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I.  AZ UTASITAS HATALYA

Jelen a hegesztés-technologiai utasitast kell alkalmazni a polietilén (PE) anyagu gazelosztd
vezetékek és tartozékaik létesitése, karbantartdsa, atalakitdsa és javitdsa sordn végzendd
hegesztési munkaknal.

Nem vonatkozik a gézelosztd vezetékbe, annak tartozékaként beépitett gyari berendezések,
gyartmanyok varrataira, igy példaul a szerelvények gyari elokészitésli 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 Gazeloszté Korlatolt Feleldsségli Tarsasag a hegesztési munkainak kivitelezésére a
Kft-nél alkalmazasban 1év6 hegesztd személyzettel nem rendelkezik.

A Kft. a hegesztési munkait mind az épités, mind a javitas és hibaelharitas soran szerzédéses
partnerekkel végezteti el.

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

Hegesztd eljarasok vonatkozasaban jelen eldiras a csdvezetéki elemek (csovek, és/vagy
idomok ¢és szerelvények) tompa, tokos, nyeregidom ¢és elektrofitting hegesztéseire vonatkozik.

A hegesztés-technoldgiai utasitdsnak a hatdsagi rendeletekben és szabvanyokban szabalyozott
el6irasaitol eltérést csak a Banyahatosag engedélyezhet.

II. FOGALMAK

CsOvégzddésti idom: olyan polietilén idom — pl.: polietilén gdmbcesap - , amelynek a polietilén
csovezetékhez csatlakozd hosszitott szarai a csatlakozo polietilén csé megfeleld méretével
megegyeznek.

Fitéelem: a cs6 és/vagy idom kotési feliiletének hegesztés eldtti felmelegitésére alkalmas
elektromos fiitésti szerszam.

Fiitéelemmel hegeszthetd idom: olyan PE csdidom, melynek egy vagy tobb hegeszthetd
kotési feliiletének eldmelegitése a feliilethez nyomott fiitéelemmel torténik.

Fiitészalas (elektrofuzios) hegesztés: PE anyagu cs6 kiilsd paléstfeliilete és az elektrofitting
kotési feliilete kozott 1étrejovo hegesztett kotés.

Fiitészalas idom (elektrofitting): olyan PE cs6éidom, melynek egy vagy tobb kotési
(hegesztési) feliileténél gyarilag beépitett dramvezetdé van, melyre a rdkapcsolt elektromos
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aram hohatdsa biztositja a kotési feliilletek felmelegitését, a hegesztéshez sziikséges
hémennyiséget.

Nyomas alatti megfurd nyeregidom: olyan nyeregidom oldalkivezetéssel, amely a cséfal
atfurasara gyarilag beépitett furoval rendelkezik.

Nyeregidom : olyan polietilén cs6idom, mely polietilén csovek tengelyére merdleges irdnyu
leagazasok létesitésére szolgal.

Nyeregidom hegesztés: a nyeregidom ivelt belsé és a PE cs6 kiilsé palastfeliilete kozott
1étrejovo hegesztett kotés, ahol a kotési feliiletek felmelegitése profilos fiitéelemmel torténik.

Tokos hegesztés: a PE csévég kiilsé palastfeliilete és a tokos idom belsd feliilete kozott
1étrejovo hegesztett kotés, ahol a kotési feliiletek elomelegitése profilos fiitéelemmel torténik.

Tokos idom: olyan PE cséidom, melynél a csatlakozdé PE csé kiilsé palastfeliilete és a
cs6idom tokos részének belsé palastfeliilete kdzott jon 1étre a hegesztett kotés.

Tompa hegesztés: PE csovek és/vagy idomok sik, parhuzamos homlokfeliiletei kozott
1étrejovo hegesztett kotés, melynél a kotési feliiletek felmelegitése fiitdelemmel torténik.

Szabvényos méretarany, SDR: a PE anyagu csdsorozat megjelolése olyan megfeleld szammal,
amely kozelitdleg azonos a dn. névleges kiilsé atméré és az e, névleges falvastagsag
hanyadosaval.

III. HIVATKOZASOK

1. MSZ EN 1555-1:2011 Mianyag csé vezetékrendszerek éghetd gazok szallitasara.
Polietilén (PE). 1. rész: Altaldnos el8iras
2. MSZ EN 1555-2:2011 Miianyag csOvezetékrendszerek éghetd gazok szallitasara.
Polietilén (PE). 2. rész: Csovek
3. MSZ EN 1555-3:2010+A1:2013 Mianyag csOvezetékrendszerek éghetd gazok
szallitasara. Polietilén (PE). 3. rész: Cs6idomok
4. MSZ EN 1555-4:2011 Miianyag csOvezetékrendszerek éghetd gazok szallitasara.
Polietilén (PE). 4. rész: Szelepek
5. MSZ EN 1555-5:2011 Mianyag csOvezetékrendszerek éghetd gazok szallitasara.
Polietilén (PE). 5. rész: A rendszer céljanak valé megfelelés
6. MSZ EN 13067:2013. Miianyaghegesztok. A hegesztdk mindsitd vizsgdja. Hore lagyulod
milanyag szerkezetek.
7. MSZ 2364-420: 1999. Legfeljebb 1000 V névleges fesziiltségli erésdramti villamos
berendezések 1étesitése. A villamos berendezés héhatasa elleni védelem.
8. MSZ 2364-450: 1994. Legfeljebb 1000 V névleges fesziiltségli erésaramti villamos
berendezések 1étesitése. Fesziiltségcsokkentés-védelem.
9. TU 1. E.GAS Gazelosztd6 Korlatolt Felelosségli TarsasagTechnologiai Utasitas.
Gézelosztd vezeték létesitése.
10. Munka-, tliz- és kornyezetvédelmi szabalyzat, E.GAS Gazelosztdé Korlatolt Feleldsségii
Tarsasag
11. 143/2004. (XII. 22.) GKM rendelet Hegesztési Biztonsagi Szabalyzat.
12. 47/1999. (VIIL 4.) GM rendelet Emeldgép Biztonsagi Szabalyzat
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13. 15/1998 (IKK.8.) IKIM kozlemény. A milanyag hegesztok mindsitési rendszerérdl.

14. EMISZ 297-84. Miianyag csovek és idomok hegesztett kotései. Altalanos miiszaki
kovetelmények.

15. EMISZ 298-1-84. Milanyag csovek és idomok hegesztett kotéseinek vizsgalata. Altaldnos
eloirasok.

16. EMISZ 298-2-84. Miianyag csévek és idomok hegesztett kotéseinek vizsgalata.
Meéretellendrzés és vizsgalat.

17. EMISZ 298-3-84. Miianyag csovek és idomok hegesztett kotéseinek vizsgalata.
Rontgenvizsgalat.

18. EMISZ 298-4-84. Miianyag csovek és idomok hegesztett kotéseinek vizsgalata.
Ultrahangvizsgalat.

19. EMISZ 298-5-84. Miianyag csévek és idomok hegesztett kotéseinek vizsgalata.
Makrometszet vizsgalat.

20. EMISZ 298-6-84. Miianyag csévek és idomok hegesztett kotéseinek vizsgalata.
Hajlitoproba.

21. EMISZ 298-7-84. Miianyag csévek és idomok hegesztett kotéseinek vizsgalata.
Huzoproba.

22. 80/2005. (X.11) GKM rendelet. A gazelosztd vezetékek biztonsagi kdvetelményeirdl és a
Miiszaki Biztonsagi Szabalyzata.

IV. ALTALANOS ELOIRASOK

A polietilén anyagi gazvezetékek hegesztési munkalatainak helyszini iranyitdsara és
ellendrzésére legalabb kozépfoki végzettséggel rendelkezd feleldés személyt kell megbizni,
akinek feladatat munkakori leirasban kell szabalyozni.

Polietilén anyagi gézeloszté vezetéken hegesztési munkalatokat csak 15/1998 IKIM
kozlemény szerint mindsitett, az alkalmazott hegesztésre érvényes mindsitéssel rendelkezd
mindsitett milanyaghegesztd végezhet. A mindsités két évig érvényes. A mindsitést hat
honaponként a hegesztési felelds aldirasaval érvényesiti. A hosszabbitds az alabbi feltételek
teljestilése esetén érvényes:

- a hegesztd az adott mindsitéssel hegeszt, legfeljebb hat havi megszakitassal,

- a hegesztd a mindsités koriilményei kozott dolgozik,

- nincs kiilonleges indok a hegeszté szaktuddsanak kétségbevonasara.

A polietilén gazelosztd vezetékek épitési ¢€s felujitdsi munkai soran az E.GAS Gézeloszto
Korlatolt Feleldsségli Tarsasdg miiszaki ellendre sziroprobaszerlien varratellendrzéseket
végez. Indokolt esetben az épitésen dolgozd hegesztdkkel helyszini probahegesztést készittet
az alkalmazott hegesztési eljarasok koziil a tokos (kézi és gépi), a tompa €s a nyeregidom
hegesztéssel, és azokat bevizsgaltatja.

Minden hegesztonek a mindsitésétdl fiiggetleniil probavarratott kell készitenie az alabbi
esetekben:

- akit eldszor alkalmaznak gazelosztd vezeték hegesztésére,

- aki félévnél hosszabb ideig nem végzett gazelosztovezetéki hegesztést,

- aki 0j hegesztéstechnologiai el6irds szerinti munkat végez.
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A hegesztést csak rendszeres miiszaki feliilvizsgalat alapjan kiallitott, érvényes mindségi
tanusitvannyal rendelkezd hegeszté berendezéssel, szerszdmmal lehet végezni. A hegesztd

berendezés feliilvizsgalatdit minimum évente el kell végezni, a megfeleldségrol tantsitvanyt
kell kiallitani.

A polietilén anyagu gazvezetékek szerkezeti elemei feleljenek meg az aldbbi szabvanyok
el6irasainak:

PE cs6 MSZ EN 1555-2:2011

PE idom MSZ EN 1555-3:2011

A csovek és idomok polietilénbdl késziilt részei egymassal hegeszthet6k legyenek. A
hegeszthetdséget az MSZ EN 1555 szabvanyok irjak eld.

A hegesztést a mindsitett hegesztonek a hegesztés-technoldgiai utasitdsok (WPS lapok)
szerint kell készitenie (7. sz. melléklet). A WPS lapok ezen utasitds mellékletében
szerepelnek.

A WPS lapok kivalasztasanak fobb szempontjai:

® a hegesztendd varrattipusnak (tompa-, tokos-, nyereg ill. elektrofitting) a WPS lap
megfelel-e,

® a hegeszteni kivant cséatmérd ¢és hegesztési eljaras (kézi-, gépi) beleesik-e a WPS
lapon feltiintetett érvényességi tartomanyba.

A hegesztést végzé személy koteles maradandodan jeldlni sajat azonositd jelével az altala
készitett varratot. Ezt a megvaldsulési tervre ra kell vezetni. A vallalkozé az épitésért felelds
miszaki vezetdje és az E.GAS Gazelosztdé Korlatolt Feleldsségli Tarsasag miiszaki ellendre
koteles épités kdzben ellendrizni a jelolés meglétét.

A hegesztési munkakrol hegesztési naplot kell vezetni. A hegesztési naplot a vallalkozo
épitésért felelés miiszaki vezetdje, az E.GAS Gazeloszté Korlatolt Feleldsségli Tarsasag
miszaki ellendrének ¢és a hegesztonek aldirasukkal kell igazolni és a megvaldsulasi
tervdokumentaciohoz kell csatolni.

A hegesztési naplonak az alabbi adatokat kell tartalmaznia:
® a hegesztési munkat végzd hegesztok nevét, beiitd jeleiket, a munka helyét,
a varratok azonositasi jelét, helyét, sorszamat és szelvényszdmat,
a munka soran alkalmazott WPS lapok azonositoit,
a hegesztd berendezés tipusat, a hegesztési kotés maodjat,
a hegesztend6 csd, idom méretét, anyagat,
a varratvizsgalat modjat,

a kornyezet hémérsékletét és -5° C-nal hidegebb homérséklet esetén az el6készités
leirasat.

A "D" tervben (megvalosulasi dokumentacid) minden egyes varratot jelezni kell, azok mellett
fel kell tiintetni az illetd varrat azonositd szamat.
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A vezeték nyomasprobaja elétt az Osszes hegesztési varratott ellendrizni kell. Tovéabba
ellendrizni kell, hogy a hegesztési varratok mellett a hegesztd személy jele, valamint a
hegesztési varrat szama fel van-e tiintetve.

A gazelosztd vezetékek hegesztett kotéseinek, probavarrataink vizsgalatat és értékelését az
EMISZ 298/1-8-84 szabvanysorozat szerint kell elvégezni. A varratok roncsoldsmentes
vizsgalatat a 80/2005 GKM rendelet és a tervekben eldirtaknak megfeleléi %-ban kell
elvégezni.
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V.  POLIETILEN (PE) CSOVEK ES IDOMOK HEGESZTETT KOTESI MODJAI
5.1 Tompahegesztés

5.1.1 A tompahegesztés elve

Tompahegesztésnél a csovek sik, parhuzamos homlokfeliiletei keriilnek Osszehegesztésre. A
hegesztéshez sziikkséges hémennyiséget egy elektronikus  hdémérséklet-szabalyozo
automatikéaval ellatott flitéelem, a hegesztéshez sziikséges erdt pedig a hegesztd berendezés
biztositja.

A tompahegesztés soran a hegesztendd feliiletek kelld6 mértékii felmelegedése utan a
fitéelemet levalasztjdk az Osszehegesztendd csovek homlokfeliiletérdl, majd a hegesztd
berendezés segitségével a hegesztendd feliileteket egymashoz nyomjak. A hegesztéshez
sziikséges nyomoerdt egy meghatarozott ideig fenn kell tartani.

5.1.2 A tompahegesztés alkalmazasi teriilete

Az egyes tompahegesztési eljarasokat és azok alkalmazhatdsagat az 1. sz. tdblazat foglalja
Ossze:

PE cs6 mérete Hegesztési eljarasok
DN (mm) Tompa Tompa CNC
20 SDR 11 - -
32 SDR 11 - -
63 SDR 17,6 - -
SDR 11 -

90 SDR 17,6 -
SDR 11 -

110 SDR 17,6 -
SDR 11

160 SDR 17,6
SDR 11

200 SDR 17,6
SDR 11

250 SDR 17,6
SDR 11

315 SDR 17,6
SDR 11

400 SDR 17,6
SDR 11

e B B R
e R e e R E i B

1.sz. tablazat

A tablazatnak megfeleléen tompahegesztd eljarast valamint a tompahegeszté CNC eljarast a
DN 160 méretli vagy ennél nagyobb csovek és idomok esetében korlatozas nélkiil lehet
alkalmazni a szabvanyos méretaranytol (SDR) fiiggetleniil.
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A programvezérlésii (CNC) tompahegesztd berendezéssel azonban DN 90 SDR 11 méretii
vagy ennél nagyobb csovek és idomok is hegeszthetok olyan feltételekkel, ahogy a
berendezés alkalmazasat a banyahatosag engedélyezte.

Tompahegesztéssel csak azonos szabvadnyos méretaranyu csovek és/vagy idomok
hegeszthetdk dssze.

5.1.3 A tompahegesztés eszkozei

Tompahegeszté gép

A csovégek és/vagy idomok egytengelyli befogasat és mozgatasat, a csdvégmaro szerszdm ¢€s
a tompahegesztd flitéelem (hegesztd tiikor) kozpontos pozicionaldsat, valamint a hegesztéshez
sziikséges tengely iranyu eréket mechanikus vagy hidraulikus uton biztositd gép.

A tompahegesztd gép kiegészitd tartozékai, eszkdzei az alabbiak:
- dramfejlesztd aggregator,
- befogd betétek kiilonbdzd csémérethez

Csovégmaro

A csévégek parhuzamositasara szolgald elektromos meghajtasu, a hegesztégépben a cso-
¢s/vagy idomvéggel egytengelyiien pozicionalhato forgacsoloszerszam.

Tompahegeszto fiitéelem (hegeszto tiikor)

A cs6 és/vagy idom kotési feliileteinek hegesztés elotti felmelegitésére alkalmas elektromos
flitésti szerszam.

Az omledékkel érintkezd feliiletei teflonbevonattal vannak ellatva. A teflonbevonat épségére
fokozottan kell vigyazni, fém szerszammal nem szabad hozzaérni, tisztitdsa nem miiszalas
ronggyal, esetleg fakéssel torténhet.

Gorgos csotamasz

A hegesztendd csOszalak aldtdmasztasat és tengelyiranyl mozgatasat eldsegité eszkoz,
amellyel a hegeszté berendezésre hatd erdk, ezaltal a hegesztési vonszoloerd, tovabba a
csOszalak felszini sériilései elkeriilhetok.

5.1.4 A tompahegesztés eszkozeivel szemben tamasztott kovetelmények

Tompahegeszto berendezés

A tompahegesztd berendezésen a csévégek befogasa eldtt az alabbiakat kell ellendrizni:
- hidraulikus tapegység olajszintje,
- hidraulikai témlok csatlakoztatasa, tomlok épsége,
- mozgo - cstszo elemek tisztasaga.
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Csovégek befogasa és parhuzamositasa utan a kovetkezd tovabbi ellendrzé miiveleteket kell
elvégezni:

- maximalis nyomoerd kifejtésre alkalmas-e,

- nyomastartas,

- legnagyobb nyomderdnél a kibillenés mértéke {v},

- hegesztendd csévégek biztonsagos, csuszdsmentes befogasa,

- palasteltolodas mértéke (ovalitds esetén forgatas) {Ae}.
Ellendrizni kell a hidraulikus rendszer nyomastartd képességét. A berendezésbe két csovéget
kell befogni, a csdvégeket a parhuzamositds utan hegesztderonek megfeleld értékkel
egymasnak kell szoritani, majd magara hagyva figyelni kell a nyomast. A berendezésen
nyomasesés nem megengedett.

A befogdpofaknak egytengelylinek kell lenni. A legnagyobb hegeszthetd cséatméréhoz
tartozo hegesztderd hatdsara sem billenhetnek ki az el6irtnal jobban (1. sz. abra).

Ellendrizni kell a vezetdpalyak simasagat, parhuzamossagat, a hidraulikus rendszer
légmentességét. A berendezés mozgdpofajat elére-hatra kell mozgatni. A pofanak a teljes
palyan konnyedén, ugrasmentesen kell haladni mindkét iranyban. A rendszerben csak tiszta
olaj lehet.

1. abra

Z Z 1

Palésteltolodas {Ae} ellendrzése (1. abra): a gépbe a hegeszthetd legkisebb azonos atmérd;jii
SDR 17,6 PE csOmintat kell befogni; a befogott mintdk palasteltolodasa legfeljebb a
falvastagsadg 10 %-a lehet. Az ellenérzéshez hézagmérot kell haszndlni.

Résméret {v} ellendrzése (1. abra): a gépbe befoghatd legnagyobb atmérdjli SDR 11 PE
csOmintat kell befogni, majd a befogott mintdkra az ahhoz tartoz6 hegesztéerdvel kell hatni; a
keletkezé résméret a falvastagsag 5 %-at nem haladhatja meg. Az ellendrzéshez szintén
hézagmérot kell hasznalni.

A befogoépofaknak csuszasmentesen kell megfogni a csoveket.
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Csuszasmentesség ellendrzése: a gépbe befoghatd legnagyobb névleges atméréji SDR 11 PE
csovet kell befogni és hegesztderd nagysdgi nyomadst kell létrehozni; a csdvek nem
csuszhatnak meg.

Csovégmaro

A cs6évégmar6 max. 0,25 mm vastag forgacsot valaszthat le.

Ellendrzés: a berendezésbe befogott csdvéget forgacsolni kell; a levald forgacs vastagsaga
0,1-0,25 mm kell legyen, a megmunkalt feliilet nem lehet hullamos. Az ellendrzéshez
tolomérot kell haszndlni.

A cs6végmaronak a homlokfeliileteket parhuzamositani kell.

Ellen6rzés: berendezésbe fogott csévégeket meg kell munkalni; a megmunkalt csovégek
kozott (azokat 6sszeérintve) 0,5 mm-nél nagyobb rés nem lehet. Az ellenérzéshez hézagmérot
kell haszndlni.

Tompahegeszto fiitéelem (hegeszto tiikor)

A fitdelem homérséklet szabalyzo automatikdjadnak stabilan kell tartania a beallitott
homérsékletet. Ellendrzése 2°C pontossagu, hitelesitett tapintd hémérdvel torténjen, a
futéfeliilet mindkét oldalan 4-4 pont homérsékletének mérésével. A mért érték a beallitott
értéktol + 5 °C- al térhet el.

A flitéelem felszinén levd teflonbevonat ép, szennyezddésmentes legyen. Ellendrzése
szemrevételezéssel torténjen.

A fiitéelem munkafeliilete sik legyen, a munkafeliiletek pedig legyenek parhuzamosak. Az
ellendrzéshez tolomérét kell haszndlni.

Csovégtamasz

A csétamasz tamasztoelemének egyenes tengelylinek kell lenni, a gordiilé-testnek kdnnyen
kell forogni.

5.1.5 A tompahegesztés miiveleti leirasa

A hegesztés elokészitése

1. A hegeszté-berendezésre sziikség esetén a megfeleld méretii befogd betéteket fel kell
szerelni. A hegeszt6-berendezést sima, vizszintes helyre kell telepiteni. Tdle 2-3 m-re
legalabb 1-1 gbérgds csétamaszt kell elhelyezni.

2. A hegesztendd csOvégeket kiviil, legalabb 0,5 m hosszan, beliil lehetdség szerinti
mélységben a szennyezddéstl meg kell tisztitani. A csdvégek épségét szemrevételezéssel
ellendrizni kell. A cs6évégen nem lehet mechanikai sériilés, felszini hullamossag,
szininhomogenités, szemmel észlelhetd ovalitas.
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3. A befogopofakat az 0sszezaras-végponttdl 30-40 mm-re kell bedllitani, és a csdtamasszal

alatamasztott csévégeket a pofadkba kell helyezni. Sziikség esetén gy kell a csétdmasz
magassagat ¢s helyét valtoztatni, hogy a csévégek belesimuljanak az alsé poféba.

A fels6 pofaiveket Osszezarva ellendrizni kell a palasteltolodast. Az eldirtnal nagyobb
eltolodds esetén a pofakat fellazitva a csovek forgatdsaval kell az optimalis helyzetet
bedllitani. Sziikség esetén a csévég levagasaval kell ismételten bedllitani a megfeleld
helyzetbe. Ha ez nem vezet eredményre, Ggy a csdszalat nem lehet beépiteni.

Amennyiben a végleges rogzitett csévégek porosak vagy egyéb, szdrazon el nem
tavolithatod szennyezddés van rajtuk, Ggy nedvesitett, szalmentes ronggyal le kell mosni.

Megszaradas utan be kell helyezni a csdvégmar6t a berendezésbe (ha olyan a szerkezeti
kialakitas, akkor rogziteni kell), majd meg kell kezdeni a csdvégek lemunkalasat. Az
osszenyomo erdt ugy kell megvalasztani, hogy a mar6tarcsak még konnyedén forogjanak.
Mindaddig kell forgédcsolni, mig a csOévégek mindkét homlokfeliiletérél a teljes
falvastagsagnak megfeleld foly6 forgacs nem valik le. Ekkor az §sszenyomo erdt - a pofak
széthuizasa nélkiil - fokozatosan 0-ra kell csdkkenteni.

7. A forgacs leszakaddsa utan a csoveket szét kell hiizni, a csévégmardt ki kell venni és a

csOvégeket Ossze kell érinteni. A hegesztéerdvel azonos értékli erdvel kell azokat
Osszenyomni ¢s ellendrizni kell a rést és a palésteltolddast. Amennyiben a palasteltolodas
¢és a rés a maximalis értéket nem 1épték til, igy a munkafolyamat folytathato.

. A flitdelemet meg kell tisztitani nem miiszalas, szdlmentes ronggyal. Naponta legalabb

egyszer, a munka kezdetekor ellendrizni kell a flitéelem hémérséklettartasat, a feliileti
hdéegyenletességét.

A fiitéelem felszini homérséklete 200-225 °C, vagy a csovet gyarto cég altal megadott
homérsékletii legyen. Lehetdség szerint nagyobb falvastagsagok esetén (e>20 mm) az
alacsonyabb hémérsékleti érték hasznalando.

A hegesztés folyamata

1.

A tompahegesztés nyomds/idé diagramja a 2. abran lathato.

A csovégeket szét kell huzni olyan mértékig, hogy a flitdelem behelyezhetd legyen, majd
igen lassu 0sszenyomassal meg kell mérni, hogy a csdvek vonszolasdhoz mekkora erd ill.
nyomas (pv) kell.

. A csOvégek kozé be kell helyezni a flitdelemet és azokat a cs6hoz a 2. és 3. tablazatban

eldirt melegitéerdvel kell a fiitéelemhez nyomni mindaddig, mig korkords olvadékgytirii
nem keletkezik. Az olvadékgytiiri mérete (h) a 2. és 3. tablazat szerinti legyen.

. A megfeleld méretii olvadékgytirii kialakulasa utan kovetkezik a hontartas. A 4. tablazatban

megadott (cséatmérdtol, falvastagsagtol, anyagtol, kornyezeti hdmérséklettdl fiiggd) ideig
melegiteni kell a csévégeket, majd az 6sszenyomd erdt folyamatosan kell csokkenteni
szintén a 2. és a 3. tdblazatban megadott értékre.

. A hontartasi id6 befejeztével a csOvégeket 20-40 mm-re szét kell hirtelen huzni, majd a

flitdelemet egy hatarozott mozdulattal le kell valasztani a csévégrol ( a kézi levalasztas
nem sziikséges a letépd mechanizmussal ellatott hegesztd-berendezéseknél), ki kell onnan
emelni Uigy, hogy a lagyult feliiletekhez ne érjen.
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5. A csOvégek széthuzasa, majd Osszeérintése kozti "atallasi" id6 nem lehet tobb a 4.
tablazatban meghatarozottnal.

6. Az Osszeérintett csdvégekre hatd erdt folytonosan kell ndvelni a vontatashoz sziikséges,
valamint a tabldzatban megadott hegesztderd Osszegére. Kozben figyelni kell a kettds
olvadékgyliri geometriai valtozasat. A hegesztéerdt uigy kell névelni az eléirt értékre,
hogy ivelt atmenetii, 6sszeolvadt kettés gytri alakuljon ki.

A hegesztderdt a 4. tablazatban megadott ideig kell fenntartani.

A varrat hiilését nem szabad siettetni sem levegorafuvassal, sem vizzel valo hiitéssel.
Szélben, csapadékos idében, kodben, ill. -5°C kornyezeti homérséklet alatt csak
fiithet6 védosatorban végezheto hegesztés.

7. A hiilési id6 letelte utan ugy kell a gépbdl kiemelni az dsszehegesztett csdveket, hogy sem
emelés kozben, sem utana a taroldskor hajlito igénybevétel ne 1épjen fel.

Figyelem! A 2. és a 3. tdblazatban megadott erd értékek elméleti jellegliek. A gyakorlatban
alkalmazott hegesztd gépeken az egyes hegesztési fazisokhoz sziikséges nyomast a
hegeszté gép gépkonyvében leirtaknak megfelelden kell beéllitani (ez altalaban a gép
hidraulik4jatol fiiggd nyomast jelent).
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DN (110) | 160 200 250 315 400
N\ A (cm?) | 20.52 |43.14 67.54 | 105.19 | 167.07 | 270.18
A(cm?)
T
_Kf Fi (N) 308 647 1013 1578 2506 4053
J h (mm) 1.0 1.5 1.5 2.0 2.0 2.5
Leolvasztas (Korkoros
olvadékgytirii kialakulasa)
:> F2 (N) 30 65 100 160 250 405
t (SeC) & & & & & &
- t= f(Tx)
Hontartas
j:u" { E} t (sec) Az értékeket 1asd a 4. tdblazatban
Atallas
E":I]E'? t (sec) 7 10 11 13 14 18
Nyomasfelépités
[ B ] _> F3 (N) 308 647 1013 1578 2506 4053
| | | [ t (min) * * * * * *
L L t=f(Tx)
Hiilés

2. tablazat

SDR 17,6 szabvanyos méretaranyu PE csovek és idomok tompahegesztési fazisai €s azok
hegesztési paraméterei
* - lasd 4. tablazat
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DN 90) | (110) | 160 200 250 315 400
A(cm?) | A(cm?) | 21.07 | 31.4 | 66.69 |103.94|162.09 |257.32 | 415.79
[F] b
_n_ B T Fit(N)| 316 471 1000 | 1559 | 2431 | 3860 | 6237
[ J h (mm)| 1.0 1.0 1.0 1.0 1.5 1.5 2.5
Leolvasztas (Korkoros
olvadékgylirii kialakulasa)
:> F2(N)| 31 50 100 160 243 390 624
t (SeC) & & & & & & *
- t= f(Tx)
Hontartas
E} t (sec) Az értékeket lasd a 4. tablazatban
Atllas
E“:I]E'? t (sec) 9 10 13 15 17 21 24
Nyomasfelépités
[ ] | } Fs(N)| 316 471 1000 | 1559 | 2431 | 3860 | 6237
L t= f(Tx)
Hiilés

3. tablazat

SDR 11 szabvanyos méretaranyu PE csovek ¢és idomok tompahegesztési fazisai és azok

hegesztési paraméterei
* - lasd 4. tablazat
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Cso Szabvanyos Hontartasi id6 a kornyezeti Atallasi Hiulési id6 a kornyezeti
névleges | méretarany | hdmérséklet (Tk) fiiggvényében (sec) id6 hémérséklet (Tk) fiiggvé-
mérete -5-45°C  +5-+20°C +20 °C felett (sec) nyében (min)
(DN) S5-45°C +5-+20 °C +20 °C felett
(90) SDR 17.6 5
SDR 11 90 75 50 10 13 16
(110) SDR 17.6 70 55 40 5 6 8 10
SDR 11 100 85 70 10 13 16
160 SDR 17.6 100 85 70 5 10 13 16
SDR 11 170 145 120 17 21 24
200 SDR 17.6 120 90 70 5 10 13 16
SDR 11 170 145 120 17 21 24
250 SDR 17.6 170 145 120 10 17 21 24
SDR 11 210 190 170 25 29 32
315 SDR 17.6 170 145 120 15 17 21 24
SDR 11 250 230 210 33 37 40
400 SDR 17.6 175 145 120 15 33 37 40
SDR 11 250 230 210 33 37 40
4. tablazat
Hegesztési fazisok idosziikséglete
P A
(N/cm?)
pv +15 (F1) (F3)
(F2)
pvtL.5
vontatas er6sziikséglete pv /
pv
0 >
B leolvasztas t (sec)
X | hontartas | atdllas| nyomasfelépités | hiilés

korkoros olvadékgytirti kialakulasa

2. abra

A hegesztés nyomds/idé diagramja
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5.1.6 Tompahegesztés szamitogéppel vezérelt (CNC) tompahegesztoé berendezéssel

CNC tompahegeszté berendezéssel csak az adott berendezés kezelésébdl és a hegesztés

crer

munkafézisai berendezés-specifikusak. Az ilyen berendezések a legfontosabb hegesztési
paramétereket rogzitik ¢és dokumentaljadk, melyeket a kivitelezéshez kapcsolodo
dokumentumokhoz kell csatolni.

5.1.7 Befejezo, ellen6rzo miiveletek, varratjelolés

Minden varratot szemrevételezéssel ellendrizni kell. A tompahegesztés olvadékgytiriijének
geometriai méreteit az 5. tdblazat tartalmazza.

Cs6 Szabvanyos Hegesztés végén
névleges | méretarany M x B (mm)
atmérdje (SDR)

(DN)

(90) SDR 17.6 2.5x3.0

SDR 11 2.5x4.0

(110) SDR 17.6 2.0x3.5

SDR 11 3.0x5.0

160 SDR 17.6 3.0x4.5

SDR 11 4.5x7.0

200 SDR 17.6 3.5x6.0

SDR 11 6.0x9.0

250 SDR 17.6 4.5x8.0
SDR 11 6.5x12.0

315 SDR 17.6 6.0x9.0
SDR 11 10.0 x 15.0

400 SDR 17.6 7.0x11.0
SDR 11 13.0 x 20.0

5. tablazat

//
=

(e

Olvadékgytiri
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A dudorszélesség (B) keriilet menti egyenetlensége (névleges mérettdl valo eltérése) £20 %
lehet. Az ellendrzéshez toldomérdt kell hasznalni. A nem megfelelének mindsitett varratot ki
kell vagni.

A PE csovek és idomok tompahegesztéssel készitett varratait roncsoldsmentes (rontgen,
ultrahang) vizsgalattal ellendrizni kell az alabbiak szerint:
e a DN 160 SDR 17,6 méretli, belteriileti kdzépnyomasu gazelosztd vezetékek
minden tompahegesztési varratat;
e minden szilardsagi és tomorségi nyomasprobaval nem ellendrzott varratot,
e védocsoben levd Osszes varratot;
e a kiilonbozd iranyokbol 1étesiilt, illetve a folyamatos épités jelentds megszakitasa
utan késziilo vezeték-szakaszokat dsszekotd Osszes varratot.

A felsorolt varratokon kiviil az 6sszes tobbi varrat 10 %-at kell ellen6drizni roncsolasmentes
vizsgalattal.

A CNC tompahegeszté berendezéssel készitett varratokat nem kell roncsoldsmentes
vizsgalattal ellendrizni, amennyiben a hegesztégép jegyzOkonyvet nyomtat a hegesztési
varratrol és az megfeleld.

A vizsgdlandd varratok kotelezd szamat a helyszini ellendrzés alkalmaval a szolgaltatd
novelheti - ha azt a biztonsag érdekében sziikségesnek tartja -, amirdl irasban nyilatkoznia
kell. A hibéas varratok szamatol fiiggd potvizsgalatokra vonatkozd eldirast a szolgaltato
vallalat esetenként hatarozza meg.

A varratvizsgalatok idépontjat ugy kell megvalasztani, hogy a varrat hibdja esetén a csévégek
ujboli dsszehegeszthetdsége biztosithatd legyen.

Varratjelolés: a varratot a cs6 felsé alkotdja mentén, 9 mm-es beiitdé szerszdmmal kell
megjeldlni jol lathatdéan (max 0.2 mm mélyen). A jeldlés a hegesztést végzd személy
hegesztési bizonyitvanyanak a szdma. A hegesztési varrattérképen ugyancsak fel kell tiintetni
ezen jelolést.

5.1.8 Hibalehetoségek, azok kovetkezményei

Tompahegesztésnél az alabbi hegesztési varrathibak definialhatok:
kotéshiba;
iiregesedés;
zarvany;
dudorarok repedés;
varrat-test melletti repedés.

Kotéshibarol akkor beszéliink, ha a hegesztés sikjadban egyes rétegekben nem jon létre
hegesztett kotés. Ilyen jellegli hiba akkor keletkezhet, ha a hegesztd erd a hiilés ideje alatt
leesik az eloirt érték ala. Ekkor a varrattest belsejében a zsugorodéds kovetkeztében a
hegesztési feliiletek elvalhatnak egymastol. ez a hiba roncsoldsmentes vizsgalattal altalaban
kimutathat6. Veszélye abban rejlik, hogy a szilardsagi és tomorségi nyomasproba soran a
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kotés nem mindig szenved kimutathatd karosodast, a gazelosztd vezeték lizemeltetése soran
azonban barmikor meghibasodhat.

Uregesedés durva hegesztéstechnologiai vagy csé és/vagy cséidom gyartasi hidnyossag
kovetkeztében keletkezhet. Roncsolasmentes vizsgalattal kimutathat6. Veszélye szintén abban
rejlik, hogy nem okoz azonnali meghibasodast.

Zarvanyt a hegesztési feliiletek koz¢ keriilé idegen anyag vagy az eldirtnal nagyobb
hémérsékletii hevités soran, a PE bomlasakor keletkezd koksz okozhat. Az igy keletkezd
fesziiltséggylijtd helyek iizemelés soran a lassu repedések kiinduld pontjai lehetnek,
csokkentik a varrat terhelhetdségét. Roncsolasmentes vizsgélattal kimutathato.

Dudorarok repedést ¢s varrat-test melletti repedést foként a technologiai paraméterek -
elsésorban a hegesztd erd - be nem tartdsa és a hegesztd berendezés nem megfeleld allapota
okozhat. Jelentdsen csokkentik a varrat élettartamat. Roncsolasmentes vizsgélattal nehezen
mutathato ki.

5.2 Nyeregidom hegesztés
5.2.1 A nyeregidom hegesztés elve

A nyeregidom hegesztés elve megegyezik a tompahegesztés elvével, azzal a kiilonbséggel,
hogy a cs6 kiilsd és az idom ivelt belsd paléstfeliilete keriil 6sszehegesztésre. A hegesztéshez
sziikséges homennyiséget ennél a hegesztésnél is egy elektronikus homérséklet-szabalyozo
automatikaval ellatott flitéelem, a hegesztéshez sziikséges erét pedig vagy kézi erd vagy
hegesztd berendezés biztositja.

A nyeregidom hegesztés sordn a hegesztendd feliiletek kelld mértékii felmelegedése utan
levalasztjak azokat a fiitéelemrdl, majd kézzel vagy a hegesztd berendezés segitségével, a
hegesztendd feliiletek egymdshoz nyomasaval hozzék 1étre a hegesztéshez sziikséges erot,
melyet meghatarozott ideig fenn kell tartani.
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5.2.2 A nyeregidom hegesztés alkalmazasi teriilete

PE cs6 mérete Nyeregidom hegesztés
Nyeregidom nyakmérete
DN (mm) kézi DN 20,32 gépi DN 63,90,110
63 SDR 17,6 -
SDR 11 +
90 SDR 17,6 + +
SDR 11 + +
110 SDR 17,6 + +
SDR 11 + +
160 SDR 17,6 + + + +
SDR 11 + + + +
200 SDR 17,6 + + + +
SDR 11 + + + +
250 SDR 17,6 + + + +
SDR 11 + + + +
315 SDR 17,6 + + + +
SDR 11 + + + +
400 SDR 17,6 + + + +
SDR 11 + + + o+

6. tablazat

Nyeregidom alkalmazasaval elsdsorban ledgazasokat lehet kiépiteni olyan ¢épiild vagy
tizemel6 gerincvezetékrdl, amelynek minimalis 4&tmérdje 63 mm és SDR 11 méretaranyu (6.
tablazat). A DN63 SDRI17,6-0s csoére nyeregidom nem hegesztheté. A legkisebb
atmérdlépeso altalaban egy atmérd-fokozatkiilonbség.

Ezen kiviil felhasznalhato még csdelzard ballonlyuk kiépitésére, ill. lyukszerii csdpalast-
sériilés javitasara (vak nyeregidom).

A tompahegesztéssel ellentétben a nyeregidom hegesztés kis méretek esetén (nyeregidom
névleges nyaktoldata DN 20, 32, 40) kézi hegesztéssel is torténhet. Gépi hegesztést DN 63
mm ¢és ennél nagyobb nyaktoldati nyeregidomok hegesztésénél kell alkalmazni.

5.2.3 A nyeregidom hegesztés eszkozei

Nyeregbefogo csotamasz és csobilincs

Két parhuzamos tengelyen csuszé befogoszerszdm, amely alkalmas az idom szilard
befogésara, gyors mozgatasara és a sziikséges erd kifejtésére.

A csobilincs a cs6tengelyre merdlegesen bedllitja a nyeregbefogd kocsi csuszopalyait ugy,
hogy az ne fordulhasson el a csépalaston. A rogzitdé csétdmasz és a bilincsek mérete a
gerincvezeték atmérdjétdl fiigg.

Mas tipusoknal prizmds cs6tamasz €s hevederes rogzitd egyiittesével tobb cséatmérdhdz is
alkalmazhato a késziilék.
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Nyereghegeszto fiitoelem

A csopalést gorbiileti sugaraval egyezd méretli kor vetiileti specialis profilpar, amely vagy a
fitéelemre felszerelhetd vagy egy darabbdl kimunkalt kialakitast. Az dmledékkel érintkezd
feliiletei teflonbevonattal vannak ellatva.

A profilpar méreteit tekintve ivsugara a nagyobb cséatmérdhoz, fejatmérdje a ledgazo
csdatmérdnek megfeleld nyeregidom fejatmérdjéhez igazodik.

Palastfuro szerszam

Koronafuré szerszam alkalmas a felhegesztett nyeregidom nyaktoldatan keresztiil a csépalast
megfurasara Ggy, hogy a kifirt mag a szerszdmban marad a leszerelés idejéig.

Ellendrzéskor egy csdre hegesztett nyeregidomon el kell végezni a paldstfurdst. A szerszdm
akkor megfeleld, ha a palastfurot konnyedén lehet hajtani és a kifurt palastdarab nem esik ki a
koronafurobol.

5.2.4 A nyeregidom hegesztés eszkozeivel szemben tamasztott kovetelmények

Nyeregbefogo csotamasz és csobilincs

Ellendrzéskor a csdbilincset a csé palastjara kell erdsiteni, csatlakoztatni kell hozzd a
nyeregmegfogd kocsit és csavard iranyu erével kell hatni rd. Ezutdn a kocsit a teljes
palyahosszon végig kell jaratni. A csobilincs nem csuszhat meg és nem fordulhat el a csévon.
A kocsinak a teljes palyan konnyen kell jarnia.

A nyeregmegfogokon rogziteni kell a hegesztendé idomot. Ellendrizni kell, hogy a befogott
idomot kézzel ne lehessen elforditani.

A szerszamnak a nyeregidomot a csOpalastra merdlegesen kell bedllitani. Ellendrzéséhez az
elézetesen ellendrzott méretli nyeregidomot a szerszdm mozgatasaval a csépalasthoz kell
érinteni.

Illesztési kovetelmény: A nyeregidom felfekv feliilete és a cs6 kozott max. 0,5 mm-es hézag
lehet. Az ellendrzéshez hézagmérdt kell hasznélni.
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Nyereghegeszto fiitoelem

A szerelhetd ivelt profilok (3. dbra) gorbiileti sugaranak ellendrzése oly mddon torténhet,
hogy a profilokat a hegesztendd csdre és nyeregidomra helyezziik, majd szemrevételezéssel
ellendrizziik a profilok felfekvését. Kovetelmény, hogy a csé/nyeregidom és a profil kozott
legfeljebb 0,2 mm-es rés lehet. Az ellendrzéshez szintén hézagmérot kell hasznélni.

Nyeregidom Nyereg-
R= DN/2 nyaktoldat profil-
névleges mérete vetiilet
l\ /l DN' atméro
/ k (mm)
20 47
/ 32 55
' 40 75
63 95
R=DN2_ 90 140

/ 110 140

3. abra
Nyereghegeszto profilpar

A fitdelem homérséklet szabalyzo automatikdjdnak stabilan kell tartania a beallitott
homérsékletet.

A flitéelem felszinén levd teflonbevonat ép, szennyezddésmentes legyen. Ellendrzése
szemrevételezéssel torténjen.

5.2.5 A nyeregidom hegesztés miiveleti leirasa

A hegesztés elokészitése

1. A nyereghegesztd fiitéelemet (flitdelem+profilparok) Ossze kell szerelni. A sziikséges
profilparok fiitéelem feldli oldalat hdévezetd pasztaval vékonyan be kell kenni, majd a
fitéelemre kell csavarozni ugy, hogy az ivelt feliiletek egymassal parhuzamosan alljanak.

2. A hémérséklet-szabalyz6 automatikan be kell allitani a nyereghegesztés hdmérsékletét és
fel kell fliteni azt. A fiitéelem felfiités befejezésének kijelzését kovetden 15 perc elteltével
ellendrizni kell a profilparok felszini hémérsékletét, majd a hdémérséklet-szabalyzo
automatikan az utanallitast ugy kell elvégezni, hogy a felszini h6mérséklet iizem kézben 250
és 260°C kozott legyen.

3. A csOpalaston a hegesztés helyét kapardkéssel kell megtisztitani a feliileti oxidrétegtdl.
Erésen szennyezett feliilet esetén a mechanikus tisztitdson kiviil olddszeres tisztitast is kell
végezni (L.: tompahegesztés).
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4. A nyeregidomot eld kell késziteni a hegesztésre. Folids, egyedi csomagolas esetén a
hegesztendd feliiletet elegendd oldoszerrel lemosni. Gyiijtdcsomagolds vagy csomagolds
nélkiili tarolds esetén a folyadékos tisztitds eldtt kapardkéssel mechanikus tisztitast is kell
végezni. A tisztitashoz denaturalt szeszt vagy ehhez hasonld zsiroldd szert lehet alkalmazni,
amely parolgési maradék nélkiil gyorsan szarad.
A DN 63/32, DN 90/63, DN 160/110 nyeregidomoknal a hegesztendd feliilet
elvékonyodo részét késsel le kell faragni.
A DN' 20, DN' 32 és DN' 40 mm-es nyaktoldatd nyeregidomok kézzel is
felhegeszthetdk.

A hegesztés folyamata
Kézi hegesztés

1. A nyereghegesztd fiitGelemet tavtartd szerszdmmal neki kell nyomni a megtisztitott
csOpalastnak, tligyelve arra, hogy teljes feliileten illeszkedjen. Amikor a csOpalaston a
korkords olvadékgytiri megjelenik, akkor a nyeregidomot is ré kell illeszteni a dombort félre,
az olvadékgyliri megjelenése utan ki kell varni a hdntartasi id6t. Ezalatt az idomot enyhén a
profilra kell nyomni.

2. A hoéntartési id0 eltelte utan (7. tablazat) az idomot egy gyors, hirtelen mozdulattal le kell
valasztani a profilrol, a flitdelemet ki kell emelni, majd az idomot a melegitési helyre illesztve
folyamatosan novekvd erdvel a csd tengelyére merdlegesen ra kell nyomni.

3. A nyomoerdt legaldbb 5 percig fenn kell tartani, majd meg kell varni, mig a hegesztés
kornyezete (varrat) kézmelegre lehiil.

4. A hiilési 1d6 (7. tablazat) eltelte utan szerelhetd fel a palastfurd szerszam és végezhetd el a
csOpalast megflrasa.

A furdszerkezetet fel kell szerelni a nyeregidom nyaktoldatara és a furds elvégezhetd.
A palédst megfurasa utan a szerszamot leszereljiik és a koronamardbodl a csdpaldst-darabot
eltavolitjuk.

Nyeregidom Héntartasi id6 Hulési id6
nyaktoldat névleges (sec) (min)
meérete - DN' -5-+5°C +5-+20 °C +20 °C -5-+5°C +5-+20 °C +20 °C felett
felett
20 50 35 20 4 5 6
32 60 45 30 6 8 10
40 70 50 35 7 10 12

7. tablazat
Kézi nyereghegesztés idosziikséglete
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Gépi hegesztés

1. A csovet a hegesztés kornyezetében meg kell tisztitani, sziikség szerint le kell mosni és
szarazra tordlni.

2. Fel kell szerelni a nyereghegesztd szerszamot a csore.

3. A végleges rogzités elétt pozicionaljuk a berendezést tigy, hogy a nyeregidom a kivant
helyzetben legyen hegeszthetd.

4. A rogzitobilincs vagy rogzité heveder segitségével elmozduldsmentesen rogzitsik a
hegesztd berendezést.

5. A nyeregidomot helyezziik a befogoszerkezetbe és a mozgatd mechanizmus segitségével
szoritsuk azt a cs6hdz akkora erdvel, hogy a palastfelilletek elmozdulasmentesen
Osszesimuljanak.

6. Rogzitsiik a nyeregidomot a befogo szerkezetbe elmozduldsmentesen.
7. A nyeregidomot tavolitsuk el a cs6tdl szElso allasba.

8. Kézi palasthantoloval forgéacsoljuk le a csOpalast teljes feliiletdarabjat ugy, hogy az a
nyereghegesztd fiitéelem altal lefedett teriiletnél korkordsen legaldbb 10 mm-rel legyen
nagyobb kiterjedésti.

9. A tisztitas utan helyezziik be nyereghegeszto fiitdelemet. Mivel a nyeregidom és a csOpalast
héelvono képessége kiilonbozik, az idom és a nyereghegesztd fiitdelem kozé olyan tavtartot
kell helyezni, amely a feliileteket nem sérti fel és nem szennyezi. Amint a csOpalaston a
korkoros olvadékgyliri megjelenik, a tavtartét ki kell emelni és a nyeregidomot is a
flitéelemre kell nyomni. Az 6sszenyom¢ erd csak a nyeregidom fejatmérdjétol fligg.

10. A hontartasi id6 letelte utan a nyeregidomot hatra kell huzni, a flitdelemet egy hatarozott
mozdulattal, csavards nélkiil le kell vélasztani, majd a nyeregidomot a csdpalastra kell
nyomni. Az Osszenyom6 erdt folyamatosan kell novelni az eldirt értékre ugy, hogy az
olvadékgytiriikk egyméssal érintkezd - Osszeolvadt - része ne szakadjon szét, ivelt atmenet
alakuljon ki.

11. A hegesztderot a 8. tablazatban megadott hiilési id6 alatt kell fenntartani.

Nyeregidom Héntartasi id6 Héntar- | Hegesz- Hulési id6
névleges (sec) tasi er t6 erd (min)
nyaktoldata | -5-+5°C  +5-+20°C +20°C felett | (N) (N)  |-5-+5°C  +5-+20°C +20 °C felett
63 80 60 40 18 180 6 8 10
90 125 110 80 90 900 10 14 18
110 140 120 90 100 1000 17 20 24

8. tablazat

Gépi nyeregidom hegesztés idosziikséglete
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Furodbetétes nyeregidom hegesztése

A furdbetétes nyeregidom olyan specidlis nyeregidom, amely gyarilag farobetéttel van
ellatva. Beépitése a kézi hegesztéstechnologidval azonos, azzal a kiilonbséggel, hogy a
csOpalast megfurdsa a ledgazas teljes kiépitése utan végezhetd el. Az idom iizemeld
gazvezetékrol torténd leagazas kiépitésére is alkalmas.

crer

5.2.6. Befejezo miiveletek: ellendrzés, varratjelolés, csépalast megfirasa

A hegesztés befejezését kovetden minden varratot szemrevételezéssel ellendrizni kell,
melynek sordn meg kell vizsgalni a keletkezé 6mledékgytiriik keriilet menti folytonossagat és
azonossagat. Ellendrizni kell a csépalast megdmlesztett, szabadon maradd feliiletének
meglétét és a csOpalast és idom lagyult feliileteinek Osszenyomdsa soran kialakult
Osszeolvadasi zonat.

Varratjelolés: a varratot a cs6 felsé alkotdja mentén, 9 mm-es beiitd szerszdmmal kell
megjeldlni jol lathatdéan (max 0.2 mm mélyen). A jeldlés a hegesztést végzd személy
hegesztési bizonyitvanyanak a szdma. A hegesztési varrattérképen ugyancsak fel kell tiintetni
ezen jelolést.

A hiilési id6 eltelte utdn szerelhetd fel a paldstfurd szerszam és végezhetd el a csépaldst
megflrasa.

A furészerkezetet fel kell szerelni a nyeregidom nyaktoldatara €s a firds elvégezhetd. A palast
megflrasa utan a szerszamot leszereljiik és a koronamarobol a cs6palast-darabot eltavolitjuk.

5.2.7. Hibalehetoségek, azok kovetkezményei

Nyeregidom hegesztésnél az alabbi hegesztési varrat-hibak definialhatok:
kotéshiba;
iiregesedés;
zarvany;

Kotéshibarol akkor beszéliink, ha a hegesztés sikjdban egyes rétegekben nem jon létre
hegesztett kotés. Ilyen jellegli hiba akkor keletkezhet, ha a hegesztd erd a hiilés ideje alatt
leesik az eloirt érték ala. Ekkor a varrattest belsejében a zsugorodéds kovetkeztében a
hegesztési feliiletek elvalhatnak egymastol. ez a hiba roncsoldsmentes vizsgalattal altalaban
kimutathat6. Veszélye abban rejlik, hogy a szilardsagi és tomorségi nyomasproba soran a
kotés nem szenved kimutathat6 karosodast, a gazelosztod vezeték lizemeltetése soran azonban
barmikor meghibasodhat.

Uregesedés durva hegesztéstechnoldgiai vagy gyartasi hidnyossag kovetkeztében keletkezhet.
Roncsolasmentes vizsgalattal kimutathatd. Veszélye szintén abban rejlik, hogy nem okoz
azonnali meghibéasodast.
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Zarvanyt a hegesztési feliiletek kozé keriild idegen anyag vagy az eldirtnal nagyobb
hémérsékletli hevités soran, a PE bomlasakor keletkezd anyagelvaltozas okozhat. Az igy
keletkezo fesziiltséggylijto helyek iizemelés sordn a lassu repedések kiinduld pontjai lehetnek,
csokkentik a varrat terhelhetdségét. Roncsolasmentes vizsgélattal kimutathato.

5.3. Tokos hegesztés

5.3.1. A tokos hegesztés elve

A tokos (polifuizios) hegesztés esetén a hegesztett kotés a csévég kiilsd palastja, ill. a tokos PE
idom belsd palastfeliilete kozott jon 1étre. A hegesztéshez sziikséges hdmennyiséget flitdelem
segitségével kell eldallitani, a hegesztéshez sziikséges erdt pedig a csévég ¢és az idom
palastfeliileteinek kupos kialakitasa, az 6mledék térfogatvaltozasa és az axialis erd biztositja.

5.3.2.A tokos hegesztés alkalmazasi teriilete

PE cs6 névleges mérete Hegesztési eljarasok
DN Kézi tokos  Gépi tokos

20 SDR 11

32 SDR 11
63 SDR 17,6

SDR 11
90 SDR 17,6 -
SDR 11 -
110 SDR 17,6 -
SDR 11 -

+ |+ |+ |

9. tablazat

Mint az a 9. tablazatbol lathatd, a tokos hegesztés DNI110 PE csévezeték méretig
alkalmazhatd. A DN90 és DN110 méretli csovek esetén csak a gépi tokos hegesztés, mig a
DN20 és DN32 SDR11 csovek esetében a kézi tokos hegesztés is megengedett.

5.3.3. A tokos hegesztés eszkozei

Tokos 0sszehuzo gép

Tokos gépi hegesztés esetén biztositja a csé és tokos idom egytengelyll, csiszdsmentes
megfogasat, tengelyiranyll mozgatasat és a hegesztéshez sziikséges erd fenntartdsat. Lehet
mechanikus és hidraulikus miikodtetést.

Csovégmaro

A csévégre huzhato, profilvagd késekkel ellatott szerszam, mellyel a csdvéget az eldirt
atmérdre ¢és profilra lehet lemunkalni. Egyuttal mechanikai tisztitasara is alkalmas eszkoz.

Technoldgiai utasitas szama: TU 6
Oldalszam: 27/49




TECHNOLOGIAI UTASITAS E.GAS Gézeloszto Korlatolt Felel8sségli Tarsasag

Tokoshegeszto fiitéelem

A csévég kiilsé és az idom belsé feliiletének hevitésére szolgdlo, elektromos flitésil,
szabalyozott hdmérsékletli fiitdelemre szerelt profilpar. A fiitéelem felszine teflonbevonattal
van ellatva.

Csovago szerszam

A csovek méretszabasara alkalmas vagoszerszam, mely lehet filirész, gérgds csévagod vagy
egyeb alkalmas vagoszerszam.

5.3.4. A tokos hegesztés eszkozeivel szemben tamasztott kovetelmények

Csovégmaro

A szerszammal egy probadarab cs6 végét meg kell munkalni. A forgacsolt feliiletek méretei a
4. abran lathatok, értékei egyezzenek meg a 10. tdblazatban talalhato értékekkel.

E ﬁn-ﬁ A A
) N PR T Y 1
p Ly
| v v v
4. abra
DN d; d> d; 1; I,
(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

10. tablazat
Tokoshegeszto fiitéelem

A profilparok (dugo és hiively) méretei az 5. dbran lathatok, értékei egyezzenek meg a 11.
tablazatban talalhato értékekkel. A munkafeliiletek teflonbevonata sériilésmentes legyen.

A flitdelem homérséklet szabalyzo automatikdjadnak stabilan kell tartania a beallitott
homérsékletet.
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dugoé

T P

L ()

L e -

< 4 ety
5. abra
DN d; d> L (o)
(mm) (mm) (mm) (mm) @)

20 19 19,5 14,5 1°8'
32 31,3 31,5 18 1°8'
40 39 39,45 20,5 0°25'
63 62,1 62,5 27,5 0°20'
90 89,2 89,9 33 0°21'
110 109,2 109,7 445 0°23'

* - tajékoztatd adat
11. tablazat

5.3.5. A tokos hegesztés miiveleti leirasa

A hegesztés elokészitése

1. A tokoshegesztd flitéelemet (fiitdelem+profilparok) Ossze kell szerelni. A sziikséges
profilparok fiitéelem feldli oldalat hdévezetd pasztaval vékonyan be kell kenni, majd a
fitéelemre kell csavarozni ugy, hogy az ivelt feliiletek egymassal parhuzamosan alljanak.

2. A hémérséklet-szabalyz6 automatikan be kell allitani a tokos hegesztés hdmérsékletét és
fel kell fliteni azt. A flitéelem felfiités befejezésének kijelzését kovetden 15 perc elteltével
ellendrizni kell a profilparok felszini hémérsékletét, majd a hdémérséklet-szabalyzo
automatikan az utanallitast ugy kell elvégezni, hogy a felszini h6mérséklet iizem kézben 250
és 260°C kozott legyen.

3. A csovet merdlegesen kell elvagni a filirésszel vagy csOvagd szerszammal, majd
sorjatlanitani kell. A csOvéget le kell tisztitani, sziikség szerint lemosni és szarazra torolni.

4. A csOvégmaroval meg kell munkalni a csévéget Uigy, hogy az a szerszam késeinek
végével egy sikba keriiljon. Ha a csOvégmar6 - a csé ovalitdsa vagy mérethibaja miatt - nem
forgacsol a teljes feliileten, Ggy a csOvéget le kell vagni és a megmunkalast jra el kell
végezni.

5. A tokos idomot el kell késziteni a hegesztésre. Az idom belsd feliiletét meg kell
tisztitani, melyhez denaturalt szeszt vagy ehhez hasonl6 zsirold6 szert lehet alkalmazni, amely
parolgési maradék nélkiil gyorsan szarad.
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A hegesztés folyamata

Kézi hegesztés
1. Az ilizemi éallapotra felmelegitett fiitdelemet meg kell tdmasztani vagy satuban kell
rogziteni.
2. Az idomot egyenletes, tengelyiranyu nyomassal fel kell tolni a dugds melegitd profilra.

3. Miutédn az idom homlokfeliilete elérte a szerszdm vallrészét, a csovet egy hatdrozott
mozdulattal kell a melegité hiivelybe tolni. Sem a csdvet, sem az idomot nem szabad
csavarni, melegités kdzben iigyelni kell azok egytengelyliségére.

4. A hontartas utan a csovet €s a tokos idomot egyszerre le kell venni a szerszdmrol, majd
az egytengelyliségre ligyelve a csdvéget a tokos idomba toljuk. A betolast olyan
mélységig kell végezni, hogy a cs6é lemunkalt vélla a tok szdjrészéig érjen.

5. A hiilési id6 befejeztéig mozdulatlanul kell tartani a kotési helyet.
6. Az idom masik oldali hegesztését csak a hiilési id6 letelte utdn szabad megkezdeni.

A hegesztés technologiai paramétereit a 11. tablazat tartalmazza, értelmezése pedig a 6.
abran lathato.

1. Melegités, hontartas )
> izerszémba tolas
y -,
P =1 /
_____ )
{
— ) »
-4 /V ) kiemelés a szerszambol
tokos idom hegesztd profilpar PE cs6
2. Hegesztés
2.a. jo hegesztés 2.b. rossz hegesztés
e
/
anyagbe-
; gylir6dés
L /!
tokos idom PE csé

6. abra
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Gépi hegesztés

A hegesztés elokészitése és a technoldgiai folyamat megegyezik a kézi hegesztéssel, a 12.
tablazatban megadott értékek betartasaval. A hegesztés utan csak akkor szerelhetd ki a kotés a
gépbdl, ha a hiilési id6 letelt.

A hegesztett kotést 1 oraig nem lehet nyomasproba alé vetni.

Cs0 névleges Héntartasi id6 Atallasi Hulési id6
mérete (sec) id6 (min)
DN -5-+5°C  +5-+20°C +20 °C felett (sec) -5-+5°C  +5-+20 °C +20 °C felett
20 12 10 8 3 2 3 4
32 12 10 8 3 2 3 4
40 25 20 15 3 4 5 6
63 28 24 20 6 5 6 8
90 45 40 30 8 7 8 12
110 60 50 40 10 10 15 20

12. tablazat

5.3.6. Befejezo, ellendrzo miiveletek, varratjelolés

Minden varratot szemrevételezéssel ellendrizni kell, melynek soran meg kell vizsgdlni az
idom ¢és a csé egytengelyliségét és szogeltérését, illetve a kialakult Omledékgytiriit.
Amennyiben szemmel lathatdo szogeltérés észlelhetd, arra lehet kovetkeztetni, hogy a
hegesztett felilletek mentén nem alakult ki egyenszildrdasgi kotés. Az oOmledékgytirti
egyenetlensége azt jelzi, hogy a cs6é nem volt megfeleld méretii és a csévégmard nem volt jol
beallitva.

Roncsolasmentes vizsgalatok koziil mind a radiologiai, mind az ultrahangos vizsgalat
elvégezhetd.

Varratjelolés: a varratot a cs6 felsé alkotdja mentén, 9 mm-es beiitdé szerszdmmal kell
megjeldlni jol lathatdéan (max 0.2 mm mélyen). A jeldlés a hegesztést végzd személy
hegesztési bizonyitvanyanak a szdma. A hegesztési varrattérképen ugyancsak fel kell tiintetni
ezen jelolést.

5.3.7 Hibalehetoségek, azok kovetkezményei

Tokos hegesztés technoldgiai hibai az alabbiak:
illesztési hiba;
nyilt hegesztés;
anyagbefolyas;
iiregesedés;
tengelyvonal eltérés;
betolasi hiba.
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Illesztési hiba akkor keletkezik, ha a hegesztendd feliiletek kdzott nem alakult ki a hegesztett
kotés mindentitt. Csak radiologiai vagy ultrahangos vizsgalattal mutathatd ki; nem okoz
azonnali meghibéasodast.

Nyilt hegesztés szabad szemmel is érzékelhetd kotéshiba, melynek soran a hegesztendd
feliiletek kozott szintén nem alakul ki a hegesztett kotés a teljes keriilet mentén.

Anyagbefolyas akkor keletkezhet, ha a csdvet a megengedettnél mélyebben toljdk az idomba,
mialtal a betiiremkedd képlékeny csévég lecsokkenti az dramlasi keresztmetszetet - stilyosabb
esetben el is zarhatja azt. A részleges keresztmetszet-csokkenés a nyomasproba soran nem
mutathat6 ki, az iizemeld vezetéken azonban olyan 4ramlasi veszteségeket okozhat, melyek
veszélyeztetik a folyamatos gazellatast. Roncsoldsmentes vizsgalattal kimutathato.

Uregesedés durva hegesztéstechnologiai vagy anyaggyartasi hianyossdg kovetkeztében
keletkezhet. Roncsolasmentes vizsgalattal kimutathatd. Veszélye szintén abban rejlik, hogy
nem okoz azonnali meghibasodast.

Tengelyvonal eltérés elsdsorban kézi hegesztéskor fordulhat eld, amikor is a cs6é és az idom
tengelyvonala a hegesztés utdn nem esik egybe. Kovetkezménye, hogy az egymassal
Osszehegesztett feliiletek mentén nem alakul ki egyenszilardsagt kotés.

Betolasi hiba akkor keletkezik, ha a csdvet az idomba nem a megfeleld mélységig toljak be,
mialtal csokken a teherviseld feliilet. Roncsolasmentes vizsgélattal kimutathato.

5.4. Fiit6észalas idomok hegesztése (elektrofuizios hegesztés)
5.4.1. Az elektrofuzios hegesztés elve

Az elektrofuizids hegesztés PE csovek és PE-bdl késziilt flitészalas idomok vagy mas néven
elektrofittingek oldhatatlan kotését biztositja.

Az elektrofuziés hegesztési eljards a fiitdelemes tokos (polifuziés) ¢€s nyeregidom
hegesztésektdl alapvetden abban kiilonbozik, hogy a kotési feliiletek megolvasztdsa nem
kiils6 melegit6szerszam érintkeztetésével, hanem a kotdidomba (elektrofittingbe) gyarilag - a
kotési feliilet mentén - megfelelden elhelyezett ellenallashuzal altal biztositott.

Az elektrofitting elektromos csatlakozasi pontjaira kapcsolt fesziiltség hatasara a fittingben
1év0 huzalban - az ellenallasanak megfeleld nagysagl - elektromos 4ram indul, melynek
héhatasa biztositja a feliiletek megolvadasahoz sziikséges homennyiséget.

A fiitdszal melegedni kezd, novelve a fuzids szakaszon beliili polietilén anyag hdmérsékletét
mindaddig, amig az olvadni nem kezd. A megolvadt polietilén térfogata megnd, eléri a cs6
falat, és a cs6 kiilso feliiletét is megolvasztja. A nyomas megnd a fuzios szakaszon beliil,
amint a hézag kitoltddik a megolvadt anyaggal.

A novekvd nyomads az olvadékot a toldat szélei felé tolja, mig az eléri a "hideg zonat", ahol a
tovabbi hdatvitel hidnydban az anyag lehlil és megdermed. A hideg zoéndban 1évo,
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megszilardult anyag teljesen lezarja a fizios szakaszt, és igy az olvadék nyomadsa eléri az
Osszeolvadashoz sziikséges optimalis nagysagot.

Ha a kivant flitési id6 eltelt, a hegesztd automatika megszakitja az aramkort, a fizios szakasz
lehtil és homogén kotés képzodik.

A hegesztés ill. az 6mledékképzddés ellendrzését szolgaljak az idomban -a fiitott zona szélén-
elhelyezked6 furatok (6mledékképzddést jelzd csatorndk). Az Omledékképzddéssel jard
tulnyomas hatasara ezekben a csatornaban megjelenik az dmledék és jelzi, hogy a hegesztési
feliileten a megolvadas megtortént.

5.4.2. Az elektrofuzios hegesztés alkalmazasi teriilete

Az elektrofiizios hegesztés a legszélesebb korben alkalmazhatd hegesztési eljaras: minden
olyan csé- ¢s idomméretre alkalmazhato, amely a gdzipari gyakorlatban haszndlatos - DN20-
tol DN400-ig.
Az elektrofizios hegesztés alapvetden két kotési formaban hasznalatos:

- elektrofiizids tokos hegesztés és

- elektrofizids nyereghegesztés.

5.4.3. Az elektrofuzios hegesztés eszkozei

Hegeszté automatika

Olyan elektronikus egység, melynek alapfunkcidja, hogy a tapfesziiltséget (halozat vagy
aggregator) a sziikséges hegesztési fesziiltségértékre szabdlyozza és azt az idom hegesztésére
eldirt idotartamra (fiitési 1d6), a kiils6 homérséklethez igazodva, az idom hegesztéséhez
biztositsa. A flitési id0 leteltével az aramkdort megszakitva, a fiitést lekapcsolja az idomrol.

Csohantolo

A csopalast hegesztésre keriild teljes feliiletén a felsé oxidréteg forgacsolassal torténd
eltavolitasara alkalmas eszkoz.

Rogzit6 szerszamok

Tokos elektrofittingek hegesztésénél: biztositja a hegesztés, valamint a hiilési id6tartam alatt a
csOvégek rogzitését tigy, hogy azok egymashoz képest ne mozdulhassanak el.

Elektrofiizids nyereghegesztésnél: rdgziti az idomot a csépalaston, megakadalyozza a cs6 ¢és
idom egymashoz képest torténd elmozdulésat a hegesztés, valamint a hiilési idotartam alatt.
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5.4.4. Az elektrofuzios hegesztés eszkozeivel szemben tamasztott kovetelmények
Hegeszté automatika

A 220 V-os tapfesziiltség ingadozasa legalabb *10 %-os tartomdnyban ne befolydsolja a
hegesztofesziiltség értékét, és az a hegesztés folyaman ellendrizhetd legyen.

A szabalyozasi képességen kiviil es6 primer fesziiltség esetén a hegesztési folyamat ne
legyen elindithato, illetve ha ez hegesztés kozben kovetkezik be, szakitsa meg a hegesztést.

A hegesztési paraméterek (hegesztd fesziiltség, fiitési id6) lehetdleg manualisan is
valaszthatok legyenek az esetlegesen meglévd automatikus modszerek mellett (vonalkdd,
magneskartya, stb.),és rendelkezzen kdrnyezeti hdmérséklet korrekcioval.

Az alkalmazott elektrofittinghez megadott hegesztéfesziiltség bedllithatd legyen,
lehetdség szerint a késziilék legyen alkalmas 14-42 V kozott 1 V-os 1épésekben fesziiltség
beallitasra.

A hegesztdautomatika egyéb szolgaltatasokkal is rendelkezhet (pl.: ellendrzd és
azonositd (idomfelismerd) program; hegesztd személyének azonositasa; -elektronikus
adattarold vagy printer csatlakoztatdsaval a végrehajtott hegesztésekrdl jegyzOokonyv
készitheto, stb).

Csovéglemunkalo és cs6hantolo

Alkalmas legyen a csOpalast hegesztésre keriilo teljes feliiletén a felsd oxidréteg
eltavolitasara, lemunkalasara.

Lehet Gn. marokkapard vagy gépi hantold eszkdz, 1ényeg, hogy ovalis csd esetén sem
maradjon lemunkalatlan palast feliilet.

Ro6gzit6 szerszamok
Alkalmasak legyenek a hegesztendd csovek és/vagy idomok elmozduldsmentes rogzitésére.

5.4.5. Az elektrofuzios hegesztés miiveleti leirasa

A hegesztés elokészitése

1. Cs6tengelyre merdlegesen vagjuk le a csdvégeket, és a sorjat tavolitsuk el. Tisztitsuk le
¢s szaritsuk meg a csOvégeket, azaz a port és a szennyezddéseket kb. 0,5 m-es szakaszon
parolgési maradék nélkiili zsiroldoszerrel tisztitsuk le.

2. A hegesztési hossznal nagyobb szakaszon hantoljuk le a cs6 teljes feliiletét. Gy6zddjiink
meg arrdl, hogy a hantolds utdn nem maradt lemunkalatlan rész, tormelék a cs6 feliiletén, és
iigyeljiink arra, hogy a tovabbiakban ne nyuljunk a tisztitott feliilethez, arra szennyezddés ne
kertilhessen.
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A hegesztés folyamata

Csokotés tokos elektrofittinggel

A kotés vazlatos elrendezését a 6. dbra mutatja.

elektromos csatlakozdk
fiitéhuzalok
csovégiitkdzo™
Il \X

hegesztés elott

' </ Jelmagyarazat:

\ \ A - Futott (fuzios) zona
B - Hideg z6na

/ *  Attolos tipusu fittingnél

hegtsztés nincs iitk6z0
utan (
P/
hegesztett kotés  / omledékkeépzddést

(megolvadt zona) jelzd csatornak

6. abra
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Az elektrofizids hegesztés miiveleti sorrendjét a 7. dbra mutatja.

O a, Cs6vég lemunkalasa
Q (% b, Csévég jelolése
O ¢, Fitting felhelyezése a csdvégre

d, Csévégek rogzitése

e, Hegesztés végrehajtasa
¢s a lehtilés

g ]
m::% ]

7. abra

1. Az idomot tovabbra is becsomagolva hagyva, illessziik a cs6 mellé és jeloljiik be a
csovégeken az illesztési mélységet. Vegyiik ki az idomot a csomagolasbdl anélkiil, hogy
hozzaérnénk a belsd feliilethez, és helyezziik a csére az illesztési mélységig (olyan tokos
idomoknal, ahol a tokban iitk6z0 elem, pl. perem van, az megakadalyozza a tulcsuszast).
Ugyanezt a miiveletet ismételjiik meg a masik csdvég elektrofittingbe torténd behelyezésével.

2. Rogzitsiik a csdvégeket az erre rendszeresitett eszkozzel, ugy, hogy az idom és a csd
pontosan illeszkedjen. Ez elmarad az n. 6nrdgzitd idomokndl, melyeknél kiilon rogzitd
eszkdz nem sziikséges.

Onrogzitd egyenes 0Osszekdté elektrofitting taldlhaté pl. a GEORG- FISCHER
gyartmanyai kozott, ahol a karmantyu anyagdbol kialakitott, vele egy egységet képezd bilincs
végzi el a csévégek rogzitését és kozpontositasat.

3. Az 4ramforrashoz csatlakoztassuk és kapcsoljuk be a hegesztdautomatikat a vonatkozo
gépkonyv, illetve kezelési utasitas alapjan.

4. Csatlakoztassuk a hegesztéautomatika vezetékét (munkakabeleit) az idomhoz. Kézi
vezérlés hasznélata esetén olvassuk le az idomon feltiintetett paramétereket, és ezeket az
értékeket taplaljuk be a vezérldegységbe. Automatikus késziilék hasznalata esetén a hasznalati
utasitas szerint jarjunk el.

5. A hegesztés folyaman ellendrizziik a fizio 1étrejottét az olvadast jelzé furatoknal (vagy
egyes idomoknal mutatok segitségével). Ha a mutatok nem emelkednek, illetve az 6mledék a
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furatnal nem jelenik meg, az idomot ki kell vagni a vezetékbdl, és ujat kell a helyére tenni. Ezt
az eljarast kell kovetni akkor is, ha a hegesztés befejezése eldtt megszakad az dramkor.

6. Ha a fltési (fuzios) ciklus befejez6dott, az idomon jelzett hiilési id6 végéig hagyjuk a
szoritdbilincset a szerelvényen.

Mint az egyéb PE hegesztések esetében, az elektrofiizids hegesztésnél is kovetelmény, hogy
amig a kotési hely kézmelegre le nem hiil. a hegesztés kornyezetét mechanikailag terhelni
tilos.

Leagazo (nyereg, ill. firdbetétes) elektrofitting hegesztése

A kotés vazlatos elrendezését a 8. sz. dbra mutatja.

S

— K@

kiils6 szoritas
(rogzités)

hegesztés elott hegesztés utan

hegesztési kotés
(megolvadt zona)

Jelmagyarazat: A - Fitott (fuzios) zona
B - Hideg z6na

8. abra
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A hegesztés miiveleti sorrendjét a 9. dbra mutatja.

@ % a, Csdpalast lemunkalasa

b, Idom felhelyezése ¢s rogzitése

)
Il

¢, Hegesztés végrehajtasa

L]
N
é\\

m

~—1 ¢s a lehtilés
— N —— d, Leagaz6 vezeték csatlakoztatasa
S (pl. tokos elektrofittinggel)
)
BN

/'

(5 e, Csopalast megfurasa
|| (|

I —

9. abra

A ledgazd idomok hegesztésének miiveleti sorrendje a tokos elektrofitting hegesztésével
azonos az alabbi kiegészitésekkel:

1. Kossiik Ossze a ledgazoidom ledgazasat a csatlakozo vezetékkel (lehetOség szerint
elektrofittinges hegesztéssel).

2. Fuarjuk meg a csOvezetéket a nyeregidomban 1évé furd segitségével, (gazalatti
racsatlakozasnal a ledgazd vezeték sikeres nyomdasprobdjat kovetden) és tegyiik szabadda a
gaz utjat a furo visszacsavarasaval. Helyezziik vissza a véddsapkat, majd annak tomorségét
ellendrizziik habzoszeres oldattal.

Technoldgiai utasitas szama: TU 6
Oldalszam: 38/49




TECHNOLOGIAI UTASITAS E.GAS Gézeloszto Korlatolt Felel8sségli Tarsasag

Csovégek beallitasa és rogzitése attolo tipusu elektrofittingek hegesztésénél (GF tipusu
rogzitovel)

1. Az elokészitett csdvégre feltoljuk az
idomot ugy, hogy a csévég pontosan az idom ¢
homlokfeliiletével egy sikba keriiljon. Az
egyik befogobilincset az 4bra szerinti ] wwrdtosss: il
beallitassal rogzitsiik. E N
=
—_
T,5C
< >
2. A befogott csdvéghez litkoztessiik a
masik csdszalat, majd ezt is rogzitsik a
masik befogdbilincesel. i pV
— —
— —
3. Az elektrofittinget toljuk at a
csOvégeken iitkdzésig a masik befogo-
bilincsig. —
— ] '7-‘ nl —
— |
— |

Mivel a befogobilincsek kdzotti belsd tavolsag
a tokos idom hosszanak masfélszerese, fentick
szerinti bedllitassal a csévégek pontosan az
idom kozepére kertilnek.
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Hibas hegesztett kotés javitasa elektrofuzios hegesztéssel

Uzembehelyezés elétt meghibasodott hegesztett kétés (tompa, elektrofiizios) javitasa attolos
tipusu elektrofittinggel minden esetben legaldbb 3 elektrofitting hosszusagu csdszakasz
kivagasaval és 2 db elektrofitting felhasznalasaval torténhet az alabbi miiveleti sorrend szerint
(10. abra):
1. A hibas hegesztést az abra szerinti
csOszakasszal vagjuk ki
) L. deré¢kszogben.
hibas kotés 2. A megmaradt cscsonkot a teljes
vagas vagas tokmélységnek megfelelden meg
— kell tisztitani és végiil a korabban
\ / leirt modon a kiils6 réteget lehan-
— tolni, beliil és kiviil lesorjazni.
w 3. A két cs6csonk kozti tavolsag (h)
meghatarozasa utan egy ennél kb.
10-15 mm-rel révidebb csddarabot
oy vagjunk méretre.
Lemunkalas 3. 4.%1& csOdarabot meg kell tisztitani
I:I h-10~15mm ¢s mindkét végén a mar leirt moédon
P N a hegesztésre el kell késziteni.
7L 7L 5. A tokok végsé helyzetét a csévon
R ¢ 5 filctollal jeloljiik be.
\ h>3L / 6. Gy06zodjiink meg arrol, hogy a

hegesztend6 feliiletek tisztdk ¢és

Tisztitasi hossz szarazak.
K J 7. A javitotokokat kicsomagoljuk és
az abra szerint huzzuk fel a

csOvégekre, majd az 0j csddara-bot
helyezzik be a csdvezetékkel
egyvonalba.

8. Végiil huzzuk ra a tokokat a
beigazitott csédarabra. Ugyeljiink
arra, hogy a jeldlések a tok
peremétél  egyenld  tavolsagra
legyenek.

9. A hegeszt6 automatika
munkakabeleit csatlakoztassuk az
elektrofittinghez. A hegesztés eldtt
mégegyszer ellendrizziik az idomok

\ 9. illeszkedését. Csak ezek utdn

kezdhet6  meg a  hegesztés
végreajtasa, majd végezetil a
masodik  tokkal ugyanigy kell

A —E A— —L

\ / eljarni.
- —
10. abra
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CsOmegfog6 bilincset nem kell alkalmazni, ha a csévégek megfeleld rogzitését biztositja a
vezetéket takar6 talaj vagy az idomgyart6 cég ezt kiilon jelzi (szoros illesztésti idomoknal).

5.4.6. Befejezo, ellendrzo miiveletek, varratjelolés

Minden varratot szemrevételezéssel ellendrizni kell. Ellendrizni kell a cs6hantolas és az
omledékképzddést jelzd csatorndkban a PE meglétét. A csé és az idom kozott olvadékfolyas,
kilovellés nem lehet.

Roncsolasmentes vizsgalatok koziil mind a radiologiai, mind az ultrahangos vizsgalat
elvégezhetd.

Varratjelolés: a varratot a cs6 felsé alkotdja mentén, 9 mm-es beiitdé szerszdmmal kell
megjeldlni jol lathatdéan (max 0.2 mm mélyen). A jeldlés a hegesztést végzd személy
hegesztési bizonyitvanyanak a szdma. A hegesztési varrattérképen ugyancsak fel kell tiintetni
ezen jelolést.

5.4.7. Hibalehetoségek, azok kovetkezményei

A hegesztendé feliiletek nem megfeleld eldkészitése -csdhantolds, olddszeres tisztitas-
elmulasztasa esetén nem alakul ki megfeleld szilardsagu hegesztett kapcsolat a cs6 és az idom
kozott, ami szivargast eredményezhet. A nyomdsproban ez a jellegli hiba nem mindig
mutatkozik meg, esetleg csak néhany éves lizemelés utan okoz meghibasodast. A cs6hantolas
meglétének ellendrzésével ez a hibalehetdség jorészt kiszlirhetd.

Amennyiben a hegesztés valamilyen oknal fogva megszakad, azt tovabb folytatni csak az erre
alkalmas hegeszté automatikdval és idommal, a kotés teljes lehiilése utan szabad. Ha ezen
hegesztési folyamat is megszakad, azt tovabb folytatni tilos! Ilyen esetben ki kell vagni a
kotést és jra el kell végezni a hegesztést.

VI.  MUNKA-, TUZ- és KORNYEZETVEDELMI ELOIRASOK

6.1. Altalanos munka- és tiizvédelmi eléirasok

Hegesztési munkdk végzésénél, a munkavégzés koriilményeinek biztositasanal be kell tartani
a 143/2004. (XII. 22.) rendelet mellékletét képezd Hegesztési Biztonsagi Szabalyzat
el6irasait, valamint a hegesztéssel kapcsolatos utasitasokban foglaltakat. A munkak végzése
soran a munkavallaléknak a munkavégzéshez el6irt véddfelszereléseket kell viselniiik.

Minden munkavallaldé koteles a  rendeletekben, szabvanyokban és a jelen
hegesztéstechnologiai utasitdsban, valamint a Munkavédelmi Szabdalyzatban ¢s a Tlizvédelmi
Szabalyzatban foglalt rendelkezéseket betartani.

Gazvezeték épitési munkakat végzd dolgozok szama legalabb kettd legyen. Ezt figyelembe
véve, a létszdmot a munkat kiadd vezetének ugy kell megvélasztania, hogy a munka
biztonsagosan elvégezhetd legyen.
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Ha valamely munkat egyidejlileg két vagy tobb dolgozd végezi, a dolgozdk koziil egyet a
munka irdnyitasaval meg kell bizni, és ezt a tobbiek tudomasara kell hozni.

A hegeszt6 csak a mindsitésének megfeleld hegesztési feladattal bizhaté meg.

Minden egyes munkahelyen, minden egyes hegesztd részére, meghatarozott idétartamra
érvényes hegesztési engedélyt - tlizveszélyes munkavégzésre szol6 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 kiéllitott 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.

A géz alatti munkavégzés esetén az esetleg keletkezd tliz oltasara legalabb 1 db 6 kg-os,
porral olt6 tlizoltd késziiléket kell a munka helyszinén biztositani.

Az esetleges tliz olthaté még széndioxiddal oltokésziilékkel vagy vizzel is.

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.

6.1.1. PE csovek hegesztésére vonatkozo altalanos eléirasok

A hegesztd berendezés hevitd elemét csak a fogantyujanal szabad megfogni és a lehetd
legrovidebb idon beliil a helyére tenni.

A tompahegeszté gépek nyomvonal melletti mozgatasat csak egy e célra rendszeresitett
hordszerkezettel vagy kiskocsival szabad végezni.

A helyszini hegesztés elkészitéséhez a hegeszté berendezés munkaarokba helyezését
kortiltekintden, tobb {6 igénybevételével kell végezni.
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Az é4ramiités elkeriilésére csak a MEEI altal bevizsgalt, az MSZ 172 alapjan ellendrzott és
amelyiknél sziikséges helyi védofoldeléssel ellatott aramfejleszté és hegesztd berendezés
alkalmazhato.

Aramfejleszté alkalmazasa esetén a gép kezeléséhez konnytigépkezeldi vizsgaval rendelkezd
személy allando6 jelenléte sziikséges.

Elektromos tizemli PE hegeszté-berendezést csak az hasznalhat, aki érvényes munkavédelmi
vizsgaval ¢és a PE hegesztéshez sziikséges mindsitd vizsgaval rendelkezik.

A berendezés kezeldje felelds a kezelési utasitdsban és a karbantartdsi utasitdsban eldirt
kovetelmények megtartasaért. Felelos a hiba esetén a késziilék tizemen kiviil helyezéséért, a
fesziiltség alatti késziilek feliigyeletéért és annak illetéktelen személyektdl valé megdvasaért.

Elektromos munkakabelt veszélyeztetett szakaszon véddcsdbe kell helyezni. Hasznalatbavétel
el6tt a villamos csatlakozéasok, kabelek hasznéalhatosagarol, épségérdl szemrevételezéssel meg
kell gy6zddni. Ellendrizni kell az érintésvédelem hatasossagat. A berendezést titésnek kitenni,
dobalni TILOS, mozgatasa, emelése a kialakitott fogantyukkal torténjen.

A késziiléket hasznalat utan az aramellatd rendszerrol le kell valasztani, a keletkezett
szennyezddésektdl meg kell tisztitani és tiszta allapotban

6.1.2. Anyagok, eszkozok szallitasara, tarolasara vonatkozo altalanos eldirasok

A munkateriileten rendet kell tartani; "kozlekedési" utakat kell kialakitani és azokat szabadon
hagyni.

Gépjarmiiveket, munkagépeket csak a rendeltetésiiknek megfeleld célra szabad hasznalni.

Kézi anyagmozgatasnal a mozgatott teher 1 fére jutd sulya nem lehet nagyobb 50 kg-nal sik
terepen ¢s max. 60 m hosszu uton.

Csovek mozgatasat a foldfelszin kozelében csak megfeleld alatamasztassal (pl. gorgdkon)
szabad végezni.

Hosszu targyakat két ember csak azonos vallon vihet (jobb-jobb).

Emeldgépek alkalmazasandl be kell tartani az Emeldgép Biztonsagi Szabdlyzat
kovetelményeit: 47/1999. (VIII. 4.) GM rendelet.

6.2. Személyi feltételek

Gazelosztd vezeték kotéseinek kialakitdsdra csak 18 éven feliili egészségileg alkalmas,
munka- és tlizvédelmi ismeretekbdl érvényes vizsgaval rendelkezd, az adott részfeladat
elvégzéséhez szakképesitéssel bird férfi munkavallalo alkalmazhato.

A munkat csak jozan, kipihent, egészséges allapotban szabad megkezdeni és folytatni.
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Ha tobb gazdasagi szervezet képviseldi dolgoznak egyiitt a munkateriileten, munkéjukat 6ssze
kell hangolni.

Az iranyitasért az épitési fovallalkoz6 megbizottja a felelés. Az iranyitasért felelds
személynek ligyelnie kell a technologiai eldirdsok kielégitésére és gondoskodnia kell az
egészséget nem veszélyeztetd biztonsagos munkavégzés feltételeinek megteremtésérol.

Gépi berendezések kezeldje (arokasd gépkezeld, kompresszorkezeld, darus, stb.) felelds a
kezelési, karbantartasi és biztonsagi eldirasok betartasaért.

Aramfejlesztd alkalmazasa esetén a gép kezelésére kioktatott személy koteles a gép kozelében
tartozkodni, annak mitkddésére feliigyelni.

A hideg iddjaras elleni védelemrdl és a technoldgiai paraméterek betartdsa érdekében az
¢épités iranyitdja védosatorrol koteles gondoskodni.

A munkat irdnyit6 koteles megkovetelni a védofelszerelések hasznalatat.

Ha barmely munkavallal6 az épitési munkahelyen megéllapitja, hogy
— a hasznalt munkaeszkdz, berendezés vagy segédszerkezet,
— az alkalmazott technoldgia, vagy
— a felhasznalt anyagveszélyforrast jelent, ezt azonnal jelenteni koteles a munka
iranyitdjanak és intézkedést kell kérnie.

Valamennyi épités-kivitelezési munkat ugy kell megszervezni, hogy a munkavallaléra, illetve
a kornyezetben tartézkodokra a veszélyforrasok hatasukat ne tudjak kifejteni.

Jarmiivet, munkagépet vagy egyéb segédeszkozt csak az a személy vezethet, illetve kezelhet,
aki megfelel a kiilon jogszabalyban eldirt feltételeknek.

6.3. Védofelszerelések

A munka minden fazisdban, a fellépd artalomnak megfeleld, az eldirt véddfelszerelést kell
viselni.

Munkaarokban valdé munka kozben védosisak viselése kotelezd.

Anyagmozgatas esetén a labra eshetd nehéz targyak ellen erdsitett, orrmerevitett véddécipdt
kell viselni.

Minden épitési munkateriileten dolgozo szdmara a fellépd artalom elleni védelemre alkalmas
védokesztylit kell biztositani. (pl.: anyagmozgatashoz mechanikai véddkesztyti, hegesztéshez
h6allo védokesztyt, stb.)

Az iddjaras ellen es6kopenyt és gumicsizmat, magas talajvizszint esetén agyékig érd csizmat
kell biztositani. (Hideg id6ben vattakabatot).

Zajjal jar6 munkaknal fiildugé vagy fiiltok viselése kotelezd.
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Nyomas alatti munkavégzésnél 1,5 m-nél mélyebb munkadrokban csak munkadvvel és
mentdkotéllel szabad dolgozni.

6.4. Kornyezetvédelmi eldirasok

6.4.1. Altalanos eléirasok

Ervényesiteni kell azt az alapelvet, hogy minden kdrnyezet szennyezést elsésorban megfeleld
technologiaval, a keletkezési helyen kell megeldzni, megsziintetni vagy mérsékelni.

6.4.2. Hulladékok kezelése

Gazelosztd vezetékek kotéseinek kialakitdsa soran kis mennyiségben ugyan, de keletkeznek
hulladékok. Ezek egy része veszélyes hulladék, amelyre fokozottan kell ligyelni, a KVSZ-ben
eléirtak szerint. (PL: tisztitdsra hasznalt folyadékok, olddszerek maradékai, gongydlegei, a
folyadékok felitatasara haszndlt rongy vagy papir, festékek, higitok és ragasztok maradékai,
goéngyolegei, gdzvizsgalo csovek, kondenzatumgytijtébol eltavolitott folyadék stb.)

A nem veszélyes hulladékot is (pl. PE forgacs, cs6darab, fémhulladék) 6ssze kell gytjteni és a
megfeleld gyijtéhelyre kell szallitani.

6.5. A hegesztés biztonsagtechnikai eloirasai
e A gazszennyezettséget feltételez6 munkdkndl az {lizemeltetonek ¢és a kivitelezd
miivezetének jelen kell lennie, a munkat csak az ¢ utasitdsdra szabad elkezdeni, a
sziikséges vizsgalatok elvégzése utan.
Az utasitast irdsban kell adni (Beszallasi engedély)!

Az utasitasnak tartalmaznia kell az 6sszes kiilonleges teendot.
A hegesztdberendezést évenként feliil kell vizsgéltatni.

6.6. Vonatkozo biztonsagi szabalyzatok jegyzéke

1. Az 1993. évi XCIIL toérvény a Munkavédelemrdl

2. A Mvt. végrehajtasara kiadott, a tdrsasagra vonatkoz6 Munkabiztonsagi Szabalyzat
3. 143/2004 (XII1.22.) GKM rendelet Hegesztési Biztonsagi Szabalyzat kiadasarol

4. 47/1999. (VIIL.4.) GM rendelet Emel6gép Biztonsagi Szabalyzat kiadasarol

5. 31/1995 (VIL25) IKM rendelet Vas és Fémipari Szerelési Biztonsagi Szabalyzat
kiadasarol

6. 2000. évi XXV. torvény a kémiai biztonsagrol.

7. 14/2004. (IV. 19.) FMM rendelet a munkaeszk6zok és hasznalatuk biztonsagi ¢és
egészségligyi kovetelményeinek minimalis szintjérol.
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10.

11.

12.

13.

14.

3/2002. (I1.8.) SzCsM-EiM egyiittes rendelet a munkahelyek munkavédelmi
kovetelményeinek minimalis szintjérdl.

4/2002. (I1.20.) SzCsM-EiiM egyiittes rendelet az épitési munkahelyeken és az épitési
folyamatok soran megvalositandd minimalis munkavédelmi kdvetelményekrol.

15/1989. (X. 8.) MEM rendelet az Erdészeti Biztonsagi Szabalyzatrol

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

A 28/2011. (IX. 6.) BM rendelet az Orszagos Tiizvédelmi Szabélyzatrol

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

Az alkalmazott munkaeszk6z0k kezelési, karbantartasi utasitasai

Megjegyzés:

Amennyiben a munkalatok a vasutiizemet érintik, akkor figyelembe kell venni a Vasuti tizemi
munkak, vasutépitési és fenntartasi munkavégzés Biztonsagi Szabalyzatat vagy mas teriiletre
vonatkoz6 Biztonsagi Szabalyzatokat is.
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VIII. MELLEKLETEK
1. sz. melléklet: Tompahegesztés paraméterei (SDR 17, 6 - ROTHENBERGER)

y DN(mm) | (90) | (110) | 160 | 200 | 250 | 315

S
@DN s(mm) | 52 | 63 | 91 | 114 | 142 | 179

A (cm?)| 13.85 | 20.52 | 43.14 | 67.54 | 105.19| 167.07

] +h
‘ﬂ_— Ot pan| 35 | S 10 | 16 | 25 40

[ J h(mm)| 1.0 1.0 1.5 1.5 2.0 2.0

Korkoros olvadékgytirii
kialakulasa

} p(bar)] 03 | 05 | 1.0 | 1.6 | 25 4.0

t(sec)| 50 63 95 120 137 168

Hontartas

_lf t(sec)| 5 5 6 6 8 8
=|2L[= |3

Hulés

SDR 17.6 szabvanyos méretaranyl PE csovek és idomok tompahegesztési fazisai €s
azok hegesztési paraméteret ROTHENBERGER gyartmanyt, ROWELD P 250 B és
ROWELD P 315 B tipust tompahegesztd gép esetén
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2. sz. melléklet: Tompahegesztés paraméterei (SDR 11 - ROTHENBERGER)

y DN(mm) | (90) | (110) | 160 | 200 | 250 | 315

S
@DN s(mm) | 82 | 100 | 146 | 182 | 227 | 286

A (cm?)| 21.07 | 31.4 | 66.69 | 103.94 | 162.09 | 257.32

] +h
‘n_ 0t pa| s 75 | 16 | 25 39 62

[ J h(mm)| 1.5 1.5 2.0 2.0 2.5 3.0

Korkoros olvadékgytirii
kialakulasa

:> p (bar)| 0.5 0.7 1.6 2.5 3.9 6.2

t(sec)| 85 104 | 145 | 170 | 190 | 214

Hontartas
Atallas
E-‘:I]]:."j teeo)| 9 | 10 | 12 | 15 |18 |2
Nyomasfelépités
[ ] ] } p (bar) 5 7.5 16 25 39 62
|| - t (min)| 12 14 18 24 28 34
Hiilés

SDR 11 szabvanyos méretaranyu PE csovek és idomok tompahegesztési fazisai és
azok hegesztési paraméteret ROTHENBERGER gyartmanyt, ROWELD P 250 B és
ROWELD P 315 B tipust tompahegesztd gép esetén
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3. sz. melléklet: Tompahegesztés paraméterei (SDR 17, 6 - OMICRON)

+ _  DN(mm) 90) | (110) | 160 200 250 315
@rls)N s(mm) [ 5.2 6.3 9.1 11.4 14.2 17.9
) A (cm?)| 13.85 | 20.52 | 43.14 | 67.54 | 105.19| 167.07
=1
—n_ 1 pcan| 4 6 | 125 | 20 | 31 49
— J h (mm)| 1.0 1.0 1.5 1.5 2.0 2.0
Korkoros olvacIékgyﬁrﬁ
kiala_kulésa
} p (bar)| 0.4 0.6 1.2 2 3.1 4.9
19y t(sec)| 50 65 95 118 137 167
Hér;[artés
E { EJ—I} t (sec) 5 5 6 6 8 8
Atallas
E‘ﬂ[&'? t(sec)| 6 7 10 11 13 14
__I\_Iyomz;sf_el;pltes
m i p (bar) 4 6 12.5 20 31 49
[ - — —> t(min)| 7 9 13 16 19 24
_ Hiilés

9. sz. tablazat

SDR 17.6 szabvanyos méretaranytl PE csovek és idomok tompahegesztési fazisai €s
azok hegesztési paraméterei OMICRON gyartmanya, PSO 820/825 G+ S tipusu
tompahegesztd gép esetén
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4. sz. melléklet: Tompahegesztés paraméterei (SDR 11 - OMICRON)

y DN(mm) | (90) | (110) | 160 | 200 | 250 | 315

S
@DN s(mm) | 82 | 100 | 146 | 182 | 227 | 286

A (cm?)| 21.07 | 31.4 | 66.69 | 103.94 | 162.09 | 257.32

] +h
—n_ [t pean| 6 9 20 | 305 | 48 76

[ J h(mm)| 1.0 1.0 1.0 1.0 1.5 1.5

Korkoros olvadékgytirii

kialakulasa
:> p(bar)| 0.6 0.9 2 3 4.8 7.6
t (sec) 85 103 141 170 188 214
Hontartas
;lf:n- UH:E—IJ} t (sec) 6 6 8 8 10 12
Atallas
E‘ﬂ[&'? t (sec) 9 10 13 15 17 21
Nyomasfelépités
[ B | } p(bar) 6 9 20 30.5 48 76
— — t (min) 12 14 20 24 28 33
Hulés

SDR 11 szabvanyos méretaranyu PE csovek és idomok tompahegesztési fazisai és
azok hegesztési paraméterei OMICRON gyartmanya, PSO 820/825 G+S tipusu
tompahegesztd gép esetén

5. sz. melléklet: Hegesztési mindsitések, WPS lapok
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