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L HATALY ES ALKALMAZASI TERULET

Ezt a hegesztés-technologiai utasitast kell alkalmazni az acél anyagi gazeloszto vezetékek és
tartozékaik létesitése, karbantartdsa, atalakitisa ¢és javitisa sordn végzendd hegesztési
munkaknal.

Nem vonatkozik a gézelosztd vezetékbe, annak tartozékaként beépitett gyari berendezések,
gyartmanyok varrataira, igy példaul a szerelvények, cséidomok /fittingek/ stb. gyari
elokészitésii varrataira.

Az E.GAS Gaézelosztd Korlatolt Feleldsségli Téarsasdg a PE hegesztési munkdinak
kivitelezésére a Kft-nél alkalmazasban 1év6 hegesztd személyzettel rendelkezik.

A Kft. a hegesztési munkait az épités, soran szerzddéses partnerekkel, hibaelharitaskor sajat
alkalmazasban 1€v6 hegesztd személyzettel végezteti el.

Az E.GAS Gazelosztd Korlatolt Feleldsségli Tarsasag a szolgaltatési teriiletén ezen hegesztés-
technologiai utasitds betartdsat a tarsasag 4ltal megbizott kivitelezd cégek szamdara
szerz6désben irja eld.

Hegeszt6 eljarasok vonatkozéasaban jelen eldiras a bevont elektrodas kézi ivhegesztésre és a
géazhegesztésre vonatkozik.

A fent felsorolt hegesztési eljarasoktol eltérd eljarast is lehet alkalmazni, de azt a koordinacios
fomérnokkel az alkalmazast megeldzden egyeztetni kell, illetve el kell fogadtatni.

A hegesztés-technoldgiai utasitdsnak a hatosagi rendeletekben, szabvanyokban szabalyozott
el6irasaitol eltérést csak a Banyahatosag engedélyezhet.

II. FOGALMAK

A hegesztéssel kapcsolatos fogalmakat a 143/2004. (XIL1.22..) GKM rendelet ,,Hegesztési
Biztonsagi Szabalyzat” 2. fejezete és az MSZ ISO 857:1992 , Hegesztési, keményforrasztasi
¢s lagyforrasztasi eljarasok fogalom meghatarozasai” cimii szabvany tartalmazza.

III. HIVATKOZASOK

MSZ EN ISO 9001:2009 cimi szabvany. Mindségiranyitasi rendszerek.

MBIR.

Munka, tiiz és kornyezetvédelmi szabalyzat.

143/2004. (XIL.22..) GKM rendelet ,,Hegesztési Biztonsagi Szabalyzat”

3/1998. (1.12.) IKIM rendelet. Egyes hegesztett szerkezetek gyartasat végzd gazdalkodo

MBS
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szervezetek alkalmassadganak igazolasarol.

6. 80/2005. (X.11.) GKM rendelet. A gazeloszto vezetékek biztonsagi kovetelményeirdl és a
Gazelosztd Vezetékek Biztonsagi Szabalyzata.

7. MSZ EN ISO 3834-1:2006. Fémek oOmlesztd-hegesztésének mindségiranyitasi
kovetelményei. 1. rész: A mindségirdnyitasi kovetelmények megfeleld szintjének
kivalasztasi feltételei.

8. MSZ EN ISO 3834-2:2006. Fémek Omleszt6-hegesztésének mindségiranyitasi
kovetelményei. 2. rész: Teljes korli mindségiranyitasi kdvetelmények.

9. MSZ EN ISO 3834-3:2006. Fémek oOmlesztd-hegesztésének mindségiranyitasi
kovetelményei. 3. rész: Altalanos mindségiranyitasi kovetelmények.

10. MSZ EN ISO 14731:2007. Hegesztési feliigyelet. Feladatok és feleldsség.

11. MSZ EN 287-1:2012. Hegesztdk min&sitése. Omleszté-hegesztés. 1. rész: Acélok.

12. MSZ ISO 857:1992. Hegesztési, keményforrasztasi és lagyforrasztasi eljarasok fogalom
meghatarozasai.

13. MSZ 2503:2009. Gazhegesztd eszkozok. Hegesztéshez, langvagéashoz és rokon eljarasokhoz
géazpalackokon hasznalt nyomascsokkentok és térfogataram-mérdkkel felszerelt nyomas-
csokkentdk 300 bar-ig.

14. MSZ EN 5172:2013. Géazhegeszté berendezések. Gazhegesztd, langvagd és hevitd
pisztolyok. Kovetelmények és vizsgalatok.

15. MSZ EN 1256:2006. Gazhegesztd eszkozok. A gazhegesztéshez, vagashoz és rokon
eljarasaikhoz alkalmazott tomlévégek kovetelményei.

16. MSZ EN 10204:2005. Fémtermékek. A vizsgalati bizonylatok tipusai.

17.MSZ EN 13480-1:2013 Fémbdl késziilt ipari csOvezetékek. 1. rész: Altaldnos
kovetelmények.

18. MSZ EN 13480-2:2013. Fémbdl késziilt ipari csOvezetékek. 2. rész: Anyagok.

19. MSZ EN 13480-3:2002/A1:2013. Fémbdl késziilt ipari csévezetékek. 3. rész: Tervezés €s
szamitas.

20. MSZ EN 13480-4:2013. Fémbdl késziilt ipari csOvezetékek. 4. rész: Gyartas €s szerelés.

21. MSZ EN 13480-5:2013. Fémbdl késziilt ipari csOvezetékek. 5. rész: Vizsgalatok.

22. MSZ EN 13480-6:2013. Fémbdl késziilt ipari csOvezetékek. 6. rész: Foldbe fektetett
csovezetékek kiegészitd kovetelményei.

23.MSZ EN ISO 15607:2004. Fémek hegesztési utasitdsa és hegesztés-technoldgiajanak
mindsitése. Altalanos szabalyok.

24. MSZ EN ISO 15609-1:2005. Fémek hegesztési utasitasa és hegesztés-technologiajanak
mindsitése. Hegesztés-technologiai utasitas. 1. rész: [vhegesztés.

25.MSZ EN ISO 15614-1:2004. Fémek hegesztési utasitasa és hegesztés-technologiajanak
mindsitése. A hegesztés-technoldgia vizsgalata. 1. rész: Acélok iv- és gdzhegesztése,
valamint nikkel és 6tvozetei ivhegesztése.

26. MSZ EN ISO 9712:2013. Roncsolasmentes vizsgalat. Roncsolasmentes vizsgalatot végzd
személyzet mindsitése és tanusitasa.

27.MSZ EN ISO 5817:2008. Hegesztés. Acél, nikkel, titdn és Otvozeteik Omleszto-
hegesztéssel készitett kotései (a sugaras hegesztések kivételével). Az eltérések mindségi
szintjei.

28. MSZ EN ISO 6520-1:2008. Hegesztés ¢s rokon eljarasok. Fémek geometriai eltéréseinek
besorolasa. 1. rész: Omleszté-hegesztés.

29. MSZ EN ISO 17637:2011. Hegesztett kotések roncsoldsmentes vizsgalata. Omlesztd-
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30.

31.

32.

33.

34.

35.

36.

37.

38.

39.

40.

41.
42.

43
44,

45.

46.

hegesztéssel készitett kotések szemrevételezéses vizsgalata.

MSZ-14-01052:1991. A Banyahatosag feliigyelete ald tartozd acél csdvezetékek
hegesztési korvarrataival szemben tdmasztott radiografiai kdvetelmények.

MSZ EN ISO 9692-1:2004. Hegesztés és rokon eljarasai. Elkiképzés és illesztés. 1. rész:
Acélok fogyoelektrodos kézi ivhegesztése, védogazas ivhegesztése, gazhegesztése, TIG-
hegesztése és sugaras hegesztése.

MSZ EN 22553:1998. Hegesztett és forrasztott kotések. Abrazolas rajzjelekkel (ISO
2553:1992)

MSZ EN ISO 13920:2000. Hegesztés. Hegesztett szerkezetek altalanos tiirései. Hossz- és
szogeltérések. Alak és helyzet (ISO 13920:1996)

MSZ EN 60974-1:2013. Ivhegesztd berendezések . 1. rész. Hegeszté aramforrasok (IEC
60974-1:2005)

MSZ EN 60974-2:2013. Ivhegesztd berendezések . 2. rész. Folyadékos hiitdrendszerek
(IEC 60974-2:2007)

MSZ EN 60974-3:2008. {vhegeszté berendezések . 3. rész. Ivgytijtd és ivstabilizalo
eszkozok (IEC 60974-3:2007)

MSZ EN 60974-4:2007. ivhegesztd berendezések . 4. rész. Miikodés kozbeni ellendrzés
¢s vizsgalat IEC 60974-4:2006)

MSZ EN 60974-9:2010. Ivhegesztd berendezések . 9. rész. Létesités és iizemeltetés (IEC
60974-9:2010)

MSZ EN 60974-11:2011. Ivhegeszté berendezések . 11. rész. Elektrodafogok (IEC
60974-11:2004)

DIN 2605-1. Formsticke zum Einschweissen. RORGBOGEN. Verminderter
Ausnutzungsgrad.

DIN 2605-2. Formstiicke zum Einschweissen. RORGBOGEN. Voller Ausnutzungsgrad.
DIN  2615-1. Formstiicke zum Einschweissen. T-STUCKE. Verminderter
Ausnutzungsgrad.

DIN 2615-2. Formstiicke zum Einschweissen. T-STUCKE Voller Ausnutzungsgrad.

DIN 2616-1. Formstiicke zum Einschweissen. REDUZIERSTUCKE. Verminderter
Ausnutzungsgrad.
DIN 2616-2. Formsticke zum Einschweissen. REDUZIERSTUCKE. Voller
Ausnutzungsgrad.

MSZ EN 10253-2. Tompavarratos csOkészitmények. 2. rész. Tételesen ellendrzott
Otvozetlen és ferrites, 6tvozott acélok.

TECHNOLOGIAI UTASITAS szdma: TU 5
Oldalszam: 6/27




TECHNOLOGIAI UTASITAS  E.GAS Gazelosztdé Korlatolt Feleldsségii Tarsasag

IV. SZEMELYI FELTETELEK

Az E.GAS Gazelosztd Korlatolt Feleldsségti Tarsasag szolgaltatasi teriiletén a személyzetet
illetéen a hegesztést végzd szervezetnek az MSZ EN ISO 14731 szabvany kovetelményeit
kielégitd hegesztési koordinacios személyzettel és az MSZ EN 287-1 szabvany el6irdsai
szerint mindsitett hegesztokkel rendelkeznie kell.

Az E.GAS Gazelosztd Korlatolt Felelosségli Tarsasadg szolgaltatasi teriiletén megbizas, vagy
szerz6dés alapjan hegesztést végzo kiils6 szervezet feleljen meg az MSZ EN ISO 3834-2
szabvanyban el6irt mindségligyi kovetelményeknek, illetve rendelkezzen a 3/1998 (I. 12.)
IKIM rendeletben el6irt, a hegesztett szerkezetek gyartasdra valod alkalmassagot igazold
hatdsagi tanusitvannyal.

Az el6z6 kovetelményeknek vald megfelelést a vallalkozoval megkotott szerz0dés megkdtése
elétt az E.GAS Gazelosztd Korlatolt Feleldsségti Tarsasag részérdl a szerzédést elokészitd
személynek kell ellendriznie.

A szerz6déskotést kovetden a technoldgiai utasitdsban leirtak meglétét, illetve betartasat az
E.GAS Gézeloszto Korlatolt Feleldsségli Tarsasag miiszaki ellendre ellendrzi.

4.1. Hegesztési személyzet

A hegesztést végzo szervezetnek az alabbi hegesztd személyzettel kell rendelkeznie:
- hegesztési felelds,
- hegeszt6 szakember,
- hegesztok,

A hegesztési felelés olyan szakember lehet, aki megfeleld szakmai ismeretekkel ¢&s
gyakorlattal rendelkezik a hegesztés tervezésében, kivitelezésében, ellendrzésében ¢és
vizsgalataban felmeriild feladatok és feleldsség tekintetében. A szakmai ismeret és gyakorlat
kovetelményeit az MSZ EN ISO 14731 szabvany el6irasai rogzitik.

A vallalkoz6 munkakori leirasban, vagy egyéb dokumenticidban rdgzitse a hegesztési
felelose alapveto feladatait.

A véllalkozonak rendelkeznie kell olyan altala irasban megbizott hegesztd szakemberrel
(hegesztd iranyitd) is, aki az E.GAS Gaézelosztd Korlatolt Felel6sségili Tarsasadg szolgaltatasi
teriiletén a hegesztési munkdkat iranyitja, ellenérzi, a munkavédelmi és biztonsagtechnikai
el6irasait betartja. A hegesztd szakember feladatait a vallalkozé szintén irdsban rogzitse.

A hegesztokkel kapcsolatos kdvetelmények:
CsOvezetékek és tartozékaik épitése (gyartdsa), karbantartasa, atalakitdsa és javitdsa soran

végzendd hegesztési munkdkat csak az MSZ EN 287-1 szerint mindsitett iv-, vagy
langhegesztd jogosult.
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A munka végzésével csak az a dolgoz6 bizhaté meg, aki:

- a biztonsagos munkavégzésre orvosi szempontbol alkalmas,

- munka- és tlizvédelmi oktatdsban részesiilt és az ott elhangzottakat, jelen
hegesztés-technoldgiai utasitds anyagat és a munkavégzéshez sziikséges eszkdzok
kezelését bizonyitottan elsajatitotta, illetve munkavédelmi vizsgat, tlizvédelmi
szakvizsgat tett és az ismétldd6 munkavédelmi oktatasokon rendszeresen részt
vesz,

- az adott munkahoz megfeleld, érvényes hegesztdmindsitéssel rendelkezik,

- amunka végzésére alkalmas allapotban van.

V.  TARGYIFELTETELEK
A vallalkozotdl az alabbi feltételek betartasat kell megkovetelni:

A hegesztést csak megfeleld allapotban 1évé hegesztd berendezéssel, szerszdmmal lehet
végezni. A 143/2004. (XI1.22..) GKM rendeletben meghatarozott eszkozokkel, a
rendeletekben eldirt iddszakos feliilvizsgalat nélkiil munkat végezni tilos.

A gézhegesztd eszkdzok és berendezések a fentieken kiviil feleljenek meg az MSZ 2503, az
MSZ EN 5172, valamint az MSZ 1256 szabvanyok el6irasainak. Az ivhegesztd berendezések
feleljenek meg az MSZ EN 60974 szabvanysorozat eldirasainak.

A csovek sériilésmentes szallitdsdhoz, forgatdsdhoz, emeléséhez megfeleld szallitd, forgatd és
emeld berendezések sziikségesek.

A kivitelezést végzd szakemberek rendelkezzenek a megfeleld véddeszkdzokkel.

Az ivhegesztd berendezésekre vonatkozd specialis feltétel, hogy zart térben (ill. sziik helyen,
a hegesztével egy munkatérben) csak "S", ill. "K" jelzéssel ellatott elektromos hegesztd
berendezések, ill. a Hegesztési Biztonsdgi Szabéalyzat vonatkozd eldirdsai szerinti
tulajdonsagokat dokumentéltan kielégitd gépek alkalmazhatok.
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VI. ALAPANYAGOK

Gazvezeték létesitéséhez felhasznalt csovek, csdidomok ¢és szerelvények legyenek
hegeszthetdk és feleljenek meg a varhatd igénybevételnek, valamint az E.GAS Gazeloszto
Korlatolt Feleldsségli Tarsasag miiszaki kdvetelményeinek.

A gazelosztd vezetékek épitésénél csak szavatolt mindségii, csillapitott, egyértelmiien
azonosithatd, bizonylatoltan szavatolt szildrdsagi jellemzokkel és vegyi Osszetétellel
rendelkezd acélcsovek hasznalhatok fel. Ismeretlen vegyi Osszetételli csé a gazvezeték
rendszerbe nem épithetd be.

A Dbeépithetd csovek anyaga feleljen meg a tervekben eldirtaknak. A csovek kivalasztisa
soran az MSZ EN 13480-1, MSZ EN 13480-2, MSZ EN 13480-3 és az MSZ EN 13480-6
szabvany eldirsai az iranyadoak.

A hosszvarratos acélcsovek csak DN50 mm felett, és DIN 30670 szerinti korr6zidallo
epoxigyantas bevonattal épithetdk be.

Spiralvarratos acélcsovek DN 300 mm felett épithetdk be.

fvesovek: csak gyarilag készitett, vagy a vezeték anyagabol elre gyértott kialakitdstuak
lehetnek. A melegen hajlitott ivesovek MSZ 2830 szerinti, a hidegen hajlitott ivcsovek
tipustol fliggden a DIN 2605-1, a DIN 2615-2 vagy az MSZ EN 10253-2 szerinti
kovetelményeknek feleljenek meg.

Az eladgazasok- kivéve a nyomas alatti megfurashoz készitett F-idomokat, illetve az iizemeld
vezetékekre torténd egyéb lecsatlakozast- olyan elére-gyartott T-idomok, melyek korvarrattal
csatlakoztathatok a csévezetékhez.

Az elagazasok alaki kiképzése és geometriai méretei a tipustol fliggden a DIN 2615-1, a DIN
2615-2 vagy az MSZ EN 10253-2 szabvanynak feleljenek meg.

Csoszikitok:  gyarilag préselt varrat nélkiilli cs6idomok, amelyek kdorvarrattal
csatlakoztathatok a csdvezetékekhez. Egyenes cs6bdl (kivéve hossz- és spirdlvarratos
acélcsovek) €s a csé mindségével egyenértekii lemezbdl hengereléssel és hegesztéssel is
készithetok. Alaki kiképzésiik és geometriai méreteik a tipustol fliggben a DIN 2616-1, a
1615-2, vagy az MSZ EN 10253-2 szabvanynak feleljenek meg.

Valamennyi hegesztéssel csatlakoztatando cséidom (ivek, T-idomok, sziikité idomok),
karima, cs6végelzaro, szerelvény hegeszthetd toldatos csatlakozd részének anyaga csak
szavatolt folyashatara és szavatolt vegyi 0sszetételd, csillapitott acélbdl késziilhet.

Az anyagmindségek elOirasat a tervdokumentacionak tartalmaznia kell. Fentiektdl eltérd
csotipus, csdéidom alkalmazédsa esetén a tervezOnek meg kell indokolnia az eltérés okat, és
bizonyitani ennek miiszaki megfeleldségét.
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A munkavégzéshez felhasznalt elébb felsorolt szerkezeti elemek alapanyaga az MSZ EN
10204 szabvany 3.1. pontja szerinti szakértdi mindségi bizonyitvannyal kell hogy
rendelkezzen.

VII. HOZAGANYAGOK
7.1. Hozaganyagok meghatarozasa

A hozaganyag tipusat a hegesztendd alapanyag kémiai Osszetétele ¢és mechanikai
tulajdonsagai alapjan kell kivélasztani.

Az alkalmazhat6 langhegesztd palcékat és ivhegesztd elektrodakat a hegesztési utasitdsokban
kell eléirni. A WPS lapokon feltiintetett egyenértékii, helyettesitd hozaganyagok is
alkalmazhatok.

Elektrodak esetén elényben kell részesiteni azokat az elektrédakat, amelyek:
- barmely hegesztési helyzetben (pozicidoban) hasznalhatok,
- kevésbé érzékenyek a hegesztési lizemviszonyok valtozasaira,
- konnyl ivgyujtast és stabil ivet biztositanak,
- stabil favohatést biztositanak az elektroda végén és ezaltal biztositjdk a mély
beolvadast,
- konnyt salak eltavolithatosaggal rendelkeznek.

A WPS lapokon eldirt méretii ivhegeszt6 elektrodak esetén - a gydksor hegesztését kivéve - a
hegesztd sajat belatdsa alapjan jogosult egy meérettel kisebb, vagy egy mérettel nagyobb
elektréda atmérdt is haszndlni. Langhegeszté palcak, ill. a gydksor hegesztése esetén az
elektrédak csak a WPS lapon feltiintetett &tmérdvel alkalmazhatok.

A hozaganyagok legalabb az MSZ EN 10204 szabvany 2.2. pontja szerinti bizonylattal
rendelkezzenek.
7.3. Hozaganyagok tarolasa, kezelése

A hegesztéanyagok kezelésénél, tarolasanal és felhasznalasanal a gyértd6 vonatkozo
rendelkezései a mérvadoak.

A gyartd eldirdsain feliil a vallalkozo rendelkezzen a hozaganyagra vonatkozd tarolasi
szabalyzattal.

Az eredeti, sértetlen csomagolasu elektrodakat csak a gyartd altal megadott szavatossagi idén
beliil lehet felhasznalni.

A gyartoteriileteken - azon kézi ivhegesztd (foként bazikus bevonati) elektroddknal,
amelyeknél a gyarto a kiszaritast a felhasznalas el6tt javasolja - csak kiszaritott s hordozhatd
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elektroda szaritoban tarolt elektrodak tarthatok. A kiszaritasra vonatkozo héfok-idé adatok a
WPS lapokon keriilnek eldirasra.

Azokat az elektroda tipusokat, amelyekre vonatkozoan kiszaritast a gyarté nem javasol, és a
WPS lap sem tartalmaz ilyen utasitast (rutilos, celluloz, rutil-celluléz bevonati elektrodak) a
hegeszté munkahelyeken elektrodatarté fémdobozokban kell tarolni, amely a nedvességtol,
mechanikai karosodastdl valé védelmet biztositja.

A rutilos és rutil-cellul6z bevonatu elektrodék szaritasa (a nem megfeleld tarolas / szallitas /
kedvezétlen id6jaras miatti) atnedvesedés esetén sziikségessé valhat. Ez esetben a szaritast
100-120 °C-on, 1-2 oran at kell végrehajtani.

A barmely okbdl szaritasnak aldvetett, és fel nem hasznalt elektrodak ujraszaritas utan
felhasznalhatok, azonban legfeljebb haromszor lehet az elektrodat szaritani, majd le kell
selejtezni.

Az elektrodat a munkateriileten lehetéleg a hegesztési feladat ellatdsdhoz sziikséges
mennyiségben kell tarolni.

VIII. A HEGESZTESI UTASITASOK (WPS) KIVALASZTASA, ALAKALMAZASA

A kivitelez6k hegesztést csak érvényes, a hegesztési eljaras feliilvizsgalatara felhatalmazott
akkreditalt labor altal jovahagyott hegesztési utasitds (WPS) alapjan végezhetnek az E.GAS
Gazeloszté Korlatolt Feleldsségli Tarsasag szolgaltatasi teriiletén. A hegesztési utasitds
kivalasztasakor a kivitelezOktdl az alabbi irdnyelveket kell megkdvetelni.

A WPS lapok az MSZ EN ISO 15609-1 szabvany kovetelményeinek feleljenek meg, az adott
varrat eld- és elkészitéséhez sziikséges valamennyi paramétert tartalmazzak.

A WPS lapok kivalasztasanak fobb szempontjai, az E.GAS Gézeloszté Korlatolt Feleldsségli
Térsasadg miiszaki ellendrének ellendrzési feladatai:

® a hegesztendd varrattipusnak (tompa-, sarokvarrat ill. cséelagazas) a WPS lap
megfelel-e,

® a hegeszteni kivant anyamindségre a WPS lap érvényessége kiterjed-e,

® a hegeszteni kivant cs6atmérd és falvastagsag beleesik-e a WPS lapon feltiintetett
érvényességi tartomanyba,

® a hegesztési helyzet megfelel-e a gyartasi pozicionak,

® ivhegesztési eljards alkalmazasa esetén kiilon figyelmet kell forditani az alkalmazni
kivant elektroda bevonatnak, ami egyezzen meg a WPS lapon eldirttal,

e a WPS lap csak az azon feltiintetett hegesztdanyagok hasznalata esetén érvényes.
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IX. A HEGESZTESI MUNKAK ELOKESZITESE

A kivitelezés soran alapkovetelményként a 80/2005 GKM rendelet vonatkoz6 fejezeteinek
el6irasait kell figyelembe venni. Emellett a kivitelezoktdl az alabbiakat kell megkdvetelni:

9.1. Cso-elokészitési munkak

Elégyartast miithelyben, vagy munkéra kialakitott és munkateriileten az engedélyezett kiviteli
terv eldirdsai szerint lehet végezni.

A beépitésre keriild csoveket eld kell késziteni és feliil kell vizsgalni. Az el6készitéseknek,
feliilvizsgalatoknak az aldbbiakra kell kiterjedniiik:

e csovek hosszanak egyenkénti mérésére ¢és a beépités sorrendjében torténd
sorszamozasara,

® a csovég feliiletének ¢és rézselésének, a szigetelés épségének ellendrzésére
szemrevételezéssel,

® a csdvégek falvastagsaganak és méretének mérésére szurdprdoba szerint.

Az elokészitett és feliilvizsgalt csovek hosszat falvastagsaguk €s sorszamuk feltiintetésével a
hegesztési naploba kell feljegyezni.

A csoveket tisztan és lehetéleg szarazon kell tartani, csdévégelzaroval, fadugoval, gumi vagy
mianyag zaroszerkezettel kell lezarni, hogy fold, viz, homok stb. ne keriilhessen bele.

Munkadrokban lehetdleg csak a hosszabb (duplazott, triplazott) szakaszok Osszehegesztését
végezzik, s ehhez a cséatmérdnek megfeleld fejlyukat kell késziteni!

9.2. Csovég elokészitése
9.2.1. Vagas (darabolas)

A csOvégek végeit a tengelyiikre merdlegesen kell levagni egyenes beépitéshez (sima csovég).
Ezt a miveletet helyszini munkéanal a csé méreteitdl és a csOben 1évd kozegtdl (pl. gaztol)
fiiggden langvagassal, plazmavagassal, flirészgéppel, gyorsvagoval kell végezni.

Termikus véagas esetén a hohatdsnak kitett zonat (kb. 1-1,5 mm vastagsagot) mechanikus
megmunkalassal, vagy koszoriiléssel a hegesztés elott el kell tavolitani.

A csovégek ¢lkiképzését altalaban a WPS-ben kell megadni. Ennek hidnyédban az ¢lkiképzés
ezen hegesztés-technologiai utasitds 9.2.3. pontja szerinti legyen. A 30°-os lerézselés
csévégmaroval, ennek hianyaban kézi koszoriivel torténjen.
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Csatlakozd csonkok felhegesztéséhez sziikséges nyilasokat a csovon csak furassal szabad
kialakitani, azok langvagassal valo készitése tilos.

9.2.2. Kalibralas

A szallitas, vagy lerakas kozben megsériilt csovek végeit - horpadasokat - ki kell egyengetni,
hogy teljes keresztmetszetiikben korkorosek legyenek.

A csévégek ovalitdsat sima feliileti (DN 100 mm-ig atfart tomor, ezen feliil ireges, de
vastagfalu ) acélkuppal kell ellendrizni (1d. 1. abra).
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Csovég kalibralasa
1. dbra

Az ellendrzés sordn a sima csovég akkor felel meg, ha a kupon a bejelolt masodik 1/3 D
mezOben fekszik. Amennyiben a kip a tlirésmezdig nem megy fel, akkor a csévéget addig
kell tagitani, amig a csévég a tlirésmezdbe nem esik.

Mas esetben, ha a csévég eleve tulmegy a tlirésmezoén, a tiiskén azt be kell jelolni és a
tulméretes csdvéggel szembekeriilo is tilméretes legyen. Ezt parositassal kell végezni.

Csovégeket mindig hideg allapotban kell kalibralni, gyengén o06tvozott acélbol készitett
tiiskékkel.

A behorpadt csdvéget, amelybe a mérdkup egyaltalan nem dughato be, le kell vagni.
Ha a cs6 sériilése nagyobb mérvii, beépiteni nem lehet.

Keriilni kell a nagymérvii hidegalakitdsokat. Ha ez nem lehetséges, a hidegen alakitott
csovégeken fesziiltségmentesitést kell végezni (300 °C-ra melegiteni langgal, majd lassan
lehiiteni).

Kalibralas ¢és feliileti kezelés utan a csévégeket szemrevételezéssel ujra ellendrizni kell.
Berepedés, hossziranyu karc vagy horony nem lehet rajtuk. Ellendrizni kell az atmérdket is,
hogy azok a csdre eldirt tlirés hatarain beliil vannak-e. Az Gsszehegesztésre keriild csovek
végeinek a cs6 hossztengelyéhez viszonyitott merdlegestdl vald eltérése legfeljebb 0,6 mm
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lehet, a hegesztéshez illeszkedd csdvégek vastagsag kiilonbsége nem haladhatja meg a
névleges falvastagsag 15 %-at (a merdlegesség tlirése egyenes szakaszokra vonatkozik).

9.2.3. Elkiképzés

Elkiképzés azonos falvastagsigti csovek esetén

A csévezetékek hegesztett kotéseihez alkalmazott ¢€lkialakitasok lathatok a 2. dbran. A "V"
varrat eldkészités méreteit az 1. tablazat adja meg.
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"I'" varrat: s =4 mm-ig "V" varrat: s = 3-12 mm

Varratok el6készitése

2. dbra
1. tdblazat
Méret jele Méret, tiirés
+5°
o 60°
+1
c 12 0
b 1d. a WPS lapokon

"V" varrat elokészités méretei

Az Osszehegesztendd csdvégek kozotti hézagnak a WPS lapokon eldirt méretre alakitdsara
tilos az anyag nyujtasa, vagy a csovég elferditése. Amennyiben az illesztéshez betét
sziikséges, annak hossza min. 200 mm legyen.

CsOvégek falvastagsag kiilonbségét a hegesztendd csovek falvastagsaga-kiilonbsége
meghaladja a 2. tdblazatban megadott (si-s) értéket ki kell egyenliteni. Ha a két csé belsd
atmérdje azonos a vastagabb fala cs6 kiilsé atmérdjét kézi koszortivel kell lemunkalni a 3.a.
abra szerint. Ha a két cs6 belsd atmérdje nem azonos a falvastagsag kiilonbséget a 3.b. abra
szerinti mihelyben eldgyarthatdé 200 mm hosszi kiils6-belsé falvastagsag kiegyenlitd
kozdarabbal kell kiegyenliteni.
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Csovégek falvastagsag Kiils6-belso falvastagsag
kiegyenlitése kiegyenlité kdzdarab
3.a. abra 3.b. abra
2. tablazat
S [mm)] s1-s [mm] legfeljebb s1-s [mm] legfeljebb
(egyoldalas kiegyenlités) (kétoldalas kiegyenlités)
3-ig 0,7xs 09xs
3-8 0,6 x s 0,8xs
8-11 04xs 0,6xs
11-25 5 mm 7 mm

Ha a hegesztendd csovek falvastagsag-kiilonbsége meghaladja egyoldalas kiegyenlités esetén
a 2. tablazatban megadott (si-s) értéket, akkor a vastagabb falu csovet a vékonyabb
vastagsagra kell leélezni:

e cgyoldalas lemunkalés esetén:  1; = legalabb 5 (si-s),
e kétoldalas lemunkalas esetén:  1; = legalabb 2,5 (si-s) hosszlisagban.

9.2.4. Csovég tisztitasa

Hegesztés eldtt minden csdvéget a varrat kornyezetében 20 mm szélességben kiviil-beliil meg
kell tisztitani a kémiai és mechanikai szennyezddésektdl az erre a célra szolgald szerszammal
(drotkefével, drotkoronggal stb.). E munkat azért kell gondosan végezni, mert a csévégen
hagyott rozsda, reve vagy rozsdavédod lakk a varratban zarvanyokat okoz, ami nem engedhetd
meg.

9.2.5. Csovégek illesztése
A csOszalak végeit a szigeteletlen részeknél illesztd szerkezetbe kell helyezni, amely biztositja

a csdszalak egytengelyliségét. Ellendrizendd (benézéssel, vonalzdval), hogy a csovek
vizszintes és fliggdleges sikban egyarant egytengelytiek legyenek.
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Az illesztd szerkezet lehet DN 100-nél kisebb csovek esetén szogvas-valyt, DN 100-nél
nagyobb csoveknél gorgds csdtdmasz. A gorgds csdtdmasz lehetdvé teszi a csovek forgatasat,
ami a legelényOsebb helyzet biztositasaval megkonnyiti a hegesztést.

A gyokhézag bedllitisa a csOvégek kozé helyezett hézagmérdvel torténik. (Beallitasra
alkalmas egy megfeleld vastagsagu elektroda, huzaldarab stb.)

A bedllitott gyokhézag rogzitése torténhet: flizOvarratokkal, a csére hegesztett ideiglenes
athidalo lemezzel, amely utolag lekoszoriilend6. A DN 300-nal nagyobb csévek rogzitéséhez
jol hasznalhat6 a két félbol allé csdékozpontositod bilincs, amely egyuttal az egytengelyliséget
is biztositja.

Berendezésekhez, késziilékekhez, szerelvényekhez, csatlakoz6 csészakaszvég - karimakat
lehetdleg tomités nélkiil, a tomités vastagsagdnak megfeleld tavolsagban, parhuzamosan és
koncentrikusan kell illesztésre, vagy hegesztésre beallitani.

Hegesztétoldatos karimak csdvéghez, szerelvényhez valo illesztésénél az aldbbiakat kell
betartani:

- Az illesztéshez un. karimailleszto késziiléket, illetve szerszamot kell hasznalni.
Amennyiben ilyen nem all rendelkezésre, az illesztést perem derékszdggel + hézag
beallitokkal kell elvégezni, majd az elemeket egymashoz tlizévarratokkal kell
rogziteni.

- A karima csdtengelyhez viszonyitott tlirése a karima 4tmérdjének max. 1%-a, de
legfeljebb 2 mm lehet.

- A szerelési tervet figyelembe véve a fliggdleges és/vagy vizszintes osztdsikba
csavarlyuk nem eshet, de egyébként a lyukasztds szimmetrikus kell legyen e
sikokra.

- Csoszakaszok Osszeallitasanal tigyelni kell arra, hogy a karimak és szerelvények
csavarfuratai azonos sikban helyezkedjenek el. Megengedett furateltolddas: a lyuk
¢és a csavaratmérd kiilonbségének fele.

Csovek mozgatasa a csOvég illesztéshez

A csovek forgatdsdhoz olyan eszkozt kell hasznalni, amely a csévéget nem deformalja (pl.
lancos cs6fogot).

A csovek tolasa, forgatasa, ill. az egész épitési folyamat soran iigyelni kell r4, hogy a cso
szigetelése ne sériiljon.

Csdkapcsolatok Osszeallitasa

Spirdlhegesztésii és hosszvarratos csovek végeit ugy kell Osszeallitani, hogy a korvarrat
mentén a spirdl vagy hosszvarratok taldlkozasa kozott legaldbb 100 mm tavolsadg legyen.
ToObb varrat talalkozasat, az an. "varrathalmozast" keriilni kell!
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Egvtengelyil cs6kapesolatok §sszeallitasanal megengedhetd hiba

Kovetelménye: a csdvégek Osszevalogatassal, forgacsolo megmunkalassal vagy kitagitassal
torténd illesztése. Az egytengelyliség értelmezése a 4. abran lathato.

0V T 22

AN

Csd Osszeallitasi hiba
4. abra

Egytengelyli cs6kapcsolatok 0Osszeéllitisanal megengedheté hibdkat néhany jellemzd
falvastagsag értékre a 4. tablazat tartalmazza.

4. tablazat
Cs6 méretei Megengedhetd hiba
Névleges atméro Falvastagsag max. (e)
DN 150-ig s =6 mm 0,8 mm
DN 150 - DN 300 s =10 mm 1,2 mm
DN 300 felett s =10 mm 1,6 mm

X. FUZOVARRATOK KESZITESE

A flizOvarratok készitésének célja a beallitott gyokhézag, az dsszeallitott darabok rogzitése. A
fiz6varratok elhelyezhetdk a hegesztéshez eldkészitett varrathoronyban, ill. a flizés torténhet
a csore hegesztett ideiglenes athidald lemezzel, amelyet utdlag le kell koszoriilni. A DN 300-
nal nagyobb csovek rogzitéséhez jol haszndlhatdo a két félbdl allo csékdzpontositd bilincs,
amely egytttal az egytengelyiiséget is biztositja.

A fliz6varratokat a varrat készitésére is feljogositott hegesztd késziti. A flizGvarratok készitése
a WPS lapokon megadottak szerint torténjen.
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XI. HEGESZTES

Az alvéllalkozoknak rendelkezniiik kell sajat, az MSZ EN ISO 15607 és MSZ EN ISO 15609
szabvanyok szerinti hegesztési utasitasokkal (WPS), amelyek megfeleléségét az MSZ EN ISO
15614 szabvany szerinti technologiavizsgalattal igazolniuk kell. A technoldgiai vizsgalatokat
akkreditalt szervezettel kell elvégeztetni.

A hegesztési munkak soran az alabbi feltételek biztositasa elengedhetetlen:

- Szeles, nedves, esds idében a hegesztést véddsator vagy hegesztéernyd alatt
szabad végezni. Forgalmas helyen az ivfény zavard hatdsat is ki lehet ezzel
kiisz6bolni.

- A varratokat a gyors lehliléstdl is védeni kell. A teljes lehiilési id6 kb. 2 ora.
Talajvizes helyen gondoskodni kell arrol, hogy az emelkedd viz ne érje el a
varratot (zsomp, szivattyu).

- A miiszakban megkezdett varratot be kell fejezni.

- Otvozetlen vagy gyengén 6tvozott szénacélbol készitett csdvek hegesztését +10
°C homérséklet felett kiilon intézkedés nélkiil el lehet végezni, -5 °C és +10 °C
kozott a hegesztési hely kb. +30 °C-ra torténd elomelegitésével kell a hegesztést
végezni.

- Otvodzetlen vagy gyengén 6tvozott szénacélbol készitett csovek hegesztése -5 °C
hémeérséklet alatt tilos, vagy gondoskodni kell a cs6é megfeleld elémelegitésérdl, a
kornyezet temperalasardl, kiilon hegesztési munkarend és utasitas szerint.

- Kiilonb6zé anyagmindségli csovek Osszehegesztése esetén a hegesztési
munkarendet a kedvezdtlenebb tulajdonsdgi anyagnak megfeleléen kell
Osszedllitani.

- A gézelosztd vezetékekbe a csoveket, idomokat, szerelvényeket, stb.
fesziiltségmentesen (hajlitas, csavaras, stb.) nélkiil kell beépiteni, a hegesztés ideje
alatt biztositani kell, hogy a csdkiegyenlitd elemek eldfeszitése a hegesztési
varratot, vagy varratokat ne vegye igénybe.

- A hegesztdtoldatos karimakat lehetdség szerint tomités nélkiil kell hegeszteni. Ha
ez nem lehetséges, akkor iigyelni kell arra, hogy a tomités ne karosodjon, illetve a
hegesztés utan a tomitéseket ki kell cserélni.

- Gazelosztod vezetékekhez utdlagosan hegesztéssel erdsitendd elemek és a vezeték
hegesztési varratai kozott is, nem parhuzamos varratok esetében, tavolsagot kell
tartani, ez a vezeték falvastagsagdnak minimum 6tszordse legyen.

- A varratok pontszerli egybeesése megengedett, de ezen a helyen a hegesztési hely
elokészitése kotelezd (varratalak kimunkalas, feliilet elokészités).

- A szerelvényeket csak nyitott llapotban szabad csérendszerbe behegeszteni. Ha a
szerelvény elzard elemének tomitése a varrat kozelében van, akkor annak
védelmérdl hiitéssel, vagy egyéb modszerrel gondoskodni kell.

- Szerelvények és idomok, stb. keresztvarratai egyméshoz 100 mm-nél ne legyenek
kozelebb.

- Technologiai tartozékok tartoszerkezete nem hegeszthetd a csdvezetékhez.
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- Csonkok, csémegfogasok, stb. varratai €s a vezetékcsd varrata kozott min. 200 mm
legyen, spiralvarratos cs6 esetén ez a tavolsag a csOkeriilet 1/3 hosszanal nagyobb
legyen.

- A varrat lehiilését vizhiitéssel vagy egyéb modon siettetni tilos.

- A kész varratot, ha a WPS lap, vagy egyéb utasitds eldirja, varrattakaré paplan
alatt kell lehiteni.

- Gaz alatti vezeték megfurasnal a vezetékre torténd karmantyt vagy karima
felhegesztésénél figyelembe kell venni a vezetékben aramlod gaz hiitéhatasat,
200°C-os elémelegitést kell alkalmazni a varrat és kornyezetének beedzddése
elkeriilésére. (Nyomascsokkentést a balesetveszély csokkentése érdekében célszerii
létrehozni.) A beedzddott csd eltorheti a cséfurd szerszamot, a felhegesztett csonk
varrata elrepedhet.

fvhegesztésnél a gyoksor készitésekor a flizévarratokat mindig ki kell koszoriilni,
langhegesztésnél a flizOvarrat beleolvaszthat6 a gydkbe.

A repedt flizOvarratot el kell tavolitani.

fvhegesztésnél az egyes varratsorok elkésziilte utan salakozé kalapaccsal, kézi vagy gépi
drotkefével, majd gondos koszoriiléssel el kell tavolitani a varratot fedd salakréteget és
zarvanyokat, a feliiletet egyenletesen simara kell kdszoriilni.

Elektroda cserénél vagy ujrakezdésnél a mar meglévé varraton kell az ivet gydjtani a
végkratertdl visszafelé 10-15 mm-re és ott kell vezetni egészen a mar leolvadt varrat végéig.

A hegeszt6 az altala elkészitett varratot a varrat sz€létdl kb. 50 mme-re, bélyegzdje beiitésével
azonositja. A varrat azonositasara ezen kiviil a varrat mell¢é maradanddan jelolt varratszam
szolgal.

A hegesztési munkak munkavédelmi/biztonsagtechnikai szempontjait ezen hegesztés-
technologiai utasitas 18. fejezete tartalmazza.

Az elkésziilt hegesztdvarratok lehtilése utan a korrézids kéarosodast meg kell akadalyozni
atmeneti korréziovédelem alkalmazasaval, pl. chloroplast csikkal korberagasztani a végleges
szigetelésig.

XII. SZERELESI, JAVITASI MUNKAK KULONLEGES KOVETELMENYEI
A XI. fejezet szerinti hegesztési eldirasokat kell alkalmazni az aldbbiak figyelembevételével:

Gyors lizemzavar elharitds soran végzendd hegesztési munkaknal sok esetben nem ismert a
foldben 1év6 vezeték anyaga. Ilyen esetben tdmpont, hogy a kisnyomasu elosztovezetékek a
korabbi években is csak jol hegeszthetd, alacsony széntartalmu, 6tvozetlen acélokbol, tehat
A35, A37-bdl vagy ezekkel egyenértékii anyagokbol épiiltek, ezért ilyen esetekben a WPS-t
ennek megfelelden kell kivalasztani.
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A korabban épiilt kozép- és nagykozépnyomasu vezetékek a nagyobb igénybevétel és esetleg
a fokozott biztonsagi kovetelmények figyelembevétele miatt nagyobb szildrdsaga acélbol
késziiltek, amelyek magasabb szén és 6tvozo tartalmuak. E vezetékek hegesztésekor 300° C-
os elémelegités, a hoéfok tapintohdmérds ellendrzése és a DX52 anyagra eléirt WPS lapok
alkalmazasa kotelezd a beedzddés elkeriilésére. A maximalis varratkdzi hémérséklet ez
esetben sem haladhatja meg a 450 °C-t a hegesztés soran. Az elkésziilt varraton ¢és
kornyezetében (lehetdleg a héhatasdvezetben is) keménységmérést kell végezni, amelynek
eredménye max. 300 HV10 lehet. Amennyiben a keménységmérés eredménye nem felel meg
ezen kovetelménynek akkor az adott szakaszon a hegesztési munkdkat a hegesztési felelds
dontésének meghozatalaig fel kell fliggeszteni.

Tervezett vezeték atalakitds el6tt a dokumentaciobdl, vagy mintavételt kovetd
anyagvizsgalattal meg kell gy6z6dni a foldi vezeték anyagmindségérdl, amely alapjan lehet
kivalasztani a hegesztés-technoldgiat.

XIII. A CSOVEZETEKEPITES SAJATOSSAGAI

A csOvezeték hegesztése
e DN 100 méretig, 4 mm falvastagsagig lang vagy ivhegesztéssel
e DN 100 méret felett csak ivhegesztéssel torténhet.

XIV. VARRATOK RONCSOLASMENTES VIZSGALATA

A gézeloszto vezetékek hegesztés-elokészitési és hegesztési munkdit a MBSZ -ben (80/2005
GKM rendelet) és a tervdokumentacioban el6irtaknak megfeleléen kell ellendrizni. A
hegesztési munkakat a hegesztd Onellendrzése mellett a vallalkozd hegesztési szakembere
folyamatosan, a hegesztési felelose pedig szurdprobaszeriien ellendrizze. A radiogréfiai
vizsgalatokat a 14.2 pont szerinti szakemberekkel kell elvégeztetni.

A fentieken kivil a MBSZ vonatkozé paragrafusa szerinti esetekben a hegesztvel
probahegesztést kell készittetni amelyet roncsolasmentes vizsgalattal kell ellendrizni.

14.1. Szemrevételezés

A gazelosztd vezetékek varratait az MSZ EN ISO 17637 szabvany szerint szemrevételezéssel
a hegeszté miiszaki szakembernek 100 %-ban ellendrizni kell. Az eltérések nem haladhatjak
meg az MSZ EN ISO 5817 és MSZ EN ISO 6520-1 szabvéany ,,C” fokozatra vonatkozd
hibahatarokat. A hossz és szogeltérések nem haladhatjdk meg az MSZ EN ISO 13920
szabvany ,,C” fokozatra v vonatkoz6 eltérési hibanagysagokat. Az egyenesség, siklaptsag ¢és
parhuzamossag tiirése nem haladhatja meg az MSZ EN ISO 13920 szabvany ,,F” fokozatra
vonatkoz6 eldirast.
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14.2. Radiografiai és ultrahang vizsgalat

A térfogati roncsoldsmentes  vizsgalatokat szakcéggel kell elvégeztetni. A
radiografiai/ultrahang vizsgélatot csak az MSZ EN ISO 9712 szerinti, megfeleld mindsitéssel
rendelkezd vizsgald személyeket alkalmazé szervezet végezhet.

Az értékelésnél figyelembe kell venni a kotésekben megengedhetd eltéréseket. A varratokat
az MSZ 14-01052 szamu "A Banyahatosag feliigyelete ald tartozd acél csdvezetékek
hegesztési korvarrataival szemben tdmasztott radiografiai kdvetelmények" eldirdsai szerint
kell mindsiteni.

Kiilon tervezoi eldiras esetén a kiértékelés torténhet az MSZ EN 13480-5 szabvany eldirasai
kategoriaja szerint. Az eltéréseket az MSZ EN ISO 6520-1 szerint kell besorolni.

Térfogati roncsoldsmentes vizsgéalatot kell végezni az adott vezeték engedélyezési
m-nél nagyobb atmérdk esetén radiografiai vizsgalatot kell végezni:

- minden munkadarokban készitett hegesztési varraton,

- javitott é&s nem nyomasprobazott varratokon,

- minden olyan varraton, amely nyomasprobaval nem ellendrizhetd,

- kozvetlen szerelvények, idomok el6tt és utan egy-egy varratnal,

- kozmialagitba illetve véddcsdbe keriild varraton,

- afokozott igénybevételnek kitett varratokon,

- azelosztoi engedélyes altal kijeldlt varratokon,

- aprobavarratokon,

- minden olyan varraton, amelyen pl. a véddétavolsdg ¢és biztonsagi Ovezet

csokkentése érdekében eldirjak.

Az egyéb helyeken a tompahegesztéssel késziilt varratokat legalabb 10%-ban, de minimum 1-1
varratnal radiografiai vizsgalattal kell ellendrizni. A radiografiai vizsgéalatra kivélasztott
korvarratoknak minden hegesztdé és hegesztécsoport varrataibol, valamint mindegyik hegesztési
eljarassal készitett varratokbol aranyos részt kell tartalmazni.

Ha a varratellendrzés alkalméval valamely hegesztd varratainak 10%-a hibasnak bizonyult, a
hegesztd varratainak 25%-4t meg kell vizsgalni. Ha ezen ellendrzéskor tovabbi varrat
mindsiilt hibasnak, a hegesztd altal készitett valamennyi varratot ellendrizni kell és a
hegesztdt a gazvezeték hegesztési munkardl le kell valtani.

A radiografiai/ultrahang vizsgalat el6tt, a vizsgalt varrat vizsgalati szdmat a varrat mellett
maradandéan (pl. beiitd bélyegzdvel) fel kell tiintetni. A vizsgalati szam és a hegesztd
azonositd jelének feltlintetése kotelezd a vizsgalati jegyzokonyvon, ill. a radiografiai
felvételen is.
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XV. VARRATOK JAVITASA

A XIV. fejezet szerinti roncsolasmentes vizsgdlatok soran nem megfelelének mindsitett
varratokat helyileg, vagy kivagassal javitani kell.

- Ha a vizsgalt varrat hibas része a varrat hosszdnak 30 %-anal kisebb, akkor a
hegesztett cs6kotés a hibas rész kivagasaval, kikoszoriilésével, illetve kivésésével,
majd 4jboli hegesztésével kijavithato.

- Ha a varrat hibaja a varrat hosszanak 30 %-anal nagyobb, a hibas csékotést ki kell
vagni ¢és legalabb 1 m hosszi csédarab kivagasaval, megfeleld hossziusagu
csddarab behegesztésével lehet javitani.

- A varratjavitast feliileti hibaknal is csak fémtisztara eldkészitett varratfeliileten
szabad végezni.

- A hegesztési miiveletnél felderitett anyaghibds csovet a gazvezetékbdl teljes
hosszban ki kell vagni.

- Ha a kivagas utan a sziikséges illesztési hézag nem biztosithatoé (a vezeték nem
mozgathatd), akkor olyan hosszu toldocsovet kell alkalmazni, hogy a korvarratok
0,5 m-nél kozelebb ne keriiljenek egymashoz.

- Varratszakaszt DN 100 csdméret alatt egyszer, e feletti méretnél legfeljebb kétszer
lehet javitani.

- A teljesen hibés varrat vagy varratrész javithatdo olyan mddon is, hogy a két csé
illesztésénél teljes keriileten vagy részen kikoszoriilik a varratot és a hegesztést az
el6z6ekben leirtak szerint végzik el.

- A javitds (Gjrahegesztés) a varrat hegesztéséhez eredetileg alkalmazott WPS
szerint végzendd el. Indokolt esetben (hibas varrat ki/elvagasa esetén) a hegesztd
miiszaki szakember mas, a Mellékletben szerepld, alkalmazhat6 WPS szerint is
ujrahegesztetheti az adott varratot.

A javitas tényét a hegesztd bélyegzdje beiitése mellett jeldlni kdteles:

- egyszer javitott varrat esetén ] jelet

- kétszer javitott varrat esetén ] jelet kell beiitni.

- A javitott varratokat ismételt roncsoldsmentes vizsgalat ala kell vetni. A "J", ill.
"JJ" betlit a vizsgalati szam és a javitdst végzé hegeszté azonositd jelének
feltiintetése mellett kotelezd a vizsgalati jegyzOkonyvon, ill. a radiografiai
felvételen is feltiintetni.

XVI. A HEGESZTESI MUNKAK DOKUMENTALASA

A hegesztési munkakrol hegesztési naplot kell vezetni, amelyet a vezeték és/vagy tartozékai "D"
tervével egyiitt a 1étesitmény lizemeltetésének befejezéséig meg kell drizni.

A hegesztési naplonak az alabbi adatokat kell tartalmaznia:
- a hegesztési munkat végzd hegesztok neveit és beiitd jeleiket, az altaluk készitett
varrat azonositdsi jelét és helyét, a munka soran alkalmazott WPS lapok
azonositoit,

TECHNOLOGIAI UTASITAS szdma: TU 5
Oldalszam: 22/27




TECHNOLOGIAI UTASITAS  E.GAS Gazelosztdé Korlatolt Feleldsségii Tarsasag

- a varrat sorszamat, a végzett varratjavitasokat, a kornyezet hémérsékletét és -5
°C-nal hidegebb homérséklet esetén az elokészités leirasat, a hegesztési varrat
védelmére hasznalt korr6ziovédo eljaras megnevezését,

- a felhaszndlt elektroda tipusat, adagszamat, a szaritdsra tett intézkedést (ha
sziikséges),

- aroncsolasmentes vizsgalati jegyzOkonyvek szamait.

A hegesztési dokumentéciot az azt kiallité hegesztd miiszaki szakembernek aldirasaval (neve
feltiintetése mellett) hitelesitenie és datumoznia kell. A dokumentaciot ugy kell azonositani,
hogy a végzett munkadhoz egyértelmiien hozzarendelhetd legyen. A roncsoldsmentes

vizsgalati jegyzokonyveket, a hozaganyag miibizonylatokat az elkészitett dokumentéacidhoz
kell mellékelni.

A "D" tervben (megvalosuldsi dokumentacid) minden egyes varratot jelezni kell, azok mellett
fel kell tiintetni az illetd varrat azonositd szamat.

A hegesztésre vonatkoz6 egyéb adatok, koriilmények az épitési naploba bejegyezhetdk.

XVII. A HEGESZTESI MUNKAK MEGFELELéSEgEN];K BIZTOSITASA
ERDEKEBEN VEGZETT ELLENORZESEK

17.1. A hegeszt6 kiemelt ellenérzési feladatai

A hegesztok ellendrzési feladatait a kivitelezonek irdsban kell meghatdrozni, melynek
betartasat az E.GAS Gézelosztdé Korlatolt Feleldsségli Térsasag miszaki ellendre
szuroprobaszeriien ellendrzi.

17.2. Az E.GAS Gazeloszto Korlatolt Felelosségit Tarsasmiiszaki ellenore ellenorzési
feladatai

A miiszaki ellendr hegesztési munkak megfeleldségének biztositdsa érdekében kiemelten
ellendrzi:

- ahegeszt6 alkalmassagat a kijelolt feladat elvégzéséhez,

- a beépitésre keriild anyagok (csovek, csdivek, karimak, stb.) megfeleloségét a

tervnek, a technologianak, a tarsasag érvényes miiszaki kovetelményeinek,

- a hegesztési segéd- és hozaganyagok megfeleldségét,

- a hegesztés-technoldgia betartdsat,

- az eldirt ellendrzések elvégzését,

- asziikséges javitasok, korrekcios tevékenység elvégzését,

- az eldirasoknak megfeleld dokumentalas elvégzését.
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XVIII.MUNKA- ES TUZVEDELEM, BIZTONSAGTECHNIKA,
BALESETELHARITAS

Hegesztési munkdk végzésénél, a munkavégzés koriilményeinek biztositasanal be kell tartani
a 143/2004 (XI1.22) GKM rendelet mellékletét képez6 ,,Hegesztési Biztonsagi Szabalyzat”,
elbirasait.

Minden vallalkozé koételes a rendeletekben, szabvanyokban és a jelen hegesztés-technologiai
utasitasban, valamint a Munkavédelmi Szabalyzatban és a Ttizvédelmi Szabalyzatban foglalt
rendelkezéseket betartani.

A vallalkozoénak rendelkeznie kell a hegesztéssel kapcsolatos munka, tlizvédelmi,
biztonsagtechnikai és balesetelharitasi szabalyzattal vagy eldirassal.

A fentieken kivil betartandok a kovetkezok:

Gazvezeték épitési munkakat végzd dolgozok szama legalabb kettd legyen. Ezt figyelembe
véve, a létszdmot a munkat kiadd vezetének ugy kell megvélasztania, hogy a munka
biztonsadgosan elvégezhetd legyen.

A hegeszt6 csak a mindsitésének megfeleld hegesztési feladattal bizhaté meg.

Minden egyes munkahelyen, minden egyes hegesztd részére, meghatarozott idétartamra
érvényes hegesztési engedélyt - tlizveszélyes munkavégzésre sz6l6 engedélyt - kell kiallitani
az erre a célra rendszeresitett formanyomtatvanyon. Ezt az engedélyt a mindenkori
munkahelyi vezetonek kell kiallitani két példanyban, s ennek egyik példanyat a hegesztdnek
allandéan a munkateriileten kell tartania.

Amennyiben a munkavégzés koriilményeiben valtozas kovetkezik be, az engedély érvényét
veszti, ki kell egésziteni, ill. Ujat kell kiallitani.

A kiallitott engedélynek mindenkor tartalmaznia kell a munkavégzés pontos helyét, a
hegesztési technologia (eljarés) fajtajat, jellegét, a munkat végzd hegesztd nevét, az engedély
érvényességének iddtartamat, az Ovintézkedések részletes meghatarozasat, a tlizoltd
késziilékek fajtajat és darabszdmat, valamint az engedély kiallitasanak idépontjat és a
munkahelyi vezetd alairasat.

A munkahelyen figyelmeztetd tablat kell elhelyezni és az esetleg keletkezd tliz oltasara
alkalmas tlizolto késziiléket kell a munkavégzés helyszinén biztositani.

Tlizveszélyes anyagbol csak a napi felhaszndlandd6 mennyiséget szabad a munkahelyre
kivinni, illetve ott tarolni.
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A gaz alatti munkavégzés, valamint nyilt langgal jaré6 munkék esetén az esetleg keletkezd tiiz
oltaséra legalabb 1 db 6 kg-os, porral oltd tlizoltd késziiléket kell a munka helyszinén
biztositani.

Az esetleges tiliz olthaté még széndioxiddal olto késziilékkel vagy vizzel is.

Olyan helyiségbe, ahol gazszivargas, gdzomlés veszélye fennall, bemenni, illetve ott munkat
végezni csak a munkat irdnyitd vezetd engedélyével és megfelelé szamu figyeld személy
beallitdsa mellett szabad.

A munkat irdnyitd vezetd koteles a munka megkezdése elétt a munkafolyamathoz eldirt
egyéni véddeszkozoket biztositani, illetve meglétiiket ellenérizni és azok hasznalhato,
védelemre alkalmas allapotarol, valamint munkavégzés alatti hasznalatukrol meggydzddni.

A munkat irdnyito vezetd koteles ellendrizni, hogy az egészséget nem veszélyeztetd,
biztonsagos munkavégzés feltételei biztositva vannak-e, illetve, hogy a munkavallalok a
biztonsagi eléirasok betartasaval végzik-e munkéjukat.

18.1. A hegesztés biztonsagtechnikai eloirasai

- Fejlyukban, sziikk godrokben, arokban torténd hegesztéskor a palackokat levinni
tilos!

- Tlz- és robbanasveszélyes kornyezetben a hegesztés megkezdése eldtt a légtér
ellendrzése sziikséges a robbanas elkeriilése érdekében.

- Minden gazzal szennyezett helyiségben, valamint aknaban a javitasi el6készitd
munkakat csak talnyomasos, frisslevegds védokésziilékkel szabad végezni, ez csak
az el6készitd munkdkra vonatkozik, szikrat keltd és nyilt langot kdveteld
miiveletet csak teljesen tiszta 1égkdrben szabad végezni.

- A gazszennyezettséget feltételezd munkaknal az lizemeltetdnek és a kivitelezd
miivezetdnek jelen kell lennie, a munkat csak az 6 utasitasara szabad elkezdeni, a
sziikséges vizsgalatok elvégzése utan.

Az utasitast irdsban kell adni (Beszallasi engedély)!
Az utasitasnak tartalmaznia kell az 6sszes kiilonleges teendot.

- A dolgozokat a fenti artalmakon kiviil még az artalmas fémgdézoktdl keletkezett
mérgezés vesz€lyétdl is meg kell védeni. A mérgezési veszélyeztetettség
mértékétdl fliggden természetes szellOztetést, mesterséges szelldztetést: helyi
elszivast, illetve megfeleld 1égzésvédd késziiléket kell alkalmazni.

- Az olyan vezetékek, amelyek gyulékony folyadékot (katranyt, olajat, benzint,
benzolt, stb.), robbanékony gazokat, savakat, mérgezd anyagokat, stb.
tartalmaznak, az ilyen anyag jelenlétérdl meg kell gy6zddni és ha sziikséges a
hegesztés megkezdése eldtt azokat ki kell obliteni és a hegesztés idejére vizzel,
gdzzel, nitrogénnel vagy szénsavval kell megtolteni.

- Nagyméretli csdvek belsejében, szlik helyiségben végzett hegesztéskor megfeleld
szelléztetésrdl kell gondoskodni, hogy a keletkez6 artalmas gazokat eltavolitsak és
a megfeleld héfokot biztositsak.

- A magasban 1évé munkahelyeken végzendd munkdkhoz biztonsagi ovet és
tartokotelet kell a dolgozoknak haszndlni.
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Tliz- és robbanasveszélyes anyagok, gézok jelenléte esetén - pl. gaz alatti hegesztés - ahol a
munkavégzés "Beszallasi engedély"-hez van kotve, 1langdlld védéruha hasznalata kotelezd.
Miiszalas alséruha hasznalata tilos!

A sugarzas karos hatdsa ellen a hegesztés sordn véddpajzzsal, véddpajzsfallal, ill. zart
munkaruhézattal kell védekezni.

18.2. Vonatkozo biztonsagi szabalyzatok jegyzéke

1.

2.

10.

11.

12.

13.

13.

14.

Az 1993. évi XCIII trv. a Munkavédelemrol (Mvt.)

Az E.GAS Gézelosztd Korlatolt Felelosségli Tarsasdg vonatkozd6 Munkavédelmi
Szabalyzata.

A 4/2002 (I1.20.) SzCsM-EiM egyiittes rendelet Az épitési munkahelyeken és az épitési
folyamatok soran megvalositandé minimalis munkavédelmi kdvetelményekrdl.

A 31/1995. (VII. 25.) IKM rendelet a Vas- és Fémipari Szerelési Biztonsagi Szabalyzat
kiadasarol.

A 15/1989. (X. 8.) MEM rendelet az Erdészeti Biztonsagi Szabalyzat kiadasarol

A 143/2004. (XII.22.) GKM rendelet a Hegesztési Biztonsagi Szabalyzat kiadasarol.
A 16/2001. (II1.3.) FVM rendelet a Mezdgazdasagi Biztonsagi Szabalyzat kiadasarol.
A 24/2007 (VII1.3..) KvVM rendelet a Viziigyi Biztonsagi Szabalyzat kiadasarol.

A 47/1999. (VIIL.4.) GM rendelet az Emeldgép Biztonsagi Szabalyzat kiadasarol.

A 25/2000. (I1X.30.) EUM-SZCSM rendelet a Munkahelyek Kémiai Biztonsdgarol

A 3/2001. (I. 31.) KOVIM rendelet a Kdzutakon végzett munkak elkorlatozasi és
forgalombiztonsagi kdvetelményeirdl

A 28/2011 ( )BM rendelet az Orszdgos Tilizrendészeti Szabdlyzat kiadasarol.
E.GAS Gézeloszto Korlatolt Feleldsségli Tarsasag vonatkoz6 Tlizvédelmi Szabalyzata.

A Dbeépitésre keriil6 anyagok, termékek gyarté miivi technologiai utasitdsai, biztonsagi
adatlapjai.

Az alkalmazott munkaeszk6zok kezelési, karbantartasi utasitasai.
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Megjegyzés:

Amennyiben a munkalatok a vasutiizemet érintik, akkor figyelembe kell venni a Vasuti tizemi
munkak, vasutépitési és fenntartasi munkavégzés Biztonsagi Szabalyzatat vagy mas teriiletre
vonatkozo6 Biztonsagi Szabalyzatokat is.

Mobdositasok 0sszefoglalasa:

4/27 oldal:

- 6/1996. (I11.21.) IKM rendelet. A hegesztok mindsitésérdl. (hatalyon kiviil

helyezve), tordlve a szovegbol
5/27 oldal

- Szabvanyok érvényes kiadéasa pirossal jelolve

-  MSZ EN 473:2008. Roncsoldsmentes anyagvizsgalatot végzok mindsitése és a
mindsités tanusitdsa. Altalanos alapelvek (hatilyon kiviil helyezve), torélve a
szOovegbdl, helyette 1) szabvany MSZ EN ISO 9712 felvéve a jegyzékbe.

- MSZ EN 970:1999. Fémek Omleszté-hegesztéssel készitett kotéseinek
roncsoldsmentes  vizsgalata. Szemrevételezéses vizsgdlat. (hatdlyon kiviil
helyezve), torolve a szovegbdl, helyette 1) szabvany MSZ EN ISO 17637:2011
felvéve a jegyzékbe.

- Ujonnan felvett szabvanyok 40-46 pont alatt pirossal jelolve

7/27 oldal
- 1. bekezdésbdl torolve ...,.es a 6/1996 (11.21) IKIM rendelet alapjan”™...

9/27 oldal
- a6.,8.¢s9. bekezdésben a valtoztatott szoveg pirossal jeldlve.

20/27 oldal
- XIV. pont els6 bekezdés: valtozas pirossal jelolve.
- XIV. pont els6 bekezdés: valtozas pirossal jeldlve. (MSZ EN 970 szabvany
torolve, helyette MSZ EN ISO 17637 felvéve)

20/27 oldal
- elsd bekezdés: valtozas pirossal jelolve. (MSZ EN 4730 szabvany torolve, helyette
MSZ EN ISO 9712 felvéve)

26/27 oldal
- . A 9/2008 (I1.22.) OTM rendelet az Orszagos Tiizrendészeti Szabalyzat
kiadasarol.(hatalyon kiviil helyezve), tordlve a szovegbdl. Helyette 28/2011 BM
rendelet felvéve.
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