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Gazeloszt6 halézati folyamatok Gzemeltetéséhez kapcsolédd hegesztés kdvetelményei

1. Hegesztési kdvetelmények
1.1.Hataly és alkalmazasi terulet

A hegesztésre vonatkozé elGirasokat alkalmazni kell az acél és polietilén (PE) anyagu gazelosztd
vezetékek és tartozékaik Gzemeltetése soran.

Az 5603_00_F K Tlzvédelmi Szabalyzat elGirdsainak betartdsaval szabad hegesztési munkat
végezni.

Jelen technoldgiai utasitas érvényes a 3211_01_U_G TT 1000 technoldgiai utasitas 3.3.2. Csévek
és a 3.3.3. Csbéidomok cim( pontokban meghatarozott:
— Otvozetlen vagy gyengén 6tvozott acél anyagu csovek, idomok, valamint az
- MSZ EN 1555 szabvany sorozatnak vagy a szabvanysorozat el6djeinek megfelel
anyagmin6ségli PE csévek és idomok hegesztésére.

Nem vonatkozik a gazelosztd vezetékbe beépitett gyari berendezések, gyartmanyok varrataira (pl.
szerelvények, cs6idomok gyari készitésl varratai).

A hegesztéssel kapcsolatos fogalmakat a 143/2004. (XI11. 16.) GKM rendelettel kiadott,
Hegesztési Biztonsagi Szabalyzat, az MSZ EN 1555 szabvany sorozat és ezen technoldgiai utasitas
tartalmazza.

A hegesztési eljarasok az alabbiak szerint alkalmazhatdk:
— Acél anyagu gazvezetékek:
e langhegesztés (gazhegesztés /oxigén-acetilén/)
e bevont elektrodas kézi ivhegesztés elGirasait.

— Polietilén anyagu gazvezetékek:

1. PE anyagU elosztévezeték hevitéelemes /polifliziés/ vagy hevitéelem nélkili elektrofuzios
hegesztéssel is hegeszthetd egyarant, azonban minden esetben elényben kell részesiteni és
torekedni kell az elektrofuzids hegesztés alkalmazasara.

2. Tompahegesztéssel DN 110 mm-—nél (CNC vezérlés esetén DN 90-nél) nagyobb méret(i vezeték
hegeszthetd6 meg. Tompahegesztésre lehet6ség szerint CNC vezérlési, a hegesztési
paramétereket automatikusan rogzité és a hegesztés megfelel6ségérdl bizonyitvanyt kiadd
gépet kell alkalmazni.

3. Polietilén anyagl gazelosztd vezetéken végzett hegesztési munkak soran kizarélag PE 100
anyagmin6ségli és SDR 11 szabvanyos méretaranyu idomok és csovek épithetdk be.

1.2.Személyi feltételek
1.2.1. Hegesztési felelos

Az OPUS TIGAZ Zrt. hegesztési felel3se biztositja és tdmogatja az tizemeltetéssel kapcsolatos
hegesztési tevékenységek végrehajtasat, MSZ EN 1SO 14731:2019 Hegesztési feliigyelet.
Feladatok és felel6sség cim( szabvany kdvetelményeit figyelembe véve.

A hegesztési felelGssel szemben tamasztott kovetelményeket a 3211 06_U_G Acél- és polietilén
anyagu gazelosztdé vezetékek hegesztésére vonatkozé mindségi kévetelmények cim( utasitas
1.2.2. pontja tartalmazza.

1.2.2. Hegesztés iranyitd
A hegesztés iranyitéval (aki egyben a gazveszélyes munka helyszini iranyitdja is) szemben tamasz-

tott személyi feltételeket a 3211_06_U_G Acél- és polietilén anyagu gazeloszté vezetékek he-
gesztésére vonatkozé minbségi kévetelmények cim( utasitas 1.2.4. pontja tartalmazza.
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1.2.3. Hegesztok

A Tarsasag lGzemeltetési teriletén végzett hegesztési munkakat csak mindsitett hegesztovel lehet
elvégezni.
— Acél anyagu gazelosztd vezeték hegesztdi az MSZ EN 9606-1:2017 Hegeszték mindsitése
6mlesztbhegesztésre cim(i szabvany szerinti mindsitéssel rendelkezzenek.
— Polietilén anyagl gazeloszté vezetékek hegesztett kotéseit mindsitett, a kotéstipusra
érvényes minésitéssel rendelkezd hegeszt6 jogosult késziteni.

Acél és PE anyagu gazeloszté vezetéken hegesztési munkat csak az a személy végezhet, aki
megfelel a 18/2022. (1. 28.) SZTFH rendelet és a 143/2004. (X11. 22.) GKM rendelet
el6irasainak, illetve az alabbi kovetelményeknek.
— munka- és tlizvédelmi oktatdsban részesllt és az ott elhangzottakat, valamint jelen
technoldgiai utasitds anyagat bizonyitottan elsajatitotta, illetve HSE oktatdsokon rész vesz,
— a munka végzésére alkalmas allapotban van,
- és a hegesztési eljarasra vonatkozoan az 5602_00_ F K Munkavédelmi szabalyzat M-05
mellékletében meghatarozott egyéni védbeszkozokkel rendelkezik.

1.2.4. Ellen6rzo és vizsgaloszemélyzet

A hegeszto kiemelt ellendérzési feladatai:

- Minden munkakezdéskor maga a hegeszté ellendrizze a készilékeket, szerszamokat,
eszkozoket, hogy alkalmasak-e a munkavégzésre. Hibas eszkozzel tilos a munkavégzés.

— a cs6 alatamasztas maddja, stabilitasa,

- az egytengely(iség biztositasa,

— csofelliletek tisztasaga,

— a kész varrat ellenGrzése.

A hegesztést kdvetben gaztomorségi vizsgalatot kell végezni. Ezen vizsgalatot a gazveszélyes
munkat végz6 munkavallald végzi jelen technolodgiai utasitasban foglaltak szerint.

1.3.Hegesztési utasitas kivalasztasa, alkalmazasa

A 3211 _01_U_G TT 1000 Gazelosztd vezeték létesitése utasitdas FN-04 (acél), valamint az FN-
05 (PE) formanyomtatvanyon talalhatdk azok a gyartdi hegesztési utasitas (WPS) lapok, amelyek
alapjan a hegesztés elvégezheté. A hegesztési utasitas lapok a vonatkozd szabvanyok
kovetelményeinek megfelelnek, az adott varrat el6- és elkészitéséhez sziikséges valamennyi
paramétert tartalmazzak.

A hegesztési utasitas lapok (WPS lap) kivalasztasanak féobb szempontjai:

- a hegesztend6 varrattipusnak (tompavarrat stb.) a hegesztési utasitas lap, tovabbiakban WPS
lap megfelel-e,

- a hegeszteni kivant anyagmindségre a WPS lap érvényessége kiterjed-e,

- a hegeszteni kivant cs6atmérd és falvastagsdag megdfelel-e a WPS lapon feltlintetett
érvényességi tartomanynak,

- a hegesztési helyzet megfelel-e a gyartasi pozicidonak,

— ivhegesztési eljaras alkalmazasa esetén kulon figyelmet kell forditani az alkalmazni kivant
elektroda bevonatnak, ami egyezzen meg a WPS lapon elGirttal,

- a WPS lap csak az azon feltiintetett hegeszt6anyagok hasznalata esetén érvényes.

1.4.Acél anyagu gazelosztd vezeték hegesztése

1.4.1. Acél anyagu gazvezeték hegesztés targyi feltételei

Langhegesztés berendezései

- gazpalack:
o oxigén (02) max. 150 bar,
o acetilén (disszugdz C2H2) max. 18 bar,
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— nyomascsokkenté (reduktor) - MSZ EN 1SO 2503:2009 és MSZ EN ISO
2503:2009/A1:2015 Gazhegeszté eszkézok. Hegesztéshez, langvagashoz és rokon
eljarasokhoz gazpalackokon hasznalt nyomascsékkentdk és térfogataram-mérékkel felszerelt
nyomascsokkentbk 300 bar-ig.

— acetilén téml6é (minimum 5, maximum 30 m hosszUsagu), MSZ EN I1SO 2398:2024
Textilerdsités(i gumitémlidk sdritett levegbhéz.

— oxigén toémlé (minimum 5, maximum 30 m hosszUsagu) MSZ EN 1SO 3821:2020
Gazhegesztd berendezés. Gumitémlbk hegesztéshez, langvagashoz és rokon eljarasokhoz.

— langvisszacsapas gatlo (oxigén, disszugaz),

- hegesztépalca,

— hegesztépisztoly MSZ EN 1SO 5172:2006 MSZ EN 1SO 5172:2006/A1:2013 és MSZ EN
ISO 5172:2006/A2:2015 Gazhegeszt6 berendezések. Gdazhegesztb, Ilangvagdé és
hevitépisztolyok. Kévetelmények és vizsgalatok.

Ivhegesztd berendezések

Az ivhegeszté berendezesekre vonatkoz6 kovetelményeket az MSZ EN IEC 60974-1:2019 EV
Ivhegeszté berendezések. 1. rész: Hegesztbé-aramforrasok ciml szabvany tartalmazza.

Egyéni védoeszko6zok

Az 5602_00_F_ K Munkavédelmi Szabalyzat M-08 mellékletében eldirt egyéni védGeszkozoket
biztositani kell. A hegeszt6 koteles a munkahelyet, a munkaeszk6zoket, az egyéni védbeszkozoket
(ezek allapotat, hasznalhatdésagat) munkakezdés el6tt - és szlikség szerint kdzben is - ellendrizni.
Az alkalmazott eljaras karos hatasai ellen védelmet nyujté egyéni védofelszerelést kotelezben és
rendeltetésszerlen kell hasznalni.

A bevontelektrédas kézi ivhegesztés berendezései

- hegeszt6 transzformator és hegeszté egyeniranyitd (mdlhelyben alkalmazott), Uresjarasi
feszlltsége max. 100 V,

- hegeszt6 kabel (min. 35 mm- keresztmetszetld, min. 3 m hosszu, rézfonatos) - hosszu kabel
esetén novelt keresztmetszetet kell alkalmazni,

— aram visszavezet6 (test) kabel, ]

— elektrodafogd, MSZ EN IEC 60974-1:2019 EV Ivhegeszté berendezések. 1. rész: Hegeszts-
aramforrasok.

— elektrdoda tarold (raktarozashoz), elektroda tartd (helyszinen az elektrdoda tarolasara),

— salakold kalapacs,

— drotkefe,

- tlzifogd (meleg alkatrészek mozgatasahoz),

- kb6szord,

- hantold, kapard (hegesztési frocskolések eltavolitasara),

- egyéni védbeszkozok.

A hegesztési munkakra kizarélag csak olyan eszkdzok berendezések alkalmazhatdok, amelyek a
3206_00_F_ G Gazelosztd halézati eszkézbk karbantartasi folyamata cim{ szabalyozas kovetel-
ményeinek megfeleléen rendszeres id6kozonként fellilvizsgalatra kerilt.

A hozaganyag tipusat a hegesztend6 alapanyag tulajdonsagai és a hegesztési eljaras alapjan kell
kivalasztani.

Az alkalmazandd langhegesztd palcak és ivhegeszt6 elektrédak a hegesztési utasitdsokon vannak
el6irva. Az el@irttal egyenérték(i és mindségli, helyettesitd hozaganyagok is alkalmazhatdk.

Az elektrodakat csak a gyartd altal megadott szavatossagi idén belll lehet felhasznalni.

Azon kézi ivhegesztd (féként bazikus bevonatl) elektrodak, amelyek felhasznalasa el6tt a gyarto
kiszaritast javasol, csak hordozhato elektrdda szaritoban tarolhatok.

Azokat az elektroda tipusokat, amelyekre vonatkozdéan a gyartd kiszaritast nem javasol (rutilos,
celluléz, rutil-celluléz bevonatl elektrédédk) a hegeszt6 munkahelyeken elektrédatartd
fémdobozokban kell tarolni, amely a nedvességtdl, mechanikai karosodastdl vald védelmet
biztositja.
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1.4.2. Acél anyagu gazeloszto vezeték hegesztés altalanos eldirasai

Langhegesztést teljes varratkészitésre legfeljebb 150 mm névleges atméréjli, 5 mm-nél kisebb
falvastagsagu csoveknél lehet alkalmazni. Nagyobb atmérojl, illetve falvastagsagu cstéveknél
langhegesztés csak a gyok hegesztésére alkalmazhatd.

A hegesztés el6tt meg kell gy6zddni az Uzemel6 elosztovezeték anyagminGségér6l és a
falvastagsagarol amely alapjan ki lehet valasztani a megfelelo hegesztéstechnoldgiat.

fvhegesztés esetében dramforrasként csak az OPUS TIGAZ Zrt. altal rendszeresitett dramfejlesztd
hasznalhaté.

Abban az esetben, ha az aramforras és a hegesztogép kozott |évd tavolsag miatt hosszabbitot kell
alkalmazni, az OPUS TIGAZ Zrt. altal rendszeresitett eszkdz hasznalhatd. A hosszabbitokabel
hasznalat soran legyen a kabeldobrdl letekerve, ezzel elkerlilve a hosszabbitd tilmelegedését.

1.4.3. Acél hegesztési munkak elokészitése

Csoelokészitési munkak

A beépitésre kerll6 csoveket el kell késziteni és ellendrizni az alabbiak szerint:
Az el6készitéseknek, vizsgdlatoknak az aldbbiakra kell kiterjednilik:

— mibizonylatok és a csovek azonositasara,

— a csOvég fellletének és rézselésének ellendrzése szemrevételezéssel

— a csOvégek falvastagsaganak és méretének mérésére.
A csOveket tisztan és lehetbleg szarazon kell tartani, a csOvégeket szuikség szerint le kell zarni (pl.
bebesi dugdval stb.), hogy fold, viz, homok vagy egyéb szennyezddés stb. ne kerilhessen bele.
A vizsgalatokat értelemszer(ien az idomokon is el kell végezni (mlbizonylat, szemrevételezés,
méretellendrzés, kalibralas).

Csovég elokészitése

Vagas (darabolas)

A csOvégeket egyenes beépitéshez a tengelylkre merdlegesen kell levagni. Ezt a m(iveletet a csé
méreteitdl fliggden csoOflirésszel, goérgbs csovagodval, elektromos vagy pneumatikus flirésszel
langvagassal, vagy gyorsvagoval kell végezni.

Langvagas esetén a hoOhatasnak kitett zoénat (kb. 1-1,5 mm vastagsagot) mechanikus
megmunkalassal, vagy koszoriléssel a hegesztés el6tt el kell tavolitani.

Kalibréalas
A szallitas, vagy lerakas kdozben megsérilt csdvek végeit - horpadasokat - ki kell egyengetni, hogy
teljes keresztmetszetlikben kdrkordsek legyenek. Amennyiben horpadas a cs6 falvastagsaganak 10
%-at eléri a horpadt csOvéget le kell vagni.
A csére el6irt tlréshatarok figyelembevételével ellendrizni kell a cs6atmérdket.
A hegesztendd csOvégek falvastagsag kilénbsége nem haladhatja meg a névleges falvastagsag 15
%-at.
Elkiképzés

¢ Azonos falvastagsagu csdvek
A csOvezetékek hegesztett kotéseihez alkalmazott élkialakitasok lathatdok a 1. sz. dbran. A "V"
varrat el6készités méreteit a 1. sz. tablazat adja meg.
Gyari lerézselt végli csdéveknél csak a darabolt csévéget rézseljik.
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"I"varrat: s= 4 mm-ig

60° £5°

c

"V"varrat: s= 3-12 mm

1. sz. abra. Varratok el6készitése
1. sz. tablazat

Méret jele Méret, tiirés
o 60° +5°

C 1-2 o*'mm
B 2-3 mm

¢ Nem azonos falvastagsagu csovek

Az 6sszehegesztend6 csévégek kozotti hézagnak a hegesztési utasitas (WPS) lapokon el6irt méretre
alakitasa érdekében tilos az anyag nyUjtasa, vagy a cs6vég elferditése. Amennyiben az illesztéshez
kiegyenlité kozdarab szlikséges, annak hossza min. 200 mm legyen.

Csbévégek falvastagsag klilonbségét csak akkor lehet kiegyenliteni, ha a két csd belsé atmérdje
azonos. A vastagabb falu cs6 klils6 atméréjét kézi koszorlivel kell lemunkalni a 2. sz. abra szerint.
Amennyiben a két cs6 kils6 és bels6 atmérdje nem azonos akkor miihelyben elégyartott min. 200
mm hosszu kils6-belsé falvastagsag kiegyenlité kézdarabot kell alkalmazni
(3. sz. abra).

CsOvégek falvastagsag kiegyenlitése
2.sz. abra
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200

Kils6-belso falvastagsag kiegyenlité kdozdarab

3. sz. dbra
2. sz. tablazat
s (mm) S,-S _(mm)
legfeljebb
3-ig 0,7xs
3-8 0,6 xs
8—-11 0,4xs
11-25 5 mm

Ha a hegesztend6 csovek falvastagsag-kilénbsége meghaladja egyoldalas kiegyenlités esetén a 2.
sz. tablazat megadott (s, - s) értéket, akkor a vastagabb falli csdévet a vékonyabb vastagsagara
kell leélezni:

- egyoldalas lemunkalas esetén: 11

legalabb 5 (s, - s),

- kétoldalas lemunkalas esetén: 1. = legalabb 2,5 (s, - s) hosszusagban.
A csOvégek élkiképzésekor a lerézselés csGvégmardval, vagy kézi koszorlivel térténjen.

Csovég tisztitasa

Hegesztés elott minden cs6véget a varrat kdrnyezetében 20 mm szélességben kivil-belldl meg kell
tisztitani a kémiai és mechanikai szennyez6désektdl az erre a célra szolgald szerszammal
(drétkefével, drétkoronggal stb.). A tisztitast gondosan kell elvégezni, mert a hegesztés minGségét
befolyasolhatja.

Csovégek illesztése

A csOszakaszok végeinek egytengelyliségét biztositani kell. Ellendrizni kell (szemrevételezéssel),
hogy a csdvek vizszintes és fliiggdleges sikban egyarant egytengelyliek legyenek.

A gybdkhézag beadllitdsa a kisebb méreteknél a csévégek kozé helyezett hézagold lemezekkel
torténik vagy a bedllitasra alkalmas egy megfelel6 vastagsagu elektréda, huzaldarab is. Nagyobb
meéreteknél csavaros hézagbeallité felhegesztésével biztosithatd a gyokhézag beallitasa.

A nagy témegl acél csovek munkagddorbe torténd beemelésére olyan eszkodzt vagy berendezést
kell hasznalni, amely a csovet, cs6véget nem deformalja, a cs6 szigetelését nem roncsolja.

Palasteltérési hiba
A csovek 6sszevalogatasaval vagy a cs6végek forgacsold megmunkalasaval a palasteltérés kiklsz-
O0bolhetd, illetve a megengedhet6 értékre csokkenthet6 4. sz. abra.

Egytengely(i cs6kapcsolatok dsszeallitdsanal megengedhetd palasteltérési hibakat néhany jellemzd
falvastagsag értékre a 3. sz. tablazat tartalmazza.
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at
e
7j - - - DN
Palasteltérési hiba
4. sz. abra
3. sz. tablazat
Cs6 méretei Megen_gedheto
hiba
Névleges atméro Falvastagsag max. (At)
DN 150-ig e =6 mm 0,8 mm
DN 150 - DN 300 e =10 mm 1,2 mm
DN 300 felett e =20 mm 1,6 mm

1.4.4. Acél hegesztett kotések kivitelezése

A hegesztési varratok készitését a 3211 01 U G TT 1000 technoldgiai utasitas FN-04
formanyomtatvanyban megadott hegesztési utasitas lapok (WPS) szerint kell elkésziteni.

oy

Flizovarratok készitése

A flizOvarratok készitésének célja a beallitott gyokhézag, és az 6sszeallitott darabok rogzitése. A
flizés torténhet a csére hegesztett ideiglenes athidalo lemezzel is, amelyet utdlag le kell kdszorilni.
A DN 300-nal nagyobb csévek régzitéséhez jol hasznalhato a két félbdl alldé csékozpontositd bilincs,
amely egyuttal az egytengely(séget is biztositja.

A fliz6varratokat is csak a varrat készitésére jogosult hegesztd készitheti. A flizOvarratok készitése
a hegesztési utasitas (WPS) lapokon megadottak szerint térténjen.

Hegesztés

A hegesztést a WPS lapon megadott paraméterekkel kell elvégezni.

Szeles, nedves, esOs idGben csak hegeszté védoOsator vagy hegesztberny6 alatt szabad
hegeszteni.

Forgalmas helyen az ivfény karos, zavard hatasat ki kell kiiszobdlni.

Inverteres hegesztdgéppel torténd hegesztés esetén a megfelel6 aramerGsség elérése
érdekében javasolt a kabeldobrol az elektromos vezeték teljes letekerése.

A varratokat a gyors leh(léstdl is védeni kell. A teljes leh(lési id6 kb. 2 6ra. Talajvizes helyen
gondoskodni kell arrdl, hogy az emelkedé viz ne érje el a varratot (zsomp, szivattyu).
Otvozetlen vagy gyengén 0tvozott szénacélbdl készitett csovek hegesztését +5 °C
homeérséklet felett kulon intézkedés nélkil el lehet végezni, -5 °C és + 5 °C koz6tt a hegesztési
hely kb. +30 °C-ra torténd el6melegitésével kell a hegesztést végezni.

Otvézetlen vagy gyengén otvozott szénacélbol készitett csdvek hegesztése -5 °C hOmérséklet
alatt tilos, vagy gondoskodni kell a cs6 megfeleld elémelegitésén kivil a koérnyezet
temperalasardl is.

Szerelvények és idomok stb. keresztvarratai egymashoz 100 mm-nél ne legyenek kdzelebb.
Technoldgiai tartozékok tartoszerkezete nem hegeszthetd a csévezetékhez.

Csonkok, csémegfogasok stb. varratai és a vezetékcs6 varrata kdzott min. 200 mm tavolsag
legyen, spiralvarratos cs0 esetén ez a tavolsag 100 mm-nél kisebb nem lehet.

A varrat leh(lését vizhltéssel vagy egyéb modon siettetni tilos!

Készre hegesztéskor a flizOvarratokat salakolds utan teljes keresztmetszetben at kell
olvasztani vagy ki kell készorilni.
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- Ivhegesztésnél az egyes varratsorok elkésziilte utdn salakozé kalapéccsal, kézi vagy gépi
drotkefével el kell tavolitani a varratot fedd salakréteget és zarvanyokat.
— A hegesztési varratok leh(ilése utan passziv korréziévédelmet kell alkalmazni.

1.4.5. Acél hegesztett kotések ellenérzése

A hegesztett kotések visszah(ilését és az elosztdévezeték gaz ala helyezését kdvetben, de még a
korroziévédelmi szigetelés felhelyezése el6tt (amennyiben szilkséges) a hegesztonek gaztomorségi
vizsgalat soran ellenériznie kell az altala készitett varratok tomorségét lizemi nyomason.

A vizsgalat terjedjen ki a hegesztett kotésre és annak kdzvetlen kérnyezetére.

A varratnak repedésmentesnek, mérsékelten domborunak és a cs6 felé folyamatos atmenetlinek
kell lennie. A varrat kidomborodasa 1-3 mm Kkell, legyen, de nem haladhatja meg a csofal
vastagsaganak a 40 %-at, szélessége a falvastagsag 2,5-szeresét. Apro pikkelyesség,
szivacsossag, likacsossag sem engedheté meg. A varratokon kraterek nem maradhatnak vissza.

1.4.6. Varratok javitasa

A gaztbmorség vizsgalat soran a nem megfelelének mindsitett hegesztési varratokat javitani kell
az alabbiak szerint.

— A nem megfeleld, szivargd varrat javitdsat a helyszini iranyité dontése alapjan az alabbiak
szerint lehet elvégezni:

0 a hegesztett, szivargd varrat hibas részének kivagasaval, kikdszorulésével, illetve
kivésésével, majd Ujboli hegesztésével, vagy
o a hibas csékotést ki kell vagni és Uj hegesztési varratot kell késziteni.

— A hegesztési miveletnél felderitett anyaghibas csdvet a gazvezetékbdl teljes hosszban ki kell
vagni.

— Ha a kivagas utan a szukséges illesztési hézag nem biztosithaté (a vezeték nem mozgathato),
akkor olyan hossz( toldocsovet kell alkalmazni, hogy a korvarratok 0,2 m-nél koézelebb ne
keruljenek egymashoz.

— Hibas hegesztési varratszakaszt NA 100 csOméret alatt egyszer, e feletti méretnél legfeljebb
kétszer lehet javitani. Ha a javitds mindsége sem kielégit6, a csdszakaszt ki kell vagni és
olyan toldocsovet kell beépiteni, hogy a korvarratok 1 méternél kozelebb ne keriljenek
egymashoz.

- A javitas (Ujrahegesztés) a varrat hegesztéséhez eredetileg alkalmazott hegesztési utasitas
(WPS) szerint végzendd el. Indokolt esetben (hibas varrat ki/elvagasa esetén) a helyszini
iranyito eltéré hegesztési utasitas (WPS) szerint is Ujrahegesztheti az adott varratot.

- A varratjavitast fellleti hibaknal is csak fémtisztara elOkészitett varratfelliileten szabad
végezni.

1.5.PE anyagu gazelosztd vezeték hegesztése
1.5.1. PE anyagu gazeloszt6 vezeték hegesztésének maodjai

a) Tompahegeszt6 berendezés
- hagyomanyos tompahegeszt6 berendezés alkalmazhato:
110 < DN < 315 csOméretek esetén
— CNC vezérlésl tompahegeszté berendezés alkalmazhaté:
90 < DN < 315 csOméretek esetén, de a
DN 90 esetén csak SDR 11-es szabvanyos méretaranyu csé lehet.
b) Tokos-dugéds (polifuzidés) hegesztd berendezés alkalmazhato:
DN < 110 cs6méretek esetén
c) Nyeregidomhegeszté berendezés
d) Elektrofluizids hegesztd-berendezés (flitészalas idomok hegesztésére) alkalmazhato:
Minden cs6méret esetén
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A hegesztési munkakra kizardlag csak olyan eszk&zok berendezések alkalmazhatok, amelyek a
3206_00_F G Gazeloszté haldzati eszkb6z6k karbantartasi folyamata cim(i szabalyozas
kovetelmé-nyeinek megfelelden rendszeres idokozonként felilvizsgalatra kerilt.

1.5.2. PE gazeloszt6 vezeték hegesztés altalanos eldirasai

Az lizemel6 elosztévezetékbe beépitett PE anyagu csévek feleljenek meg az MSZ EN 1555-2:2021
Mlianyag csbvezetékrendszerek éghetbé gazok szallitasara. Polietilén (PE). 2. rész: Csévek ciml
szabvanynak, az idomok pedig az MSZ EN 1555-3:2021 M{anyag csévezetékrendszerek éghetd
gazok szallitasara. Polietilén (PE). 3. rész: Cséidomok cim({ szabvanynak.

A csovek és idomok rendelkezzenek megfeleléség tanusitassal (min6éségi bizonyitvannyal), melyen
a foldgazra vald alkalmassagot fel kell tintetni. A PE-80 és PE-100 anyagl cstvek és idomok
egymassal hegeszthetdk.

Alacsonyabb hémérsékleten, 0 °C alatt, kiilénos dvatossaggal banjunk a csovekkel, mert akkor a
torési ellenallasuk csokkent. Szélben, csapadékos id6ben, kodben, illetve —5 °C hémérséklet alatt
csak flithet6 védosatorban végezhet6 hegesztés.

A hegesztés megkezdése eldtt a fellletelOkészitésre (pl. hantolds, sorja, forgacs eltavolitas,
olddszeres tisztitas stb.) és a vezetékben keletkez6 mechanikai szempontbdl fesziiltségmentes
cs6kapcsolatra kiemelt figyelmet kell forditani. )

A PE hegesztéshez aramforrasként csak az OPUS TIGAZ Zrt. altal rendszeresitett aramfejleszt6
hasznalhaté.

Abban az esetben, ha az dramforras é€s a hegesztégép kozétt lévd tavolsag miatt hosszabbitot kell
alkalmazni, az OPUS TIGAZ Zrt. altal rendszeresitett eszkdz hasznalhatdé. A hosszabbitdkabel a
hasznalat soran legyen a kabeldobrol letekerve, ezzel elkerlilve a hosszabbitd tilmelegedését.

A hegesztés megkezdése el6tt meg kell gy6z6dni a beépitésre kerild csovek, idomok
felhasznalhatosagardl, sérulésmentességérol, a hegesztogép és eszkdzdk alkalmassagarol.

A hegesztOnek az altala készitett 0sszes hegesztési varratot a gaztomorségi vizsgalatot vagy a
nyomasprébat megel6z6en szemrevételezéssel ellendriznie kell az adott hegesztési eljarasra
vonatkozo, lentebbiekben részletezett mddon. Csak szemrevételezéssel megfeleldnek mindsitett
hegesztési varratot tartalmazo cs6szakasz helyezheté nyomas ala.

A hegesztést kovetd hllési ido leteltét és a gaz ald helyezést kdvetéen az elkészilt varratokon
gaztomorségi vizsgalatot kell végrehajtani.

Ezen tulmenden a hegesztési varratok megfeleléségének megallapitasara iranyuld egyéb specifikus
kiegészitd nyomasprdoba kovetelményeket (pl. biztonsagi megfurdé idommal végzett megflurast
megel6zden szildrdsagi nyomasproba, zart technoldgids szakaszolas elvégzéséhez kapcsolddd
idomok nyomasprdbaja stb.) a térzsdokumentumban, az adott technoldgiai folyamatra vonatkozo
alpontokban megfogalmazott kévetelmények részletezik.

Ha a vizsgalt varratok kozil valamelyik hibasnak bizonyult, a hibas kotés kivagasat és
Ujrahegesztését kovetGen a varratokat ismételten ellenGrizni kell (szemrevételezés, tomorségi
vizsgalat, nyomasproba).

1.5.3. Tompahegesztés

A tompahegesztés elve

Tompahegesztésnél a csovek sik, parhuzamos homlokfeliletei kerlilnek 6sszehegesztésre. A
hegesztéshez sziikséges hémennyiséget egy elektronikus hémeérséklet-szabalyozd automatikaval
ellatott hevitéelem, a hegesztéshez sziikséges er6t pedig a hegeszté berendezés, a megfeleld
anyagaramlast a varratban a hegeszt6 berendezés hidraulikajanak zarésebessége biztositja.

A tompahegesztés soran a hegesztendd felliletek kelld6 mértékl felmelegedése utan levalasztjak
azokat a hevit6elemrél, majd a hegeszt6 berendezés segitségével, a hegesztendd fellletek
egymashoz nyomasaval hozzak létre a hegesztéshez sziikséges erdt, melyet meghatarozott ideig
fenn kell tartani.

A tompahegesztés eszkizei

Tompahegeszto berendezés

A cs6végek és/vagy idomok egytengely( befogasat és mozgatasat, a csOvégmarod szerszam és a
hevitéelem (hegesztd tikor) kézpontos pozicionalasat, valamint a hegesztéshez sziikséges tengely
irdnyu er6ket mechanikus vagy hidraulikus Uton biztositd berendezés.
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A tompahegeszt6 berendezésen minden munkakezdés el6tt az alabbiakat kell ellen6rizni:
- hidraulikus tapegység olajszintje,
— hidraulikai toml6k csatlakoztatasa, tomlok épsége,
— mozgo6- csuszd elemek tisztasaga.

Ellendrizni kell a vezet6palyak simasagat, parhuzamossagat, a hidraulikus rendszer Iégmentességét
a mozgopofa el6re-hatra mozgatasaval. A pofanak a teljes palyan kdonnyedén, ugrasmentesen kell
haladni mindkét irdnyban. A rendszerben csak tiszta olaj lehet.

Csovégmaro

A cs6végek parhuzamositasara szolgald elektromos meghajtasl, a hegesztégépben a cs6- és/vagy
idomvéggel egytengelylien pozicionalhaté forgacsoldszerszam.

A berendezésbe befogott csévéget forgacsolni kell, a levald forgacs vastagsaga 0,1-0,25 mm Kell,
legyen, a megmunkalt felllet nem lehet hulldamos. A megmunkalt csOvégek kozoétt (azokat
Osszeérintve) 0,5 mm-nél nagyobb rés nem lehet.

Tompahegeszto6 hevitoelem

A csO és/vagy idom kotési fellileteinek hegesztés elbtti eldmelegitésére alkalmas elektromos fiitésli
szerszam.

Az 6mledékkel érintkezé fellletei bevonattal (teflon) vannak ellatva. A bevonat épségére fokozottan
kell vigyazni, fém szerszammal nem szabad hozzaérni, tisztitdsa nem mdiszalas ronggyal, esetleg
fakéssel torténhet.

A hevitéelem hémérsékletszabalyozé6 automatikdjanak stabilan kell tartania a beallitott
hémérsékletet. Ellendrzése + 2 °C pontossagu, hitelesitett tapinté h6mérdvel torténjen, a fltofeltlet
mindkét oldalan 4-4 pont hGmérsékletének mérésével. A mért érték a beallitott értéktél + 5 °C-kal
térhet el. A hevitéelem felszinén |év6 bevonat szemrevételezéssel ép, szennyezédésmentes legyen.
A hevitoelem munkafelllete sik és parhuzamos legyen.

A tompahegesztés miiveleti leirasa

A hegesztés elokészitése

1. A hegesztG-berendezésre a megfeleld méret(i befogd betéteket fel kell szerelni. A hegeszto-
berendezést sima, vizszintes helyre kell telepiteni.

2. A hegesztend6 cs6végeket kiviil, legalabb 0,5 m hosszan, belll lehet6ség szerinti mélységben a
szennyez6dést6l meg kell tisztitani. A cs6végek épségét szemrevételezéssel ellendrizni kell. A
csOvégen nem lehet mechanikai sérilés, felszini hulldmossag, szininhomogenitas, szemmel
észlelhet6 ovalitas.

3. A befogdpofakat az 6sszezaras-végponttdl 30-40 mm-re kell bedllitani, a csévégeket a pofakba
kell helyezni.

4. A fels6 pofaiveket 6sszezarva ellendrizni kell a palasteltolédast. Az elbirtnal nagyobb eltolddas
esetén a pofakat fellazitva a csdvek forgatasaval kell az optimalis helyzetet beallitani. Szlikség
esetén a csOvég levagasaval kell ismételten beallitani a megfelel6 helyzetbe. Ha ez nem vezet
eredményre, Ugy a csGszalat nem lehet beépiteni.

5. Amennyiben a végleges rogzitett csOvégek porosak vagy egyéb, szarazon el nem tavolithatd
szennyezOdés van rajtuk, Ugy nedvesitett, szalmentes ronggyal le kell mosni.

6. Megszaradas utan be kell helyezni a cs6végmarot a berendezésbe (ha olyan a szerkezeti
kialakitas, akkor rogziteni kell), majd meg kell kezdeni a cs6végek lemunkalasat. Az 6sszenyomé
erot agy kell megvalasztani, hogy a mardtarcsak még kénnyedén forogjanak. Mindaddig kell
forgacsolni, mig a cs6végek mindkét homlokfelliletérdl a teljes falvastagsagnak megfelel6 folyd
forgacs nem valik le. Ekkor az 6sszenyomod erét - a pofak széthlzasa nélkil - fokozatosan O-ra
kell csdkkenteni.

7. A forgacs leszakaddsa utdn a csoéveket szét kell hazni, a cs6végmardt ki kell venni és a
csOvégeket dssze kell érinteni. A hegesztéerdvel azonos értékl erbvel kell azokat 6sszenyomni
és ellendrizni kell a rést és a palasteltolddast. Amennyiben a palasteltolddas és a rés a maximalis
értéket nem Iépték tul, gy a munkafolyamat folytathaté.

8. A hevitéelemet meg kell tisztitani nem mdszalas, szalmentes ronggyal. A munka kezdetekor
ellendrizni kell a hevitéelem hémérséklettartasat, a fellleti hGegyenletességét.

A hevitoelem felszini homérséklete 200-220 °C homérsékletii legyen. Lehetiség szerint
nagyobb falvastagsagok esetén (e>20 mm) az alacsonyabb homérsékleti érték hasznalando.
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A hegesztés folyamata

[

. A tompahegesztés technoldgiai paraméterei a 3211 _01 U _G TT 1000 utasitdas FN-05
hegesztési utasitasban talalhatok.

A csévégeket szét kell huzni olyan mértékig, hogy a hevitéelem behelyezhet6 legyen, majd igen
lassu 6sszenyomassal meg kell mérni, hogy a csévek vonszolasahoz mekkora er6 ill. nyomas
kell.

. A csOvégek kozé be kell helyezni a hevitéelemet, a csOvégeket a hegesztési utasitason eldirt
leolvasztasi erével kell a hevitéelemhez nyomni mindaddig, mig korkoros olvadékgylrli nem
keletkezik.

. A megfeleld méretl olvadékgylrd kialakuldsa utan kdvetkezik a hdntartas. Az 6sszenyomd erét
folyamatosan kell cs6kkenteni a hegesztési utasitdsban megadott értékre és fenntartani a
hdntartasi id6 leteltéig.

. A hdntartasi id6 befejeztével a csOvégeket 20-40 mm-re szét kell hirtelen huzni, majd a
hevitGelemet egy hatdrozott mozdulattal le kell valasztani a csévégrél (a kézi levalasztas nem
szlikséges a letép6é mechanizmussal ellatott hegeszté-berendezéseknél), ki kell onnan emelni
ugy, hogy a lagyult fellletekhez ne érjen.

. A csOvégek széthlzasa, majd Osszeérintése kozti "atallasi" id6 nem lehet tobb a hegesztési
utasitason (FN-05) meghatarozottnal.

. Az Osszeérintett csOvégekre hatd er6t folyamatosan kell névelni a vontatashoz sziikséges,
valamint a hegesztési utasitason megadott hegesztéer6 6sszegére. Kézben figyelni kell a kett6s
olvadékgy(ir(i geometriai valtozasat. A hegesztoerot ugy kell novelni az eldirt értékre,
hogy ivelt atmenetii, 6sszeolvadt kettos gyliri alakuljon ki. A hegesztder6t a hegesztési
utasitdsban megadott ideig kell fenntartani.

A varrat hiilését nem szabad siettetni sem leveg6 rafavassal, sem vizzel valé hiitéssel.

. A hilési id6 letelte utan ugy kell a gépbdl kiemelni az dsszehegesztett csoveket, hogy sem
emelés kozben, sem utdna a tarolaskor hajlité igénybevétel ne Iépjen fel.

Figyelem! Az alkalmazott hegeszt6 gépeken az egyes hegesztési fazisokhoz szliikséges nyomast
a hegeszt6 gép gépkonyvében leirtaknak megfeleléen kell beallitani (ez altalaban a
gép hidraulikajatol figg6é nyomast jelent).

1. Leolvasztas 2. H6ntartas

i F
| @n} 2

3. Atdllas 4. Nyomasfelepités

5. Hllés, hegedés
A tompahegesztés folyamata 5. sz. dbra

Tompahegesztés szamitéogéppel vezérelt (CNC) tompahegeszto berendezéssel

A szamitogép-vezérlés(i hegeszt6 berendezéseknél a gyartd cég a szamitdogépbe programozza a

kulénb6z6 méretl és anyagu csévek hegesztési paramétereit, igy a hegesztd kézi vezérléssel nem

A

valtoztathatja meg a paramétereket, mivel a gép rogziti az eltérést.

magas szintl vezérléssel elladtott berendezések képesek figyelembe venni a kiilsé hémérséklet

értékét, ill. annak valtozasait, ellenérzi a kézi munkafazisok (pl. csévéggyalu ki- beemelése stb.)
végrehajtasat, s kiirassal figyelmezteti a hegesztét a kovetkez6 munkafazis elvégzésére. Hibas
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m(ik6dés esetén a hegeszt6-berendezés jelz6hangot ad, mely felhivja a figyelmet a rendellenesség
megszintetésére.

A hegeszt6-berendezés szamitégépe a hegesztési paraméterek mellett rogziti a hegesztés
készitésének idépontjat, a hegeszt6gép azonositasat, a hegesztés sorszamat, a munkaszamot, a
hegeszté szamat, a csé tipusat és méretét, a hevitéelem (tikor) hOmérsékletét és ezeket az
adatokat ki is nyomtatja.

CNC tompahegesztd berendezéssel csak az adott berendezés kezelésébdl és a hegesztés

s

munkafazisai berendezés-specifikusak.
Befejez6 miiveletek

A tompahegesztett kdtések vizsgalata
— Méretellen6rzéses és vizualis vizsgalat
A hegesztének szemrevételezéssel minden varratot ellendrizni kell.
Ellendrizni kell a kett6s olvadékgy(ir( kialakulasat, az olvadékgyir( ivelt atmenet(i legyen,
dudorarok repedésre utalé jel ne legyen.
A tompahegesztés olvadékgylrljének tajékoztatd geometriai méreteit az 4. sz. tablazat,
betljelének értelmezését a 6. sz. dbra tartalmazza.
4. sz. tablazat

Cs0 névleges atméréje | Szabvanyos mé- | Hegesztés
(DN) retarany (SDR) |végén
M x B
(mm)
(90) SDR 11 2,5 x 4,0
(110) SDR 11 3,0 x 5,0
SDR 17,6 3,0x 4,5
160 SDR 11 4.5 x 7.0
SDR 17,6 3,5x6,0
200 SDR 11 6,0 x 9.0
SDR 17,6 4,5x 8,0
250 SDR 11 6,5 x 12,0
315 SDR 17,6 6,0 x 9,0
SDR 11 10,0 x 15,0
400 SDR 17,6 7,0x 11,0
SDR 11 13,0 x 20,0
B
L~ /
M

Tompahegesztés olvadékgylrl és csGtengely eltérés jel6lése 6. sz. abra

Megengedett méret eltérések a 6. sz. abra jel6léseit alkalmazva:

e varratdudor - magassag (M). Varrategyenetlenség: dudorszélesség (B), kerilet menti
egyenetlensége max. 20 % lehet. A varratdudor szélességek (B/2) legfeljebb 20 %-ban
térhetnek el egymastdl. A varratdudor magassagok (M) legfeljebb 10 %-ban térhetnek el
egymastol.

e Paldsteltérés: a névleges falvastagsag max. 10 %-a lehet.
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e Az 6sszehegesztett két cs6vég-tengelyvonal - eltérés mértéke, a < 2 fok lehet. A varratarok
beszivddas nem megengedett.

Korrekcios tevékenység
A megszakadt vagy sikertelen hegesztési folyamatot a varrat kivagasat kovetéen meg Kkell
ismételni. A hibas varrat nem javithato.

1.5.4. Nyeregidom hegesztés

A nyeregidom hegesztése torténhet hevitéelemmel és hevitéelem nélkll azaz elektroflizids
hegesztéssel. A nyeregidom elektroflizidos hegesztésének elGirasai kiilon pontban talalhatok.

A hevitéelemes nyeregidom hegesztés elve

A nyeregidom hegesztés elve megegyezik a tompahegesztés elvével, azzal a kilonbséggel, hogy a
cs6 kuls6 és az idom ivelt belsd palasfelilete kerll 6sszehegesztésre. A hegesztéshez sziikséges
homennyiséget ennél a hegesztésnél is egy elektronikus hémérséklet-szabalyozé automatikaval
ellatott hevitéelem, a hegesztéshez sziikséges er6t kézi vagy gépi hegeszto berendezés biztositja.

A nyeregidom hegesztés soran a hegesztendd felliletek kelld6 mértékl felmelegedése utan
levalasztjak azokat a hevitéelemrdl, majd kézzel vagy a hegeszt6 berendezés segitségével, a
hegesztendo felliletek egymashoz nyomasaval hozzak |étre a hegesztéshez sziikséges erét, melyet
meghatarozott ideig fenn kell tartani.

A DN 90 és ettol kisebb atméréjli, SDR 17,6 szabvanyos méretaranyu csére hevitéelemes
hegesztési eljarassal nyeregidom nem hegeszthetd.
A nyeregidom hegesztés folyamata a 7. sz. dbran, a kotés kialakitédsa a 8. sz. dbra lathaté.

1. Melegités, héntartas

2. Atdllas

3. Hegesztés, hiilés

A nyeregidom hegesztés folyamata 7. sz. dbra
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N

A kotés kialakitasa 8. sz. dbra

A hevitéelemes nyeregidom hegesztés eszkozei

Nyeregidom befog6 cs6tamasz és csobilincs

Két parhuzamos tengelyen csuszé befogdszerszam, amely alkalmas az idom szilard befogasara,
gyors mozgatasara és a szikséges ero kifejtésére.

A csébilincs a cs6tengelyre merdlegesen beallitja a nyeregbefogd kocsi csliszépalyait gy, hogy az
ne fordulhasson el a cs6palaston. A rogzitd csétamasz és a bilincsek mérete a gerincvezeték
atmérdjétdl fiigg. A prizmas cs6tamasz és a hevederes régzité egylttesen tébb cs6atméréhoéz is
alkalmazhato.

Ellendrzéskor a csdbilincset a csé palastjara kell erdsiteni, csatlakoztatni kell hozzd a
nyeregmegfogd kocsit és csavard iranyu erével kell hatni ra. Ezutan a kocsit a teljes palyahosszon
végig kell jaratni. A csébilincs nem cslszhat meg és nem fordulhat el a csévon. A kocsinak a teljes
palyan kénnyen kell jarnia.

A nyeregmegfogdkon rogziteni kell a hegesztendé idomot. Ellendrizni kell, hogy a befogott idom
kézzel ne legyen elfordithato.

Nyeregidom hegeszto hevitéelem

A csOpalast gorblleti sugaraval egyezé méretl kor vetlletd specidlis profilpar, amely vagy a
hevitéelemre felszerelheté vagy egy darabbdl kimunkalt kialakitdst. Az omledékkel érintkezd
fellletei véddbevonattal (teflon) vannak ellatva.

A profilpdr méreteit tekintve ivsugara a nagyobb csGatméréhéz, fejatmérGje a leagazo
cs6atmérdnek megfeleld nyeregidom fejatmérdjéhez igazodik.

Az ivelt profilok gorblleti sugaranak ellen6rzése olyan moddon toérténhet, hogy a profilokat a
hegesztend6 cs6re és nyeregidomra helyezziik, majd szemrevételezéssel ellen6rizziik a profilok
felfekvését. Kovetelmény, hogy a cs6/nyeregidom és a profil kozétt legfeljebb 0,2 mm-es rés lehet.
A hevit6elem hOmeérséklet szabdlyz6 automatikajanak stabilan, max. + 5 °C eltéréssel kell tartania
a beallitott homérsékletet. A hevitéelem felszinén lévé védGbevonat ép, szennyez6désmentes
legyen.

A nyeregidom hegesztés miiveleti leirasa

A hegesztés elokészitése

1. A nyereghegeszt6 hevitéelemet (hevitéelem+profilparok) oOssze kell szerelni. A szikséges
profilparok hevitéelem fel6li oldalat hévezet6 pasztaval vékonyan be kell kenni, majd a
hevitéelemre kell csavarozni Ugy, hogy az ivelt felllletek egymassal parhuzamosan alljanak.

A koronafurd szerszam mérete illeszkedjen az igényelt gazteljesitményhez, de a megfurd
atmérdje nem lehet kisebb, mint a nyeregidom atméréjének (DN) 80 %-a.

2. A hdmérséklet-szabalyzd automatikan be kell allitani a nyereghegesztés homeérsékletét és fel
kell fiteni azt. A hevit6elem felf(ités befejezésének kijelzését kovetéen 15 perc elteltével
ellendrizni kell a profilparok felszini hdmérsékletét, amelynek 250-260 °C kozott kell lenni. Ha
a mért homérséklet ettdl eltérd, akkor a hémérséklet-szabalyozd automatikan utanallitast kell
végezni.
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A csOpalaston a hegesztés helyét vondkéssel meg kell tisztitani a fellleti oxidrétegtdl. Ersen
szennyezett fellilet esetén a mechanikus tisztitason kivil olddszeres tisztitast is kell végezni. A
tisztitdshoz zsiroldd szert lehet alkalmazni, amely parolgasi maradék nélkll gyorsan szarad.

. A nyeregidomot el6 kell késziteni a hegesztésre. Félias, egyedi csomagolas esetén a hegesztendd

felliletet elegendd olddszerrel lemosni. A tisztitdshoz zsiroldé szert lehet alkalmazni, amely
parolgasi maradék nélkll gyorsan szarad. GyUljt6csomagolas vagy csomagolas nélkuli tarolas
esetén a folyadékos tisztitas elott kaparokéssel mechanikus tisztitast is kell végezni.

A DN 63/32, DN 90/63, DN 160/110 nyeregidomoknal a hegesztendo fellilet elvékonyodo részét
késsel le kell faragni. A DN 20 és DN 32 nyaktoldatu nyeregidomok kézzel is felhegeszthetdk.

A hegesztés folyamata

Kézi hegesztés

1.

3.

A nyeregidomhegesztd hevitéelemet tavtarté szerszammal neki kell nyomni a megtisztitott
csOpalastnak, ligyelve arra, hogy teljes fellileten illeszkedjen. Amikor a cs6palaston a kérkoros
olvadékgyliri megjelenik, akkor a nyeregidomot is ra kell illeszteni a domboru félre, az
olvadékgy(irii megjelenése utan ki kell varni a hontartasi idot. Ezalatt az idomot enyhén a profilra
kell nyomni.

. A hdntartasi id6 eltelte utan (lasd: hegesztési utasitas) az idomot egy gyors, hirtelen mozdulattal

le kell valasztani a profilrdl, a hevitéelemet ki kell emelni, majd az idomot a melegitési helyre
illesztve folyamatosan ndvekvo erével a cs6é tengelyére merdlegesen ra kell nyomni.

A nyomoero6t legaldbb a 5. sz. tablazatban rogzitett ideig.

A befejez6 mUiveleteknél leirtak szerint végezhet6 el a cs6palast megfurasa.

Gépi hegesztés

1.
2.

3.

N O U

Fel kell szerelni a nyereghegesztd szerszamot a csore.

A végleges rogzités el6tt pozicionaljuk a berendezést Ugy, hogy a nyeregidom a kivant
helyzetben legyen hegeszthetd.

A rogzitébilincs, vagy rogzité heveder segitségével elmozdulasmentesen rogzitsiik a hegeszto
berendezést.

. A nyeregidomot helyezzilkk a befogdszerkezetbe és a mozgatdé mechanizmus segitségével

szoritsuk azt a cs6hoz akkora erbvel, hogy a palastfeliletek elmozduldasmentesen
6sszesimuljanak.

. Régzitsiik a nyeregidomot a befogd szerkezetbe elmozduldsmentesen.
. A nyeregidomot tavolitsuk el a cs6tol széls6 allasba.
. Kézi palasthantoldoval forgacsoljuk le a csOpalast illeszked6 fellletdarabjat ugy, hogy az a

nyereghegesztd hevitéelem altal lefedett teriletnél korkdrdsen legaldabb 10 mm-rel legyen
nagyobb kiterjedésd.

. A tisztitdas utan helyezzik be a nyeregidomhegeszt6 hevitéelemet. Mivel a nyeregidom és a

cs6palast héelvond képessége kilonbozik, az idom és a nyeregidomhegesztd hevitéelem kozé
olyan tavtartét kell helyezni, amely a fellleteket nem sérti fel és nem szennyezi. Amint a
cs6palaston a korkoros olvadékgylrld megjelenik, a tavtartot ki kell emelni és a nyeregidomot is
a hevitéelemre kell nyomni. Az 6sszenyomé er6 csak a nyeregidom fejatmérojétdl figg (Id.: 5.
sz. tablazat).

A héntartasi id6 letelte utan a nyeregidomot hatra kell huzni, a hevitéelemet egy hatarozott
mozdulattal, csavaras nélkil le kell valasztani, majd a nyeregidomot a csépalastra kell nyomni.
Az 6sszenyomo erot folyamatosan kell névelni az elGirt értékre Ggy, hogy az olvadékgylrik
egymassal érintkez0 - 6sszeolvadt - része ne szakadjon szét, ivelt atmenet alakuljon ki.

10. A hegesztOerdt a hegesztési utasitdsban megadott hiilési id6 alatt kell fenntartani.
11. A befejezé m(iveleteknél leirtak szerint végezhets el a csdpalast megfurasa.
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A hevitoelemes nyeregidom hegesztés adatai
5. sz. tablazat

DN Dk Db e A th'r\llt)art. Fhegeszt théntart. | tatan. | thyomfel. thl'.i_lés
(mm) | (mm) | (mm) | (cm?) (N) () () () (min)
20 49 24,5 | 12,25 | 14,14 28 212 123 8 8 16
25 54 31 11,5 | 15,35 31 230 125 8 8 16
32 55 28,5 | 13,25 | 17,38 35 261 133 8 9 17
40 63,5 36 13,75 | 21,49 43 322 138 9 10 19
50 77 45 16 30,66 61 460 160 9 10 21
63 89 50 19,5 | 42,85 85 639 195 10 11 25
75 102 61 20,5 | 52,49 205 787 205 10 11 25
90 109 67,5 | 20,75 | 57,53 115 863 208 11 12 26
110 128 87,5 | 20,25 | 68,55 137 1028 213 11 12 27
125 140 95 22,5 | 83,06 166 1246 225 11 12 28

Befejez6 miiveletek

A nvereqgidom hegesztés vizsgalata

— Vizualis vizsgalat
Szemrevételezéssel minden varratot ellenérizni kell.
A felhegesztett nyeregidom és csépalast talalkozasi vonalaban meg kell vizsgalni a varratdudor
kialakulasat. A dudornak a teljes kerlilet mentén kialakultnak és egyenletesnek kell lennie.
A hevitéelemmel tortén6 melegités soran a csovon és az idomon is ki kell alakulnia 1-1
olvadékgy(iriinek.
A hevit6lap eltavolitdsa utan, azaz az idom csére helyezését kovetden a 3. olvadékgylirlnek is ki
kell alakulnia kérben.

Korrekcios tevékenység
Ha a hegesztési folyamat megszakadt, vagy hibas varrat jott létre a csGpalast és a nyeregidom

k6zott, a csOpalastot nem szabad megfurni, a nyeregidomot le kell zarni, helyette minimum 1,5 D
tavolsagra Uj nyeregidomot kell felhegeszteni.

Ha a hegesztési hiba a cs6Gpalast megflurasat kovetd vizsgalat soran valik ismertté, abban az
esetben a hibds hegesztést tartalmazo vezetékszakaszt ki kell vagni.

A vezetékre eldirt hegesztési mdddal, vagy elektrofitting hegesztéssel a vezetéket helyre kell
allitani, ezutan a nyeregidom hegesztési folyamatot megismételni.

1.5.5. Tokos hegesztés

A tokos hegesztés elve
A tokos hegesztés torténhet hevitéelemmel és hevitéelem nélkil azaz elektrofiziés hegesztéssel.
Az elektroflzids tokos hegesztés elGirdsai kilon pontban talalhatok.

A hevit6elemes tokos (polifizids) hegesztés esetén a hegesztett kétés a csGvég kilsé palastja,
illetve a tokos PE idom bels6 palastfelllete kozott jon létre. A hegesztéshez sziikséges
hémennyiséget hevitéelem segitségével kell eldallitani, a hegesztéshez szilkséges erét pedig a
cs6vég és az idom palastfelileteinek kupos kialakitasa, az 6mledék térfogatvaltozasa és az axialis
erQ biztositja, amely az idom atmérojétol fiiggden kézi vagy gépi lehet.

A hevitoelemes tokos hegesztés muveletei és a kialakult kotés a 9. sz. dbran lathatok.
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1. Melegités, hontartas

R/Z‘i

|
o fi )

Idom hevitd elem PE cs6

2. Atallas

3. Hegesztés, hiilés

f_'&éx%

5 5

4 )

Hevit6elemes tokos hegesztés mlveletei és a kialakult kétés 9. sz. abra

A hevitéelemes tokos hegesztés eszkozei

Tokos 6sszehlzd gép

Biztositja a cs6 és tokos idom egytengely(i, csiszasmentes megfogasat, tengelyirdnyd mozgatasat
és a hegesztéshez szlikséges er6 fenntartasat. Lehet mechanikus és hidraulikus mikodtetésd.
A tokos 6sszehlUzé gép ellenGrzése:
— mechanikus gép:
a karok akadalymentes miikodése
hegesztend6 cs6végek biztonsagos, csliszasmentes befogasa,
mozgo- csuszd elemek tisztasaga
a befogott cs6végek egytengely(isége.
- hidraulikus gép:
e ellendrzésekor a tompahegesztd berendezésre elbirtakat kell értelemszerlen alkalmazni.

Csovégmaro

A csOvégre huzhato, profilvagd késekkel ellatott szerszam, mellyel a csévéget az eldirt atmérdre és
profilra lehet munkalni. Egyuttal mechanikai tisztitasara is alkalmas eszko6z.

CsOvég elbkészités 10. sz. abra
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A szerszammal a csOvezeték végét meg kell munkalni. A forgacsolt feluletek méretei a 10. sz. dbra
lathatdk, értékei egyezzenek meg a 6. sz. tablazatban talalhatd értékekkel.

6. sz. tablazat

D D1 d2 ds t |
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

20 19,5 19,3 18,3 14,5 2
32 31,5 31,3 30 18 2
40 39,45 39 38 20,5 3
63 62,5 62,1 60 27,5 3
90 89,5 88,5 87 33 4
110 110 108,5 106 44.5 6

Tokos hevitéelem

A cs6vég kliils6 és az idom belsé felliletének hevitésére szolgald, elektromos flitésl, szabalyozott
homérsékletli hevitéelemre szerelt profilpar. A hevitéelem felszine véddbevonattal van (teflon)
ellatva. A munkafellletek védobevonata sérlilés, és szennyezddés mentes legyen.

A tokos hegesztés miiveleti leirasa

A hegesztés elokészitése

1

. A tokos hevitéelemet (hevitéelem+profilparok) Ossze kell szerelni. A sziikséges profilparok
hevitéelem felGli oldalat h6vezetd pasztaval vékonyan be kell kenni, majd a hevitéelemre kell
csavarozni Ugy, hogy az ivelt felliletek egymassal parhuzamosan alljanak.

. A hOmérséklet-szabalyz6 automatikan be kell allitani a tokos hegesztés homérsékletét és fel kell
flteni azt. A hevit6elem felf(ités befejezésének kijelzését kdvetéen 15 perc elteltével ellendrizni
kell a profilparok felszini hémérsékletét, amelynek 250-260 °C kozoétt kell lenni. Ha a mért
homérséklet ettdl eltérd, akkor a homérséklet-szabalyoz6 automatikan utan allitast kell végezni.

. A csovet meré6legesen kell elvagni cs6vagd szerszammal vagy flirésszel, majd a sorjat
eltavolitani. A csdvéget le kell tisztitani, szlikség szerint lemosni és szarazra torolni.

. A cs6végmardval meg kell munkalni a csévéget Ugy, hogy az a szerszam késeinek végével egy
sikba kerliljon. Ha a csGvégmard - a csé ovalitdasa vagy mérethibaja miatt - nem forgacsol a
teljes fellileten, Ugy a csOvéget le kell vagni és a megmunkalast Ujra kell végezni.

. A tokos idomot el6 kell késziteni a hegesztésre. Az idom bels6 feliletét meg kell tisztitani,
melyhez denaturdlt szeszt vagy ehhez hasonld zsiroldé szert lehet alkalmazni, amely parolgasi
maradék nélkll gyorsan szarad.

A hegesztés folyamata

Kézi hegesztés

1.
2.
3.

5.
6.

Az Uzemi allapotra felmelegitett hevitéelemet meg kell tdAmasztani vagy satuban kell rogziteni.
Az idomot egyenletes, tengelyiranyd nyomassal fel kell tolni a dugds melegit6 profilra.

Miutan az idom homlokfellilete elérte a szerszam vallrészét, a csdvet egy hatarozott mozdulattal
kell a melegitd hiivelybe tolni. Sem a csévet, sem az idomot nem szabad csavarni, melegités
kozben tigyelni kell azok egytengelyliségére.

. A héntartds utan a csovet és a tokos idomot egyszerre le kell venni a szerszamrél, majd az
egytengely(iségre ligyelve a csOvéget a tokos idomba toljuk. A betolast olyan mélységig kell
végezni, hogy a cs6 lemunkalt valla a tok szajrészéig érjen.

A hlési id6 végéig mozdulatlanul kell tartani a kotési helyet.

Az idom masik oldali hegesztését csak a hiilési id6 letelte utan szabad megkezdeni.

Gépi hegesztés
A hegesztés el6készitése megegyezik a kézi hegesztésnél leirtakkal.

1.
2.
3.

4,

A tokos idomot és a csGvéget egyszerre kell befogni a tokos hegeszté gépbe.

A hevitéelemet be kell helyezni a gépbe.

Az idomot és a cs6véget egyenletes, tengelyirdnyd nyomassal fel kell tolni a hevit6elemre,
Ggyelni kell az egytengely(iségre.

Melegités kdzben a hevitéelemet, a cs6véget és az idomot sem szabad mozditani.
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5. A hOntartas utan a gép széthlzasaval a csovet és az idomot egyszerre kell le venni a szerszamrol,
majd az egytengelyliségre ligyelve a csévéget a tokos idomba tolni. A betolast olyan mélységig
kell végezni, hogy a cs6 lemunkalt valla a tok szajrészéig érjen.

6. A hlilési id6 végéig mozdulatlanul kell tartani a kotési helyet és a hegesztéerét fenn kell tartani.

7. A h(ilési id0 letelte utan szerelhetd ki a hegesztett kétés a gépbdl.

8. Az idom masik oldali hegesztését csak ezutan lehet megkezdeni.

A hegesztés technoldgia paramétereit a hegesztési utasitas WPS tartalmazza.

A nyomasprobat csak mindkét csévég behegesztését kovetd hlilési id6 letelte utdn 1 éraval szabad

megkezdeni.

Befejez6 miiveletek

A tokos hegesztés vizsgalata

- Vizualis vizsgalat
Minden varratot szemrevételezéssel ellendrizni kell, melynek sordn meg kell vizsgalni az idom és a
cso egytengelylségét és szdgeltérését, illetve a kialakult 6mledék gy(irdt.
Amennyiben a szemrevételes ellendrzéssel a hegesztés megfelel6sége kétséges, méretellenbrzéses
vizsgalatot kell végezni, amelynek kdvetelményeit az EMISZ 298-1:1984, az EMISZ 298-2:1984
és az EMISZ 297:1984 szabvanyok vonatkozd elbirdsai tartalmazzak.

1./ Tokos (polifuzids) hegesztés varratdudor - kialakulas vizsgalat

A tok és a csOpalast talalkozasi vonalaban /mindkét tok-végen meg kell vizsgalni a varratdudor
kialakulast, s ha a dudor a teljes kerlilet mentén, mindkét tok-végen kialakult, akkor normalis
kialakulasunak, ha csak részben, vagy egyaltalan nem alakult ki, vagy csak az egyik tok-végen
alakult ki, akkor kialakulatlannak kell megitélni.

Az 6mledék gylrl egyenetlensége azt jelzi, hogy a cs6 nem volt megfelel6 méretl és a csévégmaro
nem volt jol beallitva.

2./ Tokos (polifuzids) hegesztés tengelyvonal eltérés vizsgalat

Az O6sszehegesztett csé palastjan meg kell mérni 1 fokos pontossaggal a palasttok altal bezart
szbget, s rogziteni kell a kévetkezd maddon:

180° + «

Az 6sszehegesztett cs6vég-, illetve tok tengelyvonalak egytengelylségtol vald eltérésének mértéke
a < 2 fok lehet.

Korrekciods tevékenyséq:
A megszakadt vagy sikertelen hegesztési folyamatot a varrat kivagasat kovetéen meg kell
ismételni. A hibas varrat nem javithato.

e

1.5.6. Elektrofazios hegesztés (flit6szalas idomok hegesztése)

Az elektrofuziés hegesztés elve

Az elektrofizibs hegesztés PE cstvek és a PE-bdl készilt flitészalas idomok vagy mas néven
elektrofittingek oldhatatlan kétését biztositja.

Az elektrofiziés hegesztési eljarasnal a kotési feliletek megolvasztasat a kotGidomba
(elektrofittingbe) gyarilag - a kotési felilet mentén - elhelyezett ellendlldshuzal altal biztositja.

Az elektrofitting elektromos csatlakozasi pontjaira kapcsolt fesziiltség hatdsara az elektrofittingben
[évo huzalban - az ellenallasanak megfelel6 nagysagu - elektromos aram indul.

Javasolt az idomok hegesztése esetében a hosszabbité kabeldobjardl a vezetéket teljes mértékben
letekerni, megel6zve ezzel a tulmelegedés miatti hegesztés megszakadast. Tovabba javasolt az
Uzemvezetoségeknél rendszeresitett nagyobb keresztmetszet(i hosszabbitok hasznalata
(3x2.5mm?2).

Az elektromos aram hatasara a flt6szal melegedni kezd, névelve a fuzids szakaszon beliili polietilén
anyag homérsékletét mindaddig, amig az anyag megolvad.

A megolvadt polietilén térfogata megnd, eléri a cs6 falat, és a cs6 kilsé fellletét is megolvasztja.
A nyomas megno a fuzids szakaszon bellil, amint a hézag kit6ltédik a megolvadt anyaggal.

A novekv6 nyomas az olvadékot a toldat szélei felé tolja, mig az eléri a "hideg zonat", ahol a tovabbi
hdatvitel hianyaban az anyag leh(l és megdermed.
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A hideg zénaban megszilarduld anyag teljesen lezarja a fuzios szakaszt, és igy az olvadék nyomasa
eléri az 6sszeolvadashoz sziikséges optimalis nagysagot.

Ha a kivant flitési id0 eltelt, a hegeszt6 automatika megszakitja az aramkort, a flzids szakasz lehdil
és homogén kotés képzédik.

A hegesztés megtorténtét, illetve az dmledékképzbédés ellenbrzését szolgaljak az idomban - a flitott
z6na szélén - elhelyezend6 furatok (6mledékképzbdést jelzé csatornak).

Az 6mledékképzOdéssel jard tulnyomas hatasara ezekben a csatornaban megjelenik az 6mledék és
jelzi, hogy a hegesztési fellleten a megolvadas megtértént. Fontos, hogy a hegesztés
megfeleloségére nem lehet kdvetkeztetni a csatornaban megjeleno 6mledék alapjan.

Az elektroflzids 6sszekotd idomok lehetnek:
— szoros illesztésliek, melyeknél a hegesztési fellletek kdzvetlentl, teljes fellileten érintkeznek,
— laza illesztésliek, melyek a csOre egyszerlien ratolhatdk, a bels6 méret nagyobb, mint a csé
kils6 atmérgje.

hegesztés el6tt
%»@ )
\ Jelmagyarazat:
|

A - F(tott (faziods)
e e " hegesztés utan
B A B A }§\

zbna

B - Hideg zéna
hegesztett kotés Omledékképzddést jelz6 csatorna
(megolvadt zéna)

L —

\ 4
<

Tokos elektrofitting hegesztés elvi vazlata 11. sz. dbra

Az elektrofuzidés hegesztés eszkodzei

Hegeszt6 automatika

Olyan elektronikus egység, melynek alapfunkcidja, hogy a tapfeszliltséget (halézat vagy
aggregator) a szikséges hegesztési feszlltségértékre szabalyozza és azt az idom hegesztésére
el6irt id6tartamra (flitési id6), a klils6 hémérséklethez igazodva, az idom hegesztéséhez biztositja.
A fltési id0 leteltével az aramkért megszakitva, a fltést lekapcsolja az idomrol.

A hegesztési paraméterek (hegesztd feszlltség, flitési id0) lehetdleg manualisan is valaszthatok
legyenek az esetlegesen meglév6 automatikus modszerek mellett (vonalkéd, magneskartya stb.)
és rendelkezzen kornyezeti hdmérséklet korrekcidval.

Az alkalmazott elektrofittinghez megadott hegesztifesziltség beallithatd legyen, lehet6ség szerint
a készulék legyen alkalmas 14-42 V kozott 1 V-os |épésekben fesziiltség beallitasra.

A hegeszt6automatika egyéb szolgaltatdsokkal is rendelkezhet (pl: ellen6rz6é és azonositd
idomfelismer6) program, hegeszté személyek azonositasa, elektronikus adattarolé vagy printer
csatlakoztatasaval a végrehajtott hegesztésekrdl jegyzkonyv készitheto stb.

A 230 V-os tapfeszliltség ingadozasa legaldabb + 10 %-os tartomanyban ne befolyasolja a
hegesztéfesziiltség értékét, és az a hegesztés folyaman ellendrizhetd legyen.

A szabalyozasi képességen kiviil es6 primer fesziltség esetén a hegesztési folyamat ne legyen
elindithatd, illetve ha ez hegesztés kézben kdvetkezik be, szakitsa meg a hegesztést.

Csovéglemunkalo és cs6hantolo
A cs6palast hegesztésre keril6 fellletén a felsé oxidréteg forgacsoldssal torténd eltavolitasara
alkalmas, marokkapard vagy gépi hantolé eszkoz.

Alkalmas legyen a csOpalast hegesztésre kerllo teljes fellletén a felsd oxidréteg eltavolitasara,
lemunkalasara, ovalis cs6 esetén is.
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ROgzito szerszamok

Tokos elektrofittingek hegesztésénél biztositja a hegesztés, valamint a hitési idétartam alatt a
cs6végek rogzitését ugy, hogy azok egymashoz képest ne mozdulhassanak el.

Elektrofizids nyereghegesztésnél rogziti az idomot a csOpalaston, megakadalyozza a cs6 és idom
egymashoz képest t6rtén6 elmozdulasat a hegesztés, valamint a h(ilési id6tartam alatt.
Alkalmasak legyenek a hegesztendd csévek és/vagy idomok elmozdulds mentes rogzitésére.

Az elektrofizios hegesztés miiveleti leirdsa

A hegesztés elokészitése

1. CsGtengelyre merGlegesen vagjuk le a cs6végeket, és a sorjat tavolitsuk el. Tisztitsuk le és
szaritsuk meg a cs6végeket, azaz a port és a szennyezodéseket kb. 0,5 m-es szakaszon parolgasi
maradék nélkili zsirolddszerrel tisztitsuk le.

2. A hegesztési hossznal nagyobb szakaszon hantoljuk le a cs6 teljes felliletét. Gy6zédjlink meg
arrél, hogy a hantolds utdn nem maradt lemunkalatlan rész, tormelék a cs6 fellletén, és
Ggyeljunk arra, hogy a tovabbiakban ne nyuljunk a tisztitott felllethez, arra szennyezddés ne
kertlhessen.

A hegesztés folyamata

CsOkotés tokos elektrofittinggel

1. Az idomot tovabbra is becsomagolva hagyva, illessziik a csé mellé és jeldljuk be a cs6végeken
az illesztési mélységet. Vegyik ki az idomot a csomagolasbdl anélkul, hogy hozzaérnénk a bels6
fellilethez, és helyezzik a csbére az illesztési mélységig (olyan tokos idomnal, ahol a tokban
Utkoz6 elem, pl. perem van, az megakadalyozza a tulcsuszast). Ugyanezt a miveletet ismételjik
meg a masik cs6vég elektrofittingbe tortén6 behelyezésével.

2. Rogzitsik a csGvégeket az erre rendszeresitett eszkozzel Ugy, hogy az idom és a cs6 pontosan
illeszkedjen. Azoknal az idomoknal melyeknél a gyartd nem irja el6, a rogzitdé eszkdz hasznalata
nem kotelezd. Szoros illesztésli 6sszekotd elektrofitting esetén a karmantyd anyagabodl
kialakitott, vele egy egységet képezd bilincs végzi el a csévégek rogzitését és kdzpontositasat.

3. Az aramforrashoz csatlakoztassuk és kapcsoljuk be a hegeszté automatikat a vonatkozo
gépkonyy, illetve kezelési utasitas alapjan.

4. Csatlakoztassuk a hegesztOautomatika vezetékét (munkakabeleit) az idomhoz. A vonalkdd
olvaséval az idomon Iévo vonalkddot olvassuk be.

5. A hegesztés folyaman ellendrizzik a fuzid létrejottét az olvadast jelz6 furatoknal (vagy egyes
idomoknal mutatdk segitségével). Ha a mutatdk nem emelkednek, illetve az 6mledék a furatnal
nem jelenik meg, az idomot ki kell vagni a vezetékbdl, és Gjat kell a helyére tenni.

Amennyiben a hegesztés befejezése el6tt megszakad az aramkor, akkor azoknal az idomoknal,

amelyeknél a gyarto a hilési id6 letelte utan megengedi az Ujrahegesztést a hegesztési folyamat

Ujra indithaté. Azokat az idomokat amelyeknél a gyartd az Gjrainditdst nem engedi meg ki kell

vagni. A hegesztési folyamat megszakadasa esetén (pl. aramellatas megszlinése) a hegesztési fo-

lyamat csak a hegesztett kotés kornyezeti h6mérsékletre torténé visszahllését kdvetden indithatd

Ujra. Az Ujrainditast megel6z6en mindig ellenérizni kell a hegesztett idom kdérnyezeti homérsékletre

torténd visszahllését (pl. kézzel torténd tapintassal, ez esetben fokozott figyelemmel kell lenni az

esetlegesen el6forduld magas hémérsékletre az égési sértilés elkerilése érdekében).

6. Ha a fltési (fuzidés) ciklus befejez6dott, az idomon jelzett hdllési id6 végéig hagyjuk a
szoritobilincset a szerelvényen.

Az elektroflizidos hegesztésnél is kovetelmény, hogy amig a kétési hely kézmelegre le nem hil, a

hegesztés kdrnyezetét mechanikailag terhelni tilos.

Az elektrofuzids hegesztés miiveletei a 12. sz. abran lathatok.
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CsOvég lemunkalasa

CsOvég betolasi hosszanak jeldlése

Fitting felhelyezése a csGvégre

CsoOvégek rogzitése

——( Hegesztés végrehajtasa és a lehlilés

Az elektrofuzios hegesztés mliveletei 12. sz. abra
Biztonsagi megfuré elektrofitting idom hegesztése

A ledgazasi helyek kialakitasat biztonsagi megfuré idom alkalmazasaval a térzsdokumentum
6.8.2.2. pontja tartalmazza. A hegesztési kotés kialakitasanak elvi abrai az aldbbiakban keriilnek
szemléltetésre.

klils6 szoritas U

hegesztés el6tt hegesztés utan

Jelmagyarazat:

A - F(tott (faziods)
zébna

B - Hideg zbéna

Ledgazd elektrofitting hegesztés elvi vazlata 13. sz. dbra

CsoOpalast lemunkalasa

Idom felhelyezése és rogzitése

il
O

=) Hegesztés végrehajtasa és a lehlilés

I

Ledgazd elektrofitting hegesztés muveletei 14. sz. dbra
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CsOvégek bedllitasa és rogzitése attolod tipusu elektrofittingek hegesztésénél

1. Az el6készitett csOvégre feltoljuk az idomot Ugy, hogy a cs6vég pontosan az idom
homlokfellletével egy sikba kerliljon. Az egyik befogobilincset rogzitsik.

2. A befogott csOvéghez (tkoztessiik a masik csbészalat, majd ezt is rogzitsik a masik
befogdbilinccsel.

3. Az elektrofittinget toljuk at a csévégeken Utkozésig a masik befogdbilincsig.
Mivel a befogdbilincsek kozott belsd tavolsag a tokos idom hosszanak masfélszerese, fentiek
szerinti beallitassal a cs6végek pontosan az idom k6zepére kertlnek.

Hibas hegesztett varrat javitasa elektrofuziés hegesztéssel

1. A hibas hegesztést, a cs6tengelyre merblegesen vagjuk ki a vezetékbdl.

2. A megmaradt csévéget a tokmélységnek megfeleléen meg kell tisztitani és végll a korabban
leirt mdédon a kils6 réteget lehantolni, belll és kivil lesorjazni.

3. A két cs6vég kozti tavolsag (amely min. 1 méter legyen) meghatarozasa utan egy ennél kb. 10-
15 mm-rel rovidebb csddarabot vagjunk méretre. A javitashoz felhasznalt csédarabon a cs6
szabvanyos megjel6lése lathato legyen.

4. A csOdarabot meg kell tisztitani és mindkét végén a mar leirt médon a hegesztésre el kell
késziteni.

5. A tokok végs6 helyzetét a csovon filctollal jel6ljuk be.

6. Gy6z6djlink meg arrdl, hogy a hegesztendé fellletek tisztak és szarazak.

7. A javité-tokokat kicsomagoljuk és huzzuk fel a csOvégekre, majd az Uj csédarabot helyezziik be
a cs6vezetékkel egy vonalba.

8. Végiil hizzuk rad a tokokat a beigazitott cs8darabra. Ugyeljink arra, hogy a jeldlések a tok
peremétdl egyenld tavolsagra legyenek.

9. A hegeszt6 automatika munkakabeleit csatlakoztassuk az elektrofittinghez. A hegesztés el6tt
még egyszer ellendrizziik az idomok illeszkedését. Csak ezek utdn kezdheté meg a hegesztés
végrehajtasa, majd végezetlil a masodik tokkal ugyanigy kell eljarni.

Befejez6 miiveletek

Az elektrofuziés hegesztés vizsgalata

A hegeszto fellletek nem megfeleld el6készitése - cs6hantolds, olddszeres tisztitas - elmulasztasa
esetén nem alakul ki megfelel6 szilardsagu hegesztett kapcsolat a cs6 és az idom kozott, aminek a
kovetkezménye gazszivargas lehet. A cs6hantolds meglétének és a fellleti tisztasag ellenbrzésével
ez a hibalehet6ség elkerilhetd.

Fontos, hogy a hegesztés megfeleléségére nem lehet kovetkeztetni a csatornaban megjelend
Omledék, azaz a hegesztési indikator alapjan.

Az elektrofluzids hegesztés altal Iétrehozott varrat akkor mindsithet6 megfeleldnek, ha a hegesztési
folyamat az elektrofitting idomon megadott, illetve a hegesztogép altal kijelzett hegesztési id6 alatt,
hiba nélklil végig megy, és a hllési id6 leteltét kovetben elvégzett vizsgalat (szilardsagi
nyomaspréba, habzodszeres és/vagy gazkoncentracié érzékel6/méré mdlszeres gaztomorségi
vizsgalat) sem mutat szivargast a kétésnél.

1.6.Hegesztés dokumentalas

Az (izemeltetési tevékenység soran végzett mlianyag és acél hegesztések elvégzését a gazveszé-
lyes munka kapcsan készitett miveletterven kell dokumentalni szévegesen a helyszini munkavég-
zés operativ végrehajtasanak Iépései, tovabba a gyujtoforrasok és vonatkozé intézkedések, illetve
a targyi feltételek pontokban, az adott hegesztési tevékenységre vonatkozdan. Ezen tulmenden a
hegesztési tevékenységekhez a 3211_01_U_G TT 1000 technoldgiai utasitds FN-04, illetve FN-
05 mellékletében szereplé WPS lapok keriilnek alkalmazasra.
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