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FOIGAZGATOI ELOSZO

Az Orszagos Atomenergia Hivatal (a tovabbiakban: OAH) az atomenergia békés
célu alkalmazasa teruletén m(kodd, 6nallé feladat- és hataskorrel rendelkezd,
orszagos illetékességli kozponti allamigazgatasi szerv. Az OAH-t a Magyar
Kodztarsasag Kormanya 1990-ben alapitotta.

Az OAH jogszabalyban meghatarozott kdzfeladata, hogy az atomenergia
alkalmazasaban érdekelt szervektdl fuggetlendl elldssa és dOsszehangolja az
atomenergia békés célu, biztonsagos és védett alkalmazasaval, igy a nuklearis és
radioaktivhulladék-tarolé létesitmények, nuklearis és mas radioaktiv anyagok
biztonsagaval, nuklearisveszélyhelyzet-kezeléssel, nukleadris védettséggel
kapcsolatos hat6sagi feladatokat, valamint az ezekkel dsszefuggd tajékoztatasi
tevékenységet, tovabba javaslatot tegyen az atomenergia alkalmazasaval
kapcsolatos jogszabalyok megalkotasara, modositasara, és elbzetesen
véleményezze az atomenergia alkalmazasaval 6sszefliggd jogszabalyokat.

Az atomenergia alkalmazasa hatdsagi fellgyeletének alapvet6 célkitlizése, hogy
az atomenergia békés célu felhasznalasa semmilyen médon ne okozhasson kart a
személyekben és a kérnyezetben, de a hatdsag az indokoltnal nagyobb mértékben
ne korlatozza a kockazatokkal jaré létesitmények Uzemeltetését, illetve
tevékenységek folytatasat. Az alapvetd biztonsagi célkitlizés minden |étesitményre
és tevékenységre, tovabba egy létesitmény vagy sugarforras élettartamanak
minden szakaszara érvényes, beleértve |étesitmény esetében a tervezést, a
telephely-kivalasztast, a létesitést, az Uzembe helyezést és az Uzemeltetést,
valamint a leszerelést, az Uzemen kivUl helyezést és a bezarast, radioaktivhulladék-
taroldk esetén a lezarast kovetd id6szakot, radioaktiv anyagok alkalmazasa esetén
a szoban forgd tevékenységekhez kapcsolodd szallitast és a radioaktiv hulladék
kezelését, mig ionizal6 sugarzast kibocsatdé berendezések esetén azok
Uzemeltetését és karbantartasat.

Az OAH a jogszabalyi kovetelmények teljesitésének modjat az atomenergia
alkalmazdival egyeztetett médon, vilagos és egyértelmd ajanlasokat tartalmazé
utmutatdkban fejti ki, azokat az érintettekhez eljuttatja, és a tarsadalom minden
tagja szamara hozzaférhetévé teszi. Az atomenergia alkalmazasahoz kapcsolédo
nuklearis biztonsagi, védettségi és non-proliferacios kdvetelmények teljesitésének
modjara vonatkoz6 utmutatokat az OAH féigazgatdja adja ki.

Az Utmutatok alkalmazasa el6tt mindig gy6z6djon meg arrdl, hogy a legujabb,
érvényes kiadast hasznalja! Az érvényes utmutatokat az OAH honlapjardl
(www.oah.hu) toltheti le.
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http://www.oah.hu/

ELOSZO

Az atomenergia békés cély, biztonsagos alkalmazasara vonatkozé legmagasabb
szintl szabalyozast az atomenergiardl sz6lé6 1996. évi CXVI. torvény (a
tovabbiakban: Atv.) tartalmazza.

A nuklearis létesitmények nuklearis biztonsagi kdvetelményeirdl és az ezzel
dsszefuggd hatdsagi tevékenyseégrél sz6lé rendelkezéseket a 118/2011. (VII. 11.)
Korm. rendelet (a tovabbiakban: Rendelet) és mellékletei, a Nuklearis Biztonsagi
Szabalyzatok (a tovabbiakban: NBSZ) hatarozzak meg.

A nuklearis biztonsagi kovetelmények és rendelkezések betartasa mindazok
szamara kotelezd, akik az Atv. 9. 8 (2) bekezdése szerinti folyamatos hatésagi
fellgyelet alatt allnak, valamint e torvényben eldirt hatosagi engedélyhez kotott
tevékenységet folytatnak, ilyen tevékenységben kozremUkddnek, vagy ilyen
tevékenység folytatasahoz engedély iranti kérelmet nyujtanak be. A nuklearis
biztonsagi koévetelmények és rendelkezések mellett a koévetelmények kozé
tartoznak az egyedi hatdsagi el6irasok, feltételek és kotelezettségek, amelyeket az
OAH a nuklearis létesitmény nuklearis biztonsaga érdekében hatarozatban
allapithat meg.

Az NBSZ-ben foglalt kovetelmények teljesitésére az OAH ajanlasokat
fogalmazhat meg, amelyeket utmutatdk formajaban ad ki. Az dtmutatdkat az OAH
a honlapjan kozzéteszi. Jelen utmutaté az engedélyesek dnkéntes alavetésével
érvenyesul, nem tartalmaz altaldanosan kotelez6 érvényd normakat.

A Rendelet 3. § (4) bekezdése alapjan, ha a kérelmez6 a nuklearis biztonsaggal
Osszefliggd engedély iranti kérelmét az Utmutatdkban foglaltak szerint terjeszti
el6, tovabba, ha az engedélyes a nuklearis biztonsaggal 6sszefliggd tevékenységét
az utmutatokban foglaltak szerint végzi, akkor az OAH a valasztott mddszert a
nuklearis biztonsag kdvetelményei teljesitésének igazolasara alkalmasnak tekinti,
és az alkalmazott mdédszer megfelel8ségét nem vizsgalja.

Az utmutatokban foglaltaktdl eltéré modszerek alkalmazasa esetén az OAH az
alkalmazott médszer helyességét, megfelel6ségét és teljeskorlsegét részleteiben
vizsgalja, ami hosszabb Ugyintézési iddvel, kulsé szakért§ igénybevételével és
tovabbi koltségekkel jarhat.

Ha az engedélyes altal valasztott mdodszer eltér az Utmutaté altal ajanlottdl,
akkor az eltérés indokolasa mellett igazolni kell, hogy a valasztott mddszer
legalabb ugyanazt a biztonsagi szintet biztositja, mint az utmutatéban ajanlott.

Az utmutatdk felllvizsgalata az OAH altal meghatarozott idészakonként, vagy
az engedélyesek javaslatara soron kival torténik.
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A fenti szabalyozast kiegészitik az engedélyesek, illetve mas, a nuklearis energia
alkalmazasaban kdézrem(kdod6 szervezetek (tervezdk, gyartdk stb.) belsé
szabalyozasi dokumentumai, amelyeket az iranyitasi rendszerukkel 6sszhangban
készitenek.
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1.1.

1.2.

BEVEZETES

Az utmutato targya és célja

Az Utmutatd ajanlasokat tartalmaz a Rendelet 3. 8§ (1) bekezdése alapjan
kiadott NBSZ 4. kotetének 4. fejezetében rogzitett, az atomer&mdvi
berendezések hegesztésére vonatkozo elbirasok teljesitésének az OAH altal
lehetségesnek tartott mddjara. Emellett ajanlasokat ad az NBSZ 6. kotete 2.
fejezetében megfogalmazott, a kiégett Uzemanyag atmeneti tarolasara
szolgald létesitménnyel (KKAT) kapcsolatosan a hegesztés teriiletére
vonatkozd el6irdsokkal kapcsolatosan is.

Az Utmutato célja, hogy egyértelmivé tegye a hatdsagi elvarasokat és ezzel
el6segitse az érvényes el6irasokban meghatarozott nuklearis biztonsagi
kritériumok teljesulését.

Az Utmutatd alapvetéen az atomerém(ivi és a KKAT &ltaldnos felhasznalasi
gyakorlatanak megfelel6 acélminbéségek hegesztésére ad altalanos
Utmutatast, illetve néhany egyéb - szintén az atomerdmd(vi felhasznalasi
gyakorlatban alkalmazott - anyagtipus hegesztésére is tartalmaz informaciot.

Az Utmutatd részletesen targyalja a hegesztésre vonatkozé el8irasok
teljesitésének lehetséges maodijait, illetve ezen tulmenden néhany egyéb, az
atomerémUvekben alkalmazott, és a hegesztéssel rokon eljarasra is kitér.

Vonatkozé jogszabalyok és elbirasok

A nuklearis biztonsagi kovetelmények jogszabalyi hatterét az Atv. és a
Rendelet 3. § (1) bekezdése alapjan kiadott NBSZ 3. kotetének 3.3.2.0610.
pontja, a 6. kdtet 6.2.1.6800. pontja, illetve a 4. kdtetének 4.6.5.0120. pontja
biztositja.

MEGHATAROZASOK

Az Utmutato az Atv. 2. §-aban, valamint a Rendelet 10. szamu mellékletében
ismertetett meghatarozasokon kivul az alabbi definicidkat tartalmazza.

A hegesztés-technologia mindsitésének jegyz6konyve (WPQR)

Az el6zetes hegesztési utasitas (pWPS) mindsitéséhez szikséges 0Osszes
adatot tartalmazo jegyzékonyv.

Elézetes hegesztési utasitds (pWPS)

A hegesztéstechnoldgia szlikséges paramétereit tartalmazé dokumentum,
amelyet a MSZ EN ISO 15607:2004 szabvany 6. fejezete szerinti modszerek
valamelyikével mind&siteni kell.
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Hegesztés-technologia

Meghatarozott tevékenységi folyamat, amelyet hegesztett kotés
|étrehozasakor kell alkalmazni. Magaban foglalja az anyagmindségre, az
el6készitésre, az elémelegitésre (ha szukséges), a hegesztési eljarasra és
ellen6rzésére, az utdlagos hdékezelésre (ha szikséges) és a szukséges
berendezésekre vonatkozé el6irasokat.

Hegesztési utasitdas (WPS)

Az MSZ EN ISO 15607:2004 szabvany 6. fejezet szerinti moddszerek
valamelyikével mar mindsitett dokumentum, amely tartalmazza a hegesztés-
technolégianak azokat a paramétereit, amelyek a gyartas soran a hegesztés
megismételhet6ségéhez szikségesek.

Hegeszté

A hegesztést végzd személy. A kifejezés a hegesztbgép kezelbt is jelenti kivéve
a teljesen gépesitett és (teljesen) automatizalt hegesztési eljarasok kezel6it.

Munkapréba

A hegesztési munka megkezdése eldtt végrehajtott proba, amely igazolja a
hegesztd azon képességét, hogy a hegesztett kdtést a technoldgiai utasitas
el6irasait kovetve, a miszaki kovetelményeknek megfelel6 mindségben el
tudja késziteni.

Technolégiavizsgadlat

A pWPS szerinti szabvanyos probadarab elkészitése és vizsgalata a hegesztés-
technolégia mindsitése érdekében.

2.1. Osztalyba sorolas

2.1.1.  Atomerémdivi biztonsdgi osztalyba sorolds (ABOS)

Jelen Utmutatdéban szerepld elbirasok az atomerémdavi biztonsagi osztalyba
sorolasi rendszerhez kapcsolédnak. Ennek megfelel6en a szovegben emlitett
1., 2. és 3. biztonsagi, valamint a 4. nem biztonsagi osztalyok az atomerdmuvi
rendszerek  biztonsdgi osztalyba sorolasanak el8irasrendszerében
meghatarozott osztalyokat jelentik, az Orszagos Atomenergia Hivatal
nuklearis biztonsaggal Osszefuggd hatdsagi ugyekben térténd eljarasardl
sz6l6 118/2011 (VIIL11.) Korm. rendelet 3. § (1) bekezdése alapjan kiadott
Nuklearis Biztonsagi Szabalyzatok (NBSZ) 3. kotetének 3. fejezetében
meghatarozottak alapjan.
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2.1.2.  KKAT biztonsdgi osztdlyba sorolds (KKAT BIOS)

2.2.

Az Utmutaté a KKAT tekintetében a tarold sajat biztonsagi osztalyba sorolasi
rendszerét alkalmazza az el8irdsok kapcsan. A KKAT rendszerelemei az alabbi
osztalyokba vannak besorolva, az altaluk ellatott funkcidk szerint:

Biztonsag szempontjabdl kiemelten fontos osztaly (KF):

Ide kell sorolni:

a)

b)

0)

Mindazon biztonsagi funkcidkat és az azokat megvaldsitod rendszereket,
amelyek meghibasodasa vagy hibaja a tervezési alap részeként definialt
legnagyobb  dézisterhelést eredményezd eseteknél sulyosabb
kdvetkezménnyel jarhat.

Azokat a szerkezeti elemeket, amelyek kdzvetlen csatlakozast
biztositanak a biztonsag szempontjabdl kiemelten fontos elemek és
egyéb szerkezetek, rendszerek kozott.

A kiemelten fontos biztonsagi funkciot megvalositdé rendszer
reteszkdrének elemeit.

Biztonsag szempontjabdl fontos osztaly (F):

Ide kell sorolni:

a)

b)

0)

Mindazon biztonsagi funkciokat és az azokat megvalositod rendszereket,
amelyek meghibdsodasa vagy hibdja a KKAT tervezési alapjaként
meghatarozott radiolégiai kovetkezménnyel jarhat.

Azokat a szerkezeti elemeket, amelyek kozvetlen csatlakozast
biztositanak a biztonsag szempontjabdl fontos elemek és egyéb
szerkezetek, rendszerek kozott.

A fontos biztonsagi funkcidt megvaldsitd rendszer reteszkorének elemeit.

Biztonsag szempontjabdl nem fontos osztaly (NF):

Ide kell sorolni:

a)
b)

Mindazon rendszereket, amelyek biztonsagi funkciét nem latnak el.

A rendszerek villamos betaplalasait.

A szovegben emlitett szabvanyok

A

szbvegben |évd hivatkozasokban szereplé szabvanyokat az M1 jell

melléklet tartalmazza. Az Utmutato felhasznalasakor:

a)

a mereven hivatkozott szabvanyoknak az M1 mellékletben megjeldlt
kiadasa alkalmazando. Ha az adott szabvany Ujabb kiadasa Iép érvénybe,

o
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3.1.

3.2

3.2.1.

illetve helyettesité/utdd szabvany veszi at a szerepét, az Utmutatoban
hivatkozott pontokat egyeztetve kell azt alkalmazni.

b) a rugalmasan hivatkozott szabvanyok esetén mindig a legujabb kiadast
kell alkalmazni.

ALTALANOS AJANLASOK

Hegesztett szerkezetek gyartéival szemben tamasztott
koévetelmények
Az osztalyba sorolt rendszerek részét képez6 hegesztett szerkezetek

gyartasat, szerelését, atalakitasat és javitasat az adott tevékenységre vald
alkalmassagi igazolassal rendelkez6 szervezet (a tovabbiakban gyarto) végzi.

A gyartd a berendezés osztalyba sorolasa szerint az alabbi min&ségiranyitasi
rendszernek valé megfelelést valasztja:

Osztalyba sorolas Min&ségi kdvetelmeények
(ABOS és KKAT BIOS) (MSZ EN ISO 9001 vagy MSZ EN ISO 3834-2)
1. X*
2. X
3. X
4. és 4T X
KF X*
F X
NF X

* tovabbi kovetelmények is tamaszthatdk

Személyzettel kapcsolatos ajanlasok

Hegesztés iranyitds

A hegesztési tevékenységet végzd gyartdk rendelkeznek megfelel6
személyzettel az elGirt kovetelmények szerinti Uzemszer( hegesztési
tevékenység tervezésére, kivitelezésére és felugyeletére. A mindségiranyitasi
rendszer megfeleld helyén 1év§ hegesztési feladatokat ellatd
iranyitoszemélyzettel kapcsolatos el6irasokat az MSZ EN ISO 14731 szabvany
tartalmazza. Az NBSZ 3. kotete 3. fejezetében leirtak szerinti ABOS 1., 2. és 3.
biztonsagi osztalyba sorolt rendszereken, illetve a 6. kdtetben leirtak szerint,
a KKAT esetében hegesztési tevékenységet végzd gyartok esetén a hegesztési
felel8s a hegesztési szaktertleten rendelkezik megfelel6 fels6foku szakiranyu
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képesitéssel és négyéves szakmai gyakorlattal. A feladatait és jogkorét
munkakori leirasban hatarozzak meg, és a tevékenységét a gyartastol
fuggetlenul végzi (hegesztési felelds). Meghatarozé feladatai kdzé tartozik a
hegesztés-technologia, a berendezések, a személyzet végzettségének,
képesitésének az ellendrzése, illetve jovahagyasa, a beszallitdk szakmai
fellgyelete és a hegesztési biztonsagtechnikai el6irasok (HBSz = Hegesztési
Biztonsagi Szabalyzat) 143/2004. (XI.22). GKM rendelet betartasanak a
felugyelete.

3.2.2. Hegeszté

Az ABOS vagy KKAT BIOS biztonsagi osztilyokba sorolt rendszerek
hegesztését (acélok) az MSZ EN I1SO 9606-1 és az MSZ EN ISO 14732 szabvany
vonatkozd eldirdsai szerinti érvényes minésitéssel rendelkez6 hegesztd,
illetve hegeszt6gép kezel6 végzi az aldbbi feltételek teljesulése mellett:

a) csovek hegesztésekor a vizsgalt varrathossz legalabb 150 mm legyen. Ha
a varrat hossza kisebb, mint 150 mm, kiegészit6 probadarabok készitése
szukségesek. A prébadarabok szama legfeljebb 3;

b) a tompakotési prébadarabokat radiografiai vizsgalattal ellen6rzik;

€) a vizsga alapjat képez6 WPS lap tartalmazza a gyartd nyilatkozatat,
miszerint a hegeszt§ atomerémdvi ismeretekbdl* sikeres kiegészitd
elméleti vizsgat tett,

d) a mindsitd bizonyitvany tartalmazza az ,ATOMEROMUVI ISMERETEK"
bejegyzést.

Egyéb feltételek is érvényesek a hegeszté mindsitésére, ill. a hegesztés-
technolégia jovahagyasara. A hegeszt6 olyan - a gyarté altal készitett -
hegesztési utasitas (WPS) alapjan mindsitett, amelyet Uzemszer( feltételek
kdzott lefolytatott technoldgiavizsgalattal igazoltak és jovahagytak. Az
osztalyba sorolt berendezések esetében a hegesztés-technolégia mingsitési
jegyz8konyvét (WPQR) a felugyeld hatdsag és/vagy az altala kijelolt
szervezetek igazoljak.

Nuklearis létesitmény esetében valamennyi berendezésen csak a Magyar
Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgalati Egyesulés (MHtE) altal kiadott
mindsitéssel és beutbbélyegzével rendelkez6 hegeszt§ dolgozhat.
AtomerémU esetében a hegesztdmindsitések az MHtE altal mingsitett WPQR-
ekbdl levezetett WPS -ek alapjan kell lefolytatni.

3.2.3. Anyagvizsgdlo

A roncsolasmentes vizsgalatokat végzéket az MSZ EN ISO 9712 szerint

OH
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4.1.

mindsitik.
* A hegesztd mindsitéshez szikséges ,atomerdmuvi ismeretek” kiegészitd

elméleti oktatds az MHtE altal szervezett tanfolyam keretében szerezhet6
meg.

HEGESZTES

Alapanyagok

Az alkalmazanddé alapanyagokat és a mindségtanusitasra vonatkozé
el6irasokat a M2 jell melléklet tartalmazza.

4.2. Hegesztdanyagok

4.2.1.

Altaldnos eléirdsok

Az altaldnosan alkalmazott hegeszt6anyagokat a M3 jeld melléklet
tartalmazza. A mellékletben szereplé hegeszt8anyagok a gyartaskor,
javitaskor leggyakrabban alkalmazott bevont elektrodas (kézi) ivhegesztés és
TIG hegesztési eljarasok hegeszt6 anyagai. Egyéb hegesztéanyagok is
alkalmazhatok, amelyek megfelel6ségét technoldgiavizsgalattal igazoltak.

Az ABOS szerinti 1. biztonsagi osztalyba illetve KKAT BIOS KF és F biztonsagi
osztalyba sorolt berendezéseknél felhasznalt hegeszt6anyagok bizonylata az

MSZ EN 10204:2005 szabvany szerinti 3.1. tipusu, amely tartalmazza
adagszamonként minimum az aldbbiakat:

a) avegyi 0sszetételt;
b) a mechanikai jellemz&ket 20 °C-on (atomerémi esetében 350 °C -on is);

c) korrozidallo anyagtipusok esetén a kristalykozi korrézidval szembeni
ellenallésagot (MSZ EN 1SO 3651-2);

d) a Delta-ferrit tartalom mérési eredményeit.

Az ABOS szerinti 2. 3., 4. osztalyba sorolt, illetve a KKAT BIOS NF biztonsagi
osztalyba sorolt berendezéseknél felhasznalt hegesztéanyagok MSZ EN
10204:2005 szabvany szerinti 2.2. tipusu bizonylattal rendelkeznek, amely
tartalmazza az adagszamot és a vegyi dsszetételt.

A javitasi, karbantartasi tevékenységeknél a hegesztbanyagok kivalasztasakor
- a technolégiai lehetdségeket figyelembe véve - a gyartaskor hasznalt
hegesztéanyagok alkalmazasat eldtérbe helyezik.

A hegeszt6anyagok megfelelését igazold eljarasvizsgalatok és probak szamat
csokkentik, ha a hegesztéanyag nuklearis létesitményi referenciakkal

o
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rendelkezik, és a kapcsol6do alapanyagra vonatkozé vizsgalatok jegyzdkonyvei
rendelkezésre allnak.

4.2.2. Egyéb elbirasok atomerémdlivek esetén

4.3.

4.4.

Valamennyi rendszer esetében a hegesztéshez - 111 és 12 eljarascsoport
esetében - bazikus tipusu elektrodakat és fed6porokat kell alkalmazni. Az
elektrodak és fed6porok szaritasara, tarolasara, kezelésére és a felhasznalas
feltételeire a gyartdénak utasitassal kell rendelkeznie. A szaritasra vonatkozé
el6irasokat a gyartomdvi ajanlasok alapjan kell kidolgozni.

Nem bazikus tipusu hozaganyagokat - amelyek alkalmassaga
technoldgiavizsgalattal igazolt - nyomashatarol6 funkciét el nem latéd
szerkezeti elemekhez lehet alkalmazni (pl. csétartd, tdmasz).

Segédanyagok

A TIG hegesztési eljarashoz MSZ EN ISO 14175 szerinti véd&gaz hasznalhato.
A véddgazrél mibizonylat megléte szukséges.

Elektrodaként az MSZ EN ISO 6848 elbirds szerinti lantanozott,
cirkbniumozott, illetve ittriumozott volframelektréda hasznalhato.

Zsirtalanitas és tisztitas esetén az alkalmazott anyag - atomerdma esetében
- csak az Engedélyezett Anyagok Listajan (EAL) megtalalhato, engedélyezett
anyag lehet.

Hegeszt6berendezések

A hegesztd-berendezések, felszerelések és termikus vagoberendezések
biztonsagtechnikai ellendrzése és karbantartasa, tovabba a villamos
hegesztégépek érintésvédelmi ellendrzése megfelel a Hegesztési Biztonsagi
Szabalyzat 143/2004. (XI1.22). GKM el6irasainak. A hegesztd-berendezések
lehetévé teszik a hegesztéstechnoldgia |ényeges paramétereinek
ellen6rzését. Valamennyi hegesztéberendezést kalibralni és hitelesiteni kell.
A hegesztégépek vizsgalatakor mértékaddénak tekintheté az MSZ EN 50504
szabvany. Kdvetelmény a kézi eljarasok hegesztéberendezéseinél a standard
fokozat, a gépesitett eljarasok hegesztéberendezéseinél a preciz fokozat
el6irasainak valdé megfelelés. A hegesztégépek és -berendezések
azonosithatdk (nyilvantarto lap, adatbazis) az alabbiak alapjan:

a) a gép azonosito adatai (gyarto, tipus, gyartasi szam, gyartasi év),

b) fontosabb jellemz8k (Uresjarati feszultség, aramerdsség-tartomany,
programozhat6 adatok),

o
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c) fontosabb tartozékok,

d) a kalibralas id6pontja, a végrehajtdé személy neve és a lefolytatott
kalibralas dokumentuma.

Ellenérzés soran az érvényes nyilvantartasi lappal nem rendelkezé
hegeszt8berendezések hasznalatat megtiltjak.

A hegesztéberendezések elektromagneses &sszeférhetéségével (EMC)
kapcsolatos mUszaki zavarok egyre nagyobb szama miatt a szabvanyokat
kiemelten fejlesztették. A hegesztd-berendezések aramforrasai (vagy az
ivwezérld, ivstabilizal6 rendszerei) képesek a kornyezetikben [évd
rendszereket zavarni. Ez mdszerek, szamitégépes rendszerek zavaraiban
jelentkezik, és képes a korszer( védelmi rendszerekben olyan mértékd zavar
okozasra, hogy biztonsagi védelmi rendszerek uUzembe I|épnek. Az
Osszeférhetdség vizsgalata igen bonyolult, mert a rendszer minden elemének
értékelésére szukség van (ivhegeszt6 berendezések, hegesztokabelek
csatlakozoszerelvényei, foldelés, kilonbdz6 frekvencia tartomanyu vezetett
vagy sugarzott zavar, ivgyujtd rendszer altal okozott zavar, a kérnyezetben
lévd mlszerek konstrukcios nem megfelel6sége, érzékenysége stb.).

Az atomerémuvi kornyezetben (kiemelten a hermetikus térben), illetve a
KKAT helyszini hegesztési munkai esetén (kiemelten az atrakogépen, a KT003
és a KT118-as helyiségben) a tevékenység megkezdése elbtt vizsgalni kell a
hegesztégépek (EMC) sajatossagait az MSZ EN 60974-10 szabvany el6irasai
alapjan.

4.5. Hegesztéstechnoldgia

4.5.1.  Alapelvek

A kifejezéseket és fogalom-meghatarozasokat tekintve az eurdpai
szabvanyok az MSZ EN ISO 15607 elGirast jelolik meg érvényesnek.

A hegesztési utasitas szohasznalatakor roviditésekben a (WPS) és a (pWPS)
szerepel, mellyel a hegesztési utasitas, illetve az el6zetes hegesztési utasitas
fogalmakat roviditik.

Az ABOS vagy KKAT BIOS biztonsagi osztalyba sorolt rendszereken olyan
hazai és nemzetkozi ipari gyakorlatban alkalmazott hegesztés-technoldgia
alkalmazhato, melyet a gyartast megel6z6en a technologia mindsitésével kell
igazolni.

A szerkezetek hegesztését ((el6)gyartds, szerelés, javitas, atalakitas) WPS
alapjan kell végezni. A WPS elkészitése a hegesztéstechnoldgiai mindsitési
jegyz8konyv (WPQR) alapjan - a vonatkoz6 szabvanyok érvényességi
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tartomanyan belll - a gyartg, illetve a gyartd hegeszt6 feleldsének feladata.

4.5.2. Hegesztési eljardsok

Szerkezetek hegesztéséhez (felrakd hegesztéséhez) az aldbbi eljarasokat
alkalmazzak (MSZ EN ISO 4063):

a) 111 Fogyodelektrédas ivhegesztés bevont elektrédaval,

b) 121 Fedett iv(i hegesztés huzalelektrodaval,

€) 122 Fedett ivi hegesztés szalagelektrodaval,

d) 131 Fogyodelektrédas, semleges védbgazas ivhegesztés (MIG hegesztés),
e) 135 Fogyodelektrédas, aktiv védbgazas ivhegesztés (MAG hegesztés),

f) 136 Fogyodelektrédas, aktiv védbgazas ivhegesztés porbeles huzalelek-
trodaval,

g) 14 Nem - fogyodelektrédas, védbgazas ivhegesztés

h) 141 Volframelektrédas, semleges védbgazas ivhegesztés (TIG hegesztés),
i) 151 Plazma MIG hegesztés,

j) 152 Plazmaivhegesztés poradagolassal

k) 51 Elektronsugaras hegesztés.

) 78 Ivhlzasos csaphegesztés

Az atomerdmdivi és KKAT rendszerek esetében olyan eljarasokat kell
alkalmazni, amelyek mogott kell6 mennyiségl tapasztalat all. A javitasi,
karbantartasi munkaknal - ha a technolégiai feltételek biztosithatok - a
szerkezet gyartasakor alkalmazott eljarast helyezik el6térbe. Olyan eljarasok,
amelyeket a jelen Uutmutatoé nem tartalmaz, a hatdsag el6zetes engedélyével
alkalmazhatok.

ABOS 2, 3, 4T, 4 biztonsagi osztalyba sorolt rendszerek felrakd hegesztésénél
18% aktiv gaztartalomig hasznalhaté a 135 jeld fogydelektrédas, aktiv
véddgazas ivhegesztés (MAG hegesztés). Nagyobb aktiv gaztartalom, esetén
csak kiegészitd funkciot ellatd (példaul nyomastarté edények, csévezetékek
tartdi) és osztalyba nem sorolt szerkezetek hegesztési varratai készithetok
135 jelld fogyodelektrodas, aktiv védbégazas ivhegesztés (MAG hegesztés)
alkalmazasaval.

4.5.3. Hegesztési utasitds

A hegesztés szakterulet egyik alapszabvanya az MSZ EN ISO 15609-1 (Fémek

« 7.7
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technolégiai utasitas. 1. rész: ivhegesztés).

Tartalmazza az ivhegesztési eljdrasokra vonatkozé hegesztési utasitasok
tartalmaval kapcsolatos kdvetelményeket, azon paraméterek
szambavételével, amelyek befolyasoljak a hegesztett kotés mindségét.

A kapcsolodé szabvanyok az M1 jelG mellékletben talalhatok.

Az MSZ EN ISO 15609-1 szabvany a mdszaki tartalmat tekintve alapelveket
fogalmaz meg, nem zarja ki a felsoroltak kiegészitését vagy csokkentését, a
szabvany keretein belul.

A hegesztési utasitas az alapanyagok vastagsagtartomanyara, az
alapanyagok és a hegeszt8anyagok csoportjara vonatkozik (néhany gyarto
elényosnek tartja, hogy a részletes gyartastervezés részeként minden kalén
feladathoz munkautasitas is készuljon, de ez nem el8iras).

A tartomanyokat és a tlréseket - ahol szukséges - a szabvanycsalad (lasd
MSZ EN ISO 15607) vonatkozd szabvanya szerint és a gyartd tapasztalatai
alapjan adjak meg.

A hegesztési utasitas tartalmara vonatkozd, a kovetkez6kben kiemelt
leglényegesebb elemek szerepeljenek a dokumentumokban.

A gyartéra vonatkozé adatok: gyartd azonositasa; WPS azonositasa;
hivatkozas a hegesztéstechnologiat minésité jegyzékonyvre (WPQR) vagy
mas szukséges dokumentumra (lasd az MSZ EN ISO 15607 C mellékletét).

Az alapanyagra vonatkozé adatok: alapanyag tipusa; az alapanyag(ok) és a
vonatkozd szabvany(ok) megnevezése; az MSZ CR ISO 15608 szerinti
anyagcsoportszam(ok); a WPS érvényes lehet az anyagok egy csoportjara.

A munkadarab méretei: a kotés vastagsag-tartomanya; csdvek esetén a
kilsd atmérd tartomanya.

A hegesztési eljarasra vonatkozé informacidk: az alkalmazott hegesztési
eljaras(ok) az MSZ EN I1SO 4063 szerint.

Kotéskialakitas jellemzéi: a kotés kialakitasat/elrendezését és méreteit
tartalmazé vazlat, vagy hivatkozas azokra a szabvanyokra, amelyek
tartalmazzak ezeket az adatokat; a vazlaton megadjak a rétegek sorrendjét,
ha az a hegesztés tulajdonsagai szempontjabdl [ényeges;

A hegesztési helyzet bemutatasa: az alkalmazhat6 hegesztési helyzeteket
az MSZ EN ISO 6947 szerint mutatjak be.

Hegesztési élelokészités: Az élelbkészités, tisztitas, zsirtalanitas modszerei,
az alkalmazando6 eljarasnak megfeleléen; befogas, befogdkészulékek,
flz6varratok.
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Hegesztéstechnika: lengetéssel (iveléssel) vagy a nélkdl. Kézi hegesztés
esetén a réteg legnagyobb szélessége, gépesitett vagy automatizalt
hegesztés esetén a legnagyobb lengetés vagy amplitudd, tovabba az iveld
mozgas frekvenciaja és a kitartas ideje; az €gd, az elektroda és/vagy a pisztoly
(huzalelektréda) szoge.

Faragas (korabban gy6kkimunkalas) és hegfird6-megtamasztas: az
alkalmazanddé maddszer, tipusa, anyag, meélysége és mérete; gazzal valo
gyokvédelem esetén a gaz az MSZ EN ISO 14175 szerinti legyen.

Hegeszt6anyagok esetében a jeldlés, gyartd és kereskedelmi megnevezés,
méret, szaritas, tarolas (el8irt atmoszféran valo kezelés), Ujra szaritas.

Avillamos paraméterek kozul az aram neme (valtakozé, AC, vagy egyendram,
DC), egyenaram esetén a polaritdsa; az impulzushegesztés adatai
(gépbeadllitds, programvalasztas), aramerdsség-tartomany (amennyiben
szukséges).

Gépesitett vagy automatizalt hegesztés esetén a hegesztési sebesség-
tartomany, a huzal/szalagelektréda el6tolasi sebesség-tartomanya.

Lényeges, hogy a szabvany ismeri azt az allapotot, amikor a hegeszt6-
berendezésen nincs lehet6ség a paraméter(ek) ellenbérzésére. Ekkor a
gépbeallitasi adatokat adjak meg. llyen esetben a hegesztési utasitas
alkalmazasi tartomanya erre a berendezéstipusra korlatozaédik.

Hémérsékletekre vonatkozé adatok: Eldmelegitési hdmérsékletként a
hegesztési folyamat kezdetekor mért és a hegesztés soran alkalmazott
legkisebb hémérsékletet kell megadni. Ha el6melegités nem szukséges,
akkor a munkadarab legkisebb hdmérséklete kdzvetlenul a hegesztést
megel6z6 érték. Kozbensé hémérséklet a legnagyobb - és ha szikséges -, a
legkisebb kozbensd hémérséklet.

A hegesztés utani h6kezelés esetében megadjak a legkisebb héntartasi idot
és a hémérséklet-tartomanyt, vagy hivatkoznak olyan szabvanyra, amely
tartalmazza ezeket az adatokat.

Védbgaz hasznalatakor feltuntetik az MSZ EN ISO 14175 szerinti jelolést, és
ahol alkalmazhatd, az Osszetételt, tovabba a gyarté és kereskedelmi
megnevezést.

A szabvanyok hegesztési eljdrascsoportokra vonatkoz6 adatokat is
bemutatnak, mint példaul:

a) a111-eseljarascsoport (fogydelektrodas ivhegesztés bevont elektrédaval)
esetén az alkalmazott elektréda kihdzasi hossza vagy eldtolasi sebessége,

b) a 12-es eljarascsoport (fedett ivi hegesztés) esetén a tdébbhuzalos
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hegesztéskor a huzalelektrodak szama, elrendezésuk és polaritasuk; az
aramadoé-munkadarab tavolsag; az aramatado és a munkadarab felllete
kdzotti tavolsag, a feddpor megnevezése, gyartd és kereskedelmi
megnevezes; adagoland6 hozaganyag; az ivfeszultség tartomanya,

C) a 14-es eljarascsoport (nem fogydelektrodas, védégazas ivhegesztés)
esetén a volframelektroda atmérdje és az MSZ EN ISO 6848 szerinti rovid
megnevezése; a véddgaz ataramlé mennyisége és a fuvokaatmérd; az
adagoland6 hozaganyag mérete és kereskedelmi megnevezése.

4.5.4. Technoldgiavizsgalat

4.5.4.1. Alapelvek

Az MSZ EN ISO 15607 és a kapcsol6d6 MSZ EN ISO 15609, MSZ EN I1SO 15614
szabvanyok (szabvanysorozatok) tartalmazzak a technoldgiavizsgalat
eléirasait.

A jelen dtmutaté szerinti technolodgiavizsgalat a 4.5.2. pont szerinti
eljarasokra alkalmazhatd. Mas szabvanyok, el6irasok szerint végrehajtott
vizsgalatok is elfogadhatdk, példaul az elektronsugaras hegesztéssel készitett
varratok hegesztésére az ASME BPVC IX. fejezete szerint végrehajtott
vizsgalatok.

Altaldanos elv, hogy a vizsgalatokat az adott szabvany, szabalyzat el6irasa
szerint értelmezik. llyen esetekben az ABOS 1., 2. és 3. biztonsagi osztalyba
és KKAT BIOS KF és F biztonsagi osztalyba tartozd szerkezeteknél kiilén
eléirasok, vizsgalatok (egyedi munkapréba) végrehajtasa valhat sztiikségessé.

Két kategoériat allitottunk fel. Az els6ben az altaldnos gyakorlatként, a
masodikban az eseti alkalmazasra javasolt el6irasok kerultek (a szabvanyok
szamat és teljes cimét hasznaljuk, lasd 4.5.4.2 és 4.5.4.3 pontokat). Nem
keriilnek be az MVM Paksi Atomerdm(i ZRt. és a KKAT berendezésein nem
alkalmazott eljarasokhoz kot6dék, mint példaul a gazhegesztésre, illetve az
ellendllas-hegesztésre vonatkozok.

4.5.4.2. Altaldnos alkalmazas

W4

W4

Hegesztéstechnoldgiai utasitas. 1. rész: ivhegesztés (MSZ EN ISO 15609-1)

c) Fémek hegesztési utasitasa és hegesztéstechnoldgiajanak mindsitése.
Mindsités gyartas elbtti hegesztési probaval (MSZ EN SIO 15613)
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d) Fémek hegesztési utasitasa és hegesztéstechnoldgiajanak mindsitése.
Mindsités el6zetes hegesztési jartassag alapjan (MSZ EN ISO 15611)

e) Fémek hegesztési utasitasa és hegesztéstechnoldgiajanak mindsitése.
Mindsités szabvanyos hegesztéstechnologia atvételével (MSZ EN ISO
15612)

4.5.4.3. Eseti alkalmazas

a) Fémek hegesztési utasitasa és hegesztéstechnoldgidjanak mindsitése.
Hegesztéstechnoldgiai utasitas. 3. rész: Elektronsugaras hegesztés (MSZ
EN ISO 15609-3)

b) Fémek hegesztési utasitasa és hegesztéstechnoldgiajanak mindsitése.
Hegesztéstechnologiai utasitas. 4. rész: Lézersugaras hegesztés (MSZ EN
ISO 15609-4)

sz

MinGsités ellendrzott hegesztéanyag alapjan (MSZ EN ISO 15610)

d) Fémek hegesztési utasitasa és hegesztéstechnoldgiajanak mindsitése. A
hegesztéstechnoldgia vizsgalata. 1. rész: Acélok iv- és gazhegesztése,
valamint nikkel és 6tvdzetei ivhegesztése. (MSZ EN ISO 15614-1)

e) Fémek hegesztési utasitasa és hegesztéstechnolégiajanak mindsitése. A
hegesztéstechnoldgia vizsgalata. 8. rész: Csévek hegesztése cs6-csofal
kotés esetén (MSZ EN ISO 15614-8:2016)

f) Fémek hegesztési utasitasa és hegesztéstechnoldgiajanak mindsitése. A
hegesztéstechnoldgia vizsgalata. 11. rész: Elektron- és lézersugaras
hegesztés (MSZ EN ISO 15614-11)

4.5.4.4. Avizsgalat érvényességi idétartama

A technoldgiavizsgalat érvényessége 3 év. Ha a gyartd ezen id6 alatt
Uzemszer(U hegesztési feladatot végzett - olyan kdrtulmények kozott, mint
amilyenek mellett a technoldgiavizsgalatot végrehajtotta -, és az eldirt
vizsgalatok megfelel6ségét akkreditalt laboratorium altal végrehaijtott
vizsgalattal igazolta, a tanusitd szerv az érvényességet tovabbi 3 évre
meghosszabbithatja.

4.5.4.5. A biztonsagi osztalyba sorolas szerinti érvényességi tartomany

Az ABOS 1., 2. és 3. biztonsagi osztalyba és KKAT BIOS KF és F biztonsagi
osztalyba sorolt rendszerek hegesztéséhez akkor képez alapot a jelen
utmutatdéban szerepld technoldgiavizsgalat, ha az M3 jelG mellékletben
szerepld alapanyagot alkalmaznak. Az ABOS 4. nem biztonsagi osztalyba és a
KKAT BIOS NF osztalyba sorolt rendszerek hegesztésére az altalanos elvek
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érvenyesek.

4.5.4.6. Az alapanyagok érvényességi tartomanya

A technoldgiavizsgalatok alapanyagok szerinti érvényességi tartomanya
megfelel az MSZ CR ISO 15608 szabvany kovetelményeinek.

4.5.4.7. Ahozaganyagok szerinti érvényességi tartomany

Az ABOS 1. és 2. biztonsagi osztalyokba és KKAT BIOS KF és F osztalyokba
sorolt rendszerek hegesztésnél az adott hozaganyag alkalmazasaval
végrehajtott  technoldgiavizsgalatok érvényességi tartomanya nem
terjeszthetd ki mas hozaganyagokra. Az ABOS 3. biztonsagi, valamint 4. és 4T
nem biztonsagi osztalyba, illetve a KKAT BIOS NF biztonsagi osztalyba sorolt
rendszerek esetében az AWS (American Welding Society) kéd alapjan azonos,
de kulénboz6 cégek altal gyartott hegesztéanyagok egymassal
helyettesithet6k, amennyiben valamelyik hegesztdanyag
technoldgiavizsgalati eredményei rendelkezésre allnak. Ha ut6vizsgalat
szukséges, a jévahagyas csak abban az esetben terjeszthetd ki, ha tovabbi
probadarabot hegesztenek. E prébadarabot ugyanazokkal a paraméterekkel
kell hegeszteni, mint az eredeti technoldgiavizsgalat soran, és csak a
varratfémbdl kivett prébatesteken kell Gtdvizsgalatot végezni.

Eltérdé acélok (Ugynevezett heterogén kdtések) kozotti kotésekre vonatkozéd
vizsgalatok érvényessége az adott kotésre terjed ki. A technoldgiai
sajatossagok figyelembevételével kulon vizsgalatok, kovetelmények és
korlatozasok irhatdk eld.

4.5.5. Atechnoldgiavizsgdlat ellenérzése, dokumentaldsa, mindsitése

A technoldgiavizsgalatot a gyartotdl fuggetlen tanusitd szerv szakértéjének
jelenlétében hajtja végre. A technoldgiavizsgalatot a gyartas megkezdése
el6tt kell elvégeznie a gyarténak.

El6zetes ellenbrzés

Atechnolégiavizsgalat hegesztési folyamatanak megkezdése el6tt a gyartotol
figgetlen tanusito szerv szakértdje ellenérzi annak alapjaul szolgalo el6zetes
hegesztési utasitdas (pWPS) meglétét. Ez dsszhangban van a 4.5.3-ban
leirtakkal, és tartalmazza minimumként az alabbiakat:

a) az alapanyag megnevezését;

b) azélek el8készitését (pl. darabolas, tisztitas, élek megmunkalasa, alakitas,
Osszeallitas, egytengelylség, parhuzamossag, belsd éleltolédas, illesztési
hézag);
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4.5.5

4.5.5

4.5.5

4.6.

4.6.1.
4.6.1

) a hegesztésre vonatkozd jellemzéket (pl. eljards, hegeszt8anyag,
munkarend, hegesztési helyzet, segédberendezések stb.);

d) az utdéhdbkezelést (amennyiben alkalmaznak),
e) azellendrzés madjat (pl. roncsolasos, roncsolasmentes vizsgalatok),

f) az alapanyagok és hegeszt8anyagok bizonylatait, mindség azonositdit,
méreteit.

Minden lényeges paramétert, illetve - ha azzal jellemezhetd, akkor - annak
tartomanyat is megadija.

1. A prdébadarabok hegesztése

A probadarabokat az el6zetes hegesztési utasitas és az altalanos uzemszer(
gyartasi feltételek szerint készitik el6 és hegesztik. Amennyiben a kész
varratba beolvasztasra kerulnek a fGz8varratok, akkor a prébadarabok is
tartalmazzak azokat.

.2. Dokumentalas

A technoldgiavizsgalati tanusitvany részét képezik az anyagvizsgalati
jegyz6konyvek, a felhasznalt alapanyagok és hozaganyagok mdbizonylatai.

.3. Mind0sités

Altaldnos esetben a technoldgia minGsitését (4.5.4.2 Altaldnos alkalmazas,
4.5.4.3 Egyedi alkalmazas) a technoldgiavizsgalat vonatkozd szabvanyai
alapjan kell elvégezni. Az ABOS vagy KKAT BIOS biztonsagi osztalyba sorolt
berendezésekhez alkalmazott technolégidk mindsitési jegyzOkonyveit
(WPQR) a felugyel6 hatosag és/vagy az altala kijeldlt szervezetek mindsitik.

A gyartas el6tti hegesztési proba alapjan végzett mindsitést akkor kell
alkalmazni, ha a szabvanyos prébadarabok alakja és méretei a hegesztendd
kotést nem reprezentaljak megfelel6en (pl. felrakd hegesztés, vékony falu
csovon kialakitott, vagy cs6kotegfal-csd kozotti kapcsolat esetében). Ilyenkor
a vizsgalatot prébadarab(ok) felhasznalasaval kell végrehajtani, amelyek
minden |ényeges paraméterikben azonosak a gyartando kotéssel.

Munkapréba

Altaldnos elGirdsok

1. Munkaproba eldiras

A hegesztd képességének igazolasara munkaprobat kell késziteni.
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4.6.1.2. Altaldnos munkapréba

Az altalanos munkaproba készitésekor és vizsgalatakor az MSZ EN ISO 9606-
1 és az MSZ EN ISO 14732 szabvanyok el6irasai az iranyadok. A gyarté a
munkaprobak végrehajtasara vonatkozé altalanos eljarasrendi utasitassal
rendelkezik.

4.6.1.3. Egyedi munkapréba

Az egyedi munkaprobak készitését a konkrét hegesztési munkara kidolgozott
hegesztéstechnoldgidk hatdrozzdk meg. Ervényessége az adott technoldgia
hatalya ala tartozé hegesztésekre terjed ki.

4.6.2. Munkaproba készités
Munkaprébat kell késziteni, ha
a) az Uzemi gyartasi, szerelési vagy javitasi technoldgiai utasitas eldirja,

b) a hegesztd 6 honapnal hosszabb ideig nem dolgozott a jelen Utmutaté
hatalya ala tartozo technoldgiai utasitas szerinti munkan,

€) a hegeszt6 az Uzemi munkak soran okot ad a szaktudasanak és szakmai
ismereteinek kétségbe vonasara,

d) a kulonleges kovetelményekre, illetve kordlményekre valé tekintettel a
felel6s hegesztémérnok, a minbség-ellendrzés, vagy a hatdsag eldirja.

4.6.2.1. A munkaprdba érvényességi idétartama

A munkaproba érvényessége az anyagvizsgalat eredményes lezarasaval veszi
kezdetét. A munkapréba érvényessége maximum 1 év. A felel8s
hegesztdmérndk az els6 6 honap utan alairasaval tovabbi 6 hoénap
id6tartamra érvényesitheti, ha a hegeszt6

a) folyamatosan - 6 hdnapot meg nem haladé munkamegszakitassal - folytat
hegesztési tevékenységet az adott munkapréba érvényességi
tartomanyan bell,

b) az Uzemszer( hegesztési feladatokat olyan kérulmények kdzott végzi,
mint amilyen feltételek mellett a munkapréba készitését végrehajtotta.

4.6.2.2. Az osztalyba sorolas szerinti érvényességi tartomany

Altaldnos munkapréba: Az M3 jelii mellékletben szerepl alapanyagon
végrehajtott munkaproba érvényes az ABOS vagy KKAT BIOS biztonsagi
osztalyba sorolt rendszerek hegesztésére. A probadarab megfeleld, ha a
kdotés  folytonossagi  hidnyanak mértéke nem haladja meg a
hegesztdmindsitési szabvanyokban megengedhetd mértéket.
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Egyedi munkaproba: Az egyedi hegesztéstechnoldgia szerint készitett egyedi
munkaprobat a konkrét hegesztési munkara elbirt minéségi kovetelmények
szerint kell értékelni.

4.6.2.3. Az alapanyagok érvényességi tartomanya
Az alapanyagok érvényességi tartomanyara az MSZ EN I1SO 9606-1 és az MSZ
EN ISO 14732 szabvanyok eldirasai az iranyadok.

4.6.3. A munkaproba végrehajtasa, ellenbrzése, dokumentdldasa

4.6.3.1. Elb6zetes ellendrzés
A munkapréba hegesztési folyamatanak megkezdése el6tt ellendrizni kell:
a) a munkapréba készités alapjaul szolgal6 hegesztési utasitas meglétét,
b) a hegeszté mindsitésének érvényességét,

€) a minGsitési bizonyitvany alapjan az ,atomerémdvi ismeretek” vizsga
meglétét,

d) a prébadarabokon a hegesztd beltd jelét,

e) a felhasznalasra keruld alapanyagok és hegeszt6anyagok min&ség-
azonossagat és méreteit,

f) azél-el6készités tipusat és méreteit,

g) az illesztés (egytengelylség, parhuzamossag, bels6 éleltolddas, illesztési
hézag) megfelel8ségét,

h) a varratarok és kdrnyezete fellleti allapotat és tisztasagat,
i) afrocskolés elleni védelem megfelel6ségét (ha szukséges),
j) azelbirt hegesztési helyzet betartasat,

k) az eldirt elémelegitési hdmérséklet megfelel6ségét (ha szukséges).

4.6.3.2. A hegesztési folyamat ellendrzése
A hegesztés folyamata alatt ellendrizni kell:
a) a flzbvarratok megfelel8ségét,

b) a technoldgiai utasitasban meghatarozott hegesztési paraméterek
betartasat,

c) a hegesztési utasitasban meghatarozott hegesztési sorrend betartasat,
d) a gyokvarrat megfelel6ségét,

e) az egyes sorok tisztitasanak megfelel6ségét.
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4.6.3.3. Jelolések
A meghegesztett munkadarabon az alabbi jeloléseknek kell szerepelnitk:
a) a hegesztd beltd jele,
b) az ellenbrzést végz6 beutd bélyegzdje,
c) az alapanyag(ok) adagszama,
d) a prébadarab egyedi azonosité jele.
4.6.3.4. Dokumentalas

A munkaproba készitésrol eldzetes ellendrzési dokumentaciot allit dssze,
amely tartalmazza:

a) a munkaprdéba tipusat,

b) a munkaproba készités alapjaul szolgalé technolégiai utasitas
megnevezeését,

c) az alapanyagok min8ségét, méretét, adagszamat,
d) a hegeszt8anyag min6ségét, méretét, adagszamat,
e) a hegesztd adatait (név, beutd jele),

f) ahegesztési helyzetet,

g) a prdébadarab azonositasi jelét.

Az elBzetes ellen6rzési dokumentacidhoz csatolni kell a roncsoldsmentes és
a roncsolasos vizsgalatok anyagvizsgalati jegyz6kdnyveit, a felhasznalt
alapanyagok és hozaganyagok mibizonylatat, valamint a hegeszté mindgsitd
bizonyitvanyanak masolatat.

4.7. A hegesztési varratok kialakitasa

4.7.1. A hegesztett kotések fobb javasolt tipusai atomerémdvi hegesztések esetén

Az atomerém(iben alkalmazott hegesztett kotések fébb javasolt tipusait az
M4 jelG melléklet tartalmazza. Az abrak a kotés kialakitdsat és az elkészitett
varrat méreteit abrazoljak. E varratkialakitasok az atomerdmuvi gyakorlatban
alkalmazottak. A kivalasztasnal szempont volt, hogy az Utmutatd a
nyomastartd edények, csOvezetékek javitasahoz, karbantartasdhoz
jellemzéen alkalmazott bevont elektrédas (kézi) ivhegesztés és
volframelektrédas, semleges véddgazas ivhegesztés alkalmazasahoz adjon
segitséget.

Megengedett olyan, az M4 jelG mellékletben fel nem tlntetett
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varratkialakitasok alkalmazasa is, amelyek megfelel6ségét
technolégiavizsgalattal igazoltak.

a4

4.7.2. Flz6varrat készités

A hegesztés megkezdése el6tt a hegesztendd darabokat fliz6varratokkal kell
rogziteni. Az 0Osszeadllitas soran alkalmazott maodszereket, alap- és
segédanyagokat a hegesztési utasitdsban az engedélyes feltinteti. A
flzBvarratok szama, elhelyezkedése és a flizési sorrend flugg a szerkezet
méreteitdl, kialakitasatdl. A flz8varratokat a varrattal azonos tipusu
hegesztéanyaggal és hegesztési utasitas szerint késziti.

A fGzdvarratokat olyan hegesztd készitheti, aki rendelkezik az adott kotés
hegesztésére a vonatkozd szabvany szerinti érvényes mindsitéssel és
munkaprébaval.

A bedllitas rogzitésére alkalmazott flzOvarratokat vagy teljesen eltavolitja,
miutan a feladatukat ellattak, vagy befejez6 és kezd6 végkratereiket
megfelel6en el6késziti kdszoruléssel vagy mas alkalmas maddszerrel, ugy
hogy kielégitden beilleszkedhessenek a végleges varratba. Amikor a
flzBvarratok a kész varrat részévé valnak, azokat szemrevételezéssel
megvizsgalja, és a hibas flz8varratokat eltavolitja.

4.7.3. Ideiglenes rogzité elemek alkalmazdsa

Osszeéllitashoz a pontos kdzpontositas és illesztés érdekében szereld
segédeszkdzoket alkalmaz az engedélyes. Korr6zidallo acélok hegesztésekor
az érintkez6 elemek anyagmindsége azonos anyagcsoportl legyen az
alapanyag min&ségével.

A nem felhegesztett rogzité elemeket el6nyben kell részesiteni a
felhegesztettekkel szemben.

Ideiglenes rogzitd elemek felhegesztését a technoldgiaban régziti. A rogzitd
elemek felhegesztése a csévezetéki elemek anyagmindségének megfelel6
hozaganyagokkal torténhet.

Az ideiglenes rogzit6 elemeket mechanikus modszerrel eltavolitja, a
hegesztési helyeket letisztitja, és roncsolasmentes vizsgalattal ellendrzi,
amelynél kdvetelményként az alapanyagra vonatkozdkat alkalmazza.

4.7.4. A csovek kiilsé és belsé éleltoloddsa

A csovek kulsd és belsd éleltolodasanak megengedett mértékét a 4-1. abra
mutatja.

OH



AF4.10. sz. Utmutaté 28/79 1. Verzi6
Atomerdémuiivek és kiégett flit6elem tarolék berendezéseinek hegesztése

el ) |
) A %

Smin

S <25 mm-ig — Imin = 25
s>25mm — Imin=25mm
4-1. abra

A csovek kiuls6 és belsd éleltolddasa

Kulsd éleltolodas (y) megengedett max. értéke

Falvastagsag y (mm)
Sn<5 0,2xSn
5<Sh,<25 0,1xSn + 0,5
25<S,<50 0,04xSn + 1,0

Belsd éleltolodas (x) megengedett max. értéke V-varratoknal

Falvastagsag X (mm)
Sn<10 0,5

10 <Sp <20 0,05 Sn
Sn> 20 1
lemezcsovek 1

Nagyobb éleltolédas esetén megengedett a csdveket tagitassal vagy
esztergalassal végzett kalibralas utan illeszteni. Tagitaskor a csé kerulete
mentén a nyulas nem haladhatja meg a kerulet 1 %-at. Esztergalassal végzett
kalibralas esetén a csévég belsé élének letorése max. 15° lehet. Az alakitott
vagy esztergalt cs6 smin €rtéke nem lehet kisebb a névleges falvastagsagnal.
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4.7.5.  Froccsenéstol vald védelem

Korrézidallé ausztenites anyagok hegesztésekor még a flzbvarratok
elkészitése eldtt javasolt az alapanyag varrat menti zonajat legalabb 100 mm
szélességben védeni.

4.7.6. A hegesztendo élek tisztitasa

A hegesztend6 fellleteket (éleket, illetve az élekhez csatlakoz6 alapanyagot)
legalabb 20 mm széles savban meg kell tisztitani mindennem(
szennyez6déstdl, rozsdatol, revétdl. A hegesztett kotés névlieges vastagsaga,
a hegesztési helyzet és a hegesztendd varrathely kornyezeti allapota
(szennyezettsége) szukségessé teheti a hegesztési kdrnyezet 20 mm-nél
nagyobb mértékd tisztitasat, amelyet az engedélyes a hegesztési utasitasban
rogzit.

AtomerémU esetén az acélok hegesztése el6tt a felUleteket az Engedélyezett
Anyagok Listajan (EAL) szerepl§ zsirtalanito- és tisztitdanyagok valamelyikével
zsirtalanitani kell. A hegesztendd élek tisztitasat a hegesztési munkara
vonatkozo technoldgiai utasitas részletesen tartalmazza, illetve megnevezi az
alkalmazott zsirtalanité anyagokat is.

A tisztasagrol jegyz6konyvet kell kiallitani.

4.7.7. Elbzetes ellen6rzések

A hegesztés megkezdése el6tt az ellendrzést a vonatkozé hegesztési
utasitasnak megfelel6en folytatja le az engedélyes. Az ellendrzés terjedjen ki:

a) a félkész gyartmanyok (elégyartmanyok) és az alkatrészek atvételét
igazold belt6 azonosito jelekre és a dokumentacié meglétére,

b) az élek hegesztéshez torténd elbkészitésere,
c) azélek fellleti tisztasagara,
d) az élekhez csatlakozé alapanyag fellleti tisztasagara,

e) avarrat el6készités geometriajara (éleltolodas, tengelyeltérés, gyokhézag,
stb.),

f) afliz6varratok min8ségére és a kivitelezés megfelel6ségére,
g) a hegesztbanyagok bizonylataira,

h) a hegeszt6k mind&sitésére,

i) afrocskolés elleni védelem megfelel6ségére,

j) ahegesztéshez Osszeallitott részegység méreteire.

OH
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4.7.8. A hegesztés végrehajtdsa. Altaldnos el6irdsok
Szerkezetek hegesztését technoldgiai utasitas alapjan végezi az engedélyes.
A technoldgiai utasitasban feltunteti:

a) a hegesztési eljarast és a korulményeket (pl. hdmérséklet,
nedvességtartalom),

b) atechnolégiai paramétereket és azok megengedhetd eltéréseit,

c) a hegesztbanyag mindségét, méretét, tipusat és a mudbizonylati
kdvetelményt,

d) a hegesztéshez alkalmazott segédanyagokat és az azokkal szemben
tamasztott  kovetelményeket  (pl.  védégaz,  volframelektrdda,
varratvédelem anyagai),

e) a hegesztési sorrendet,

f) a hegeszt6k vagy gépkezel6k mindsitését,

g) a hegesztett kotés ellenérzésének maodjat,

h) az alkalmazott elémelegités modjat, mértékét, eszkdzeit (ha szukséges),
i) az utéhdkezelést és a feltételeit (ha szukséges).

A hegesztést lehetbleg zart térben, kdrnyezeti hatasoktél mentesen veégzi.
Szabadban végzett hegesztéskor megfelel6 (nedvesség, csapadék, szél elleni)
védelemrdl gondoskodik. Szerkezetek hegesztését 5 °C alatti hémérsékleten
nem szabad végezni.

Tobbsoros varrat hegesztésekor minden egyes sor elkészllte utan tisztitast
hajt végre, a varratot, valamint a kapcsol6dé alapanyag fellUleteket az
esetleges hibak felderitése céljabdl ellendrzi. Amennyiben a hegesztett
kdtésben talalhatd hiba a technolégia nem megfelel6ségére utal, a varrat
készitését felfuggeszti, és kiegészitd roncsolasmentes vizsgalatot végez.

Olyan varratokat, amelyeknél a Ilégmentes zaras (hermetikussag)
kdvetelmény, legalabb két rétegben késziti.

A szerkezetek hegesztési deformacioit lehet8ség szerint csokkenti. A
technoldgiai utasitas tartalmazza azokat a lehet6ségeket, amelyek
alkalmazhatok (hegesztési sorrend, leszoritas, merevitd borda, készulékezés
stb.).

A korrézidallé ausztenites acél alkatrészek kétoldali hegesztése esetén
utolséként az agressziv kdzeg fel6li varratsorokat késziti el. Egyoldali
varratkialakitds esetén lehetdleg a varratok koronaoldala keruljon az
agressziv kozeg feldli oldalra.

o
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Korrézidallé ausztenites acél alkatrészek hegesztésekor tdbbsoros varratok
készitésekor minden varratsor utan a hegesztést szunetelteti, amig az
alkatrész 100 °C ald nem hdil.

Nagyobb falvastagsagu (min. 6 mm), korrézidall6é ausztenites acél alkatrészek
hegesztésekor keskeny varratsorok kialakitasara torekszik.

A varratok vizsgalatat a tervdokumentaciok irjak eld. Ha a hegesztett kotés
roncsolasmentes vizsgalattal csak korlatozottan ellendrizhetd - a hatdsag
egyetértésével - a tevékenységet szigoritott ellenérzések és kiegészitd
vizsgalatok egyuttes alkalmazasa mellett hajtja végre (példaul a hegesztést
megel&z6en végrehajtott 4.6.1.3. szerinti egyedi munkapréba.)

4.7.9. Elémelegités

A kotb- és felrakbhegesztéskor alkalmazott elémelegitést a technoldgiai
utasitas tartalmazza. Az elémelegités szUkségességét az alapanyag, a varrat
meérete és a szerkezet egyéb jellemz6i alapjan hatarozza meg. Ha a
technoldgia elémelegitést ir eld, a vonatkoz6 technoldgiavizsgalat ezt is
tartalmazza. Az elémelegitést és a végrehaijtas ellen6rzését minden esetben
dokumentalni kell.

4.7.10. Hébkezelés

A hegesztett kotéseket tartalmazé szerkezeti elemek hdkezelését a
technoldgiak tartalmazzak. A hdkezelés szikségességét és a végrehajtas
modjat tartalmazé technologiak készitésekor - az altalanos szempontokon tul
- figyelemmel kell lenni a kulonleges szempontokra.

llyen megfontolasok valhatnak szikségessé példaul a kilonb6z6 mindsegi
és vastagsagu szerkezeti anyagok hegesztett kotéseinek hdkezelésekor, vagy
az ausztenites hegeszt6anyagokkal el6zetesen felrakott élekkel rendelkezd
szerkezetek h6kezelésekor.

A hdkezelési technoldgia tartalmazza a hékezelési hémérséklet és idétartam
mellett a felfltési, leh(tési sebesség megengedett értékeit és korulményeit.
A hoékezelés végrehajtasanak ellendrzésére prébadarabokat kell alkalmazni.
A szerkezetek jellemz6 méretével megegyez6 méretd és kialakitasu
(hegesztett) probadarabok vizsgalataval (melyet egyutt hdékezeltek a
szerkezeti elemmel) az engedélyes igazolja a hékezelés végrehajtasanak
sikerességét. A szerkezeti anyagok és hegesztett kotések mechanikai
tulajdonsagai elégitsék ki hdékezelt allapotban a vonatkoz6 szabvany
kdvetelIményeit. A h6kezelésekrdl hémérséklet-idd regisztratumot vesz fel.
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4.8. A hibak kijavitasa

A hibak megitélésekor célszerd kuldnvalasztani a gyartasi és szerelési hibakat
az Uzemeltetés soran keletkezd hibaktdl.

A gyartasi, szerelési hibakat lehet6ség szerint a gyartasnal alkalmazott
technolégiak (hegesztési eljaras, anyagok) szerint javitja ki az engedélyes. Az
Uzemeltetés soran keletkezett hibak javitasakor a meghibasodas okat és
jellegét, a kornyezeti feltételeket (hozzaférhetdség, kdzeg) és a technolégiai
lehet6ségeket figyelembe véve hatarozza meg a javitas maodjat.

4.8.1. A hegesztési hibak javitdsa

4.8.1.1. Altaldnos el6irdsok

Javitandok a hegesztési kotésekben és felraké hegesztésekben mindazon
varratok, amelyek a gyartasi el8irasok szerinti megengedettnél nagyobb
hibat tartalmaznak.

A varratok javitasat a roncsoldsmentes vizsgalatok befejezését kovetben
szabad megkezdeni.

Alapelv, hogy a hibas varratszakaszok és felrakd hegesztések javitasa egy
alkalommal megengedett az eredeti engedély gyartasi technoldgia
felhasznalasaval.

Ha a hiba a javitas utan is a megengedettnél nagyobb mértékd, akkor a
hegesztett kotés és felrakd hegesztés ismételt javitasanak mdodjat az
engedélyes megvizsgalja, és javitasi technoldgiat dolgoz ki. A javitasi
technologia kidolgozasa a gyarto feladata és felel8ssége.

Ha a hibak jellege alapjan a jovahagyott technoldgiavizsgalat érvényességével
kapcsolatban kétség merul fel, Uj technoldgiavizsgalat végrehajtasa
szukséges.

Ha megallapitast nyer, hogy a hegesztett kotés nem megfelel6 mindségét a
hegesztd vagy hegesztbgép-kezeld szakmai hianyossaga okozta, akkor egyedi
munkapréba végrehajtasa szukséges. Az egyedi munkaprébat ugy kell
meghatarozni, hogy érvényesuljon a javitasi technologiaban szereplé minden
|ényeges szempont.

A hegesztési varratok javitasat az engedélyes minden esetben dokumentalja.

képezi.

A hibas szakaszok eltavolitdsat mechanikai modszerrel végzi. Megengedett a
hibas helyek eltavolitdsa termikus eljarassal és ezt kdvet§ mechanikai

o
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megmunkalassal. Ez esetben a mechanikai megmunkalas soran eltavolitasra
kerdld réteg vastagsagat - a vagasi technoldgia sajatossagait és az alapanyag
tulajdonsagat figyelembe véve - a technoldgiai utasitdsban hatarozza meg.

Az ABOS 1. biztonsagi osztalyba és KKAT BIOS KF biztonsagi osztalyba tartozé
rendszereknél a javitast minden esetben egyedi javitasi technolégia alapjan
végzi az engedélyes kuldn engedély birtokaban.

A kétszeri javitast kovetéen sem megfelel6 mindségl varratszakaszokat, vagy
felrakd hegesztéseket el kell tavolitani. Cs6vezetékek hibas varratainak
eltavolitasat kdvetben kozdarabot (passzdarab) kell beépiteni. A beépitésre
kertlé csédarab minimalis hossza minimum 100mm (DN<50 mm méret
esetén minimum 50mm) legyen.

4.8.2. Hegesztéssel végzett javitas

A feltoltéssel végzett javitaskor alkalmazott hegesztéstechnolégia
el6irasainak kidolgozasakor az engedélyes figyelemmel van a varratnak a
meglévd varrattdl vald tavolsagara, a feltdlté hegesztés méretére, a névleges
falvastagsag és a hegesztett rétegvastagsag méretére. A javitasi technolodgia
jellemzéi legyenek 06sszhangban az adott szerkezeti elem szilardsagi
szamitasaval.

A hegesztést - jovahagyott WPQR alapjan kiallitott - technolégiai utasitas
alapjan hajtja végre. A technoldgiai utasitast minden lényeges feltételt és
kordlményt figyelembe véve dolgozza ki, beleértve a szikség szerinti
tisztitasi, anyageltavolitasi  technolégiat, a hegesztést megel6z6
roncsolasmentes vizsgalatokat, a szukséges el6melegitést és utéhdkezelést
is.

A hoékezelt szerkezetek hegesztésekor egyedi mdszaki tervezésre van
szukség. A nemzetkdzi gyakorlatban alkalmazott modszerek hasznalata (pl:
az ASME Illl.,, ASME IX. és ASME XI. kotetek jellemzben 4000-es sorszammal
azonositott el6irasai) megengedett az adott rendszerelem Uzemelési
tapasztalatainak és a konstrukcié sajatossagainak figyelembe vétele mellett.

4.8.3. Fémszordssal végzett javitds

Er6ziésan kopott hegesztési helyek, fellletek javitasa fémszorassal is
torténhet (varratgydk, csé belsé felulete, tartaly belsé feltlete, szivattydhazak
belsé felllete, jarOkerekek stb.). Fémszoéras elbtt a felUleteket a szilardsag
biztositasahoz szukséges mértékig anyagpotld felrakd hegesztéssel kell
helyreallitani a 4.5.2. pontban feltlintetett hegesztési eljarasok figyelembe
vételével.
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4.9. Kiegészitd kévetelmények - KKAT

4.9.1. Hegesztési el6irdsok a KKAT létesitmény berendezéseinél

A KKAT létesitmény berendezéseinek hegesztésére altaldnos eléirasként a
jelen Utmutato el8irasai érvényesek az alabbi kiegészitésekkel:

A tarolocsd és a betdltéfedélzet acélszerkezet ismétl6dd elemeinek gyartasat
a gyartasi mennyisége (azonos tipusu varratok szama) alapjan
sorozatgyartasként kell kezelni. A sorozatgyartas szabalyi alapjan:

a) a sorozatgyartas egyik jellemzbje, hogy a hegesztett kotések gépi
eljarasokkal torténd elkészitésére kell torekedni;

b) a gyartas eldtt probahegesztéseket kell végezni, és e prébadarabokat
roncsolasos és roncsolasmentes vizsgalattal ellendrizni, az MSZ EN 1SO
15614 szabvanysorozat ajanlasai szerint;

€) a gyartas kozben id&szakos ellendrzésként ellen6rz6 kotéseket kell
késziteni és vizsgalni (a gyartasbol kivett hegesztési kotések vizsgalata is
elfogadott)

d) amennyiben a sorozatgyartas folyaman a hegesztési varrat
nemmegfelel8sége azonosithatd, kiegészit§ vizsgalatok végrehajtasa
szukségessé valhat.

A sorozatgyartas hegesztési varratainak gyartastechnolégiajat és vizsgalati
feltételeit (els6, id6szakos, végatvétel, gyartaskozi sorozat darabszama, stb.)
az engedélyes dolgozza ki, a hatésag pedig a gyartasi engedélyezési
eljarasban hagyja jova.

4.9.2. Nyomdsproba és tomorségvizsgalat

A KKAT létesitmény hegesztési varratainak a sajatossaga, hogy a szerkezeti
stabilitds mellett a f6 funkcidé (tdmodrzards) biztositas a cél. A gyartasi
vizsgalatok ennek megfeleléen a varratvizsgalatokon kivil magukba kell,
hogy foglaljak az alapanyag vizsgalatat is. A tarolocsé hegesztett allapotban
végzett komplex vizsgalata - amely nyomasprébat és szivargasvizsgalatot
jelent - a sorozatgyartas soran adott szamu darab elkészulte utan kotelezéen
elvégzendd.

A KKAT berendezések hegesztési varratai ellendrzésének a modszerét, a
terjedelmét és a kovetelményeit az engedélyes dolgozza ki, és a hatdsag a
gyartasi engedélyezési eljarasban hagyja jéva. A tarolécsé (mint kiemelten a
biztonsagot alapvetéen garantal6 szerkezeti elem) varratainak ellendrzése a
cs6 elkészulte utan nyomasprobaval és tomorségvizsgalattal is elvégzendd. A
tomarsegvizsgalat terjedelme 100%, a vizsgalat a gyarto sajat eljarasrendje
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alapjan torténik. A vizsgalatot minimum MSZ EN I1SO 9712 szabvany szerint
LT2 mind@sitésd anyagvizsgalé szakember hajtja végre.

A KKAT integritast biztositd varratai minden esetben tompavarratok
legyenek, és a tompavarratok kialakitdsa minden ilyen esetben szimmetrikus
V varrat legyen.

5. KULONLEGES TECHNOLOGIAK

5.1. Mlanyaghegesztés

5.1.1. Altaldnos eléirdsok

A létesitéskori technoldgiai el6irasok nem tették lehetdvé mulanyagok
alkalmazasat ABOS biztonsagi osztalyba sorolt berendezések tervezésekor.
Az utdbbi években atomerémuvi gyakorlatban is terjed a mUlanyagok
hasznélata, elssorban az agressziv kdzegek csévezetékeinél. A KKAT
rendszerei esetén a mdanyagok hegesztésére az alabbi kdvetelmények a
meérvadok.

Hegesztéssel végzett allandd kotéseket csak hére lagyul6 mGanyagoknal
lehet alkalmazni.

Az alkalmazandé alapanyag megfelel az Uzemi kovetelményeknek, amelyek
lehetnek (nyomasallésag, alakvaltozé képesség allandd és novelt
hémeérsékleteken, dregedésalldsag, sugarzassal szembeni ellenalléképesség,
ut6é-hajlitészilardsag, légkori hatasokkal szembeni ellenallas, hegeszthet6ség
stb.).

A hegesztendd élek és kozvetlen kdrnyezetUk tisztitasat, zsirtalanitasat,
megmunkalhatésagat minden esetben megadja az engedélyes.

5.1.2. A hegesztés végrehajtdsa

A rendszerelem ABOS vagy KKAT BIOS biztonsagi osztalyba soroldsanak
megfelel6en mindsitett hegesztéstechnoldgia alkalmazhato.

Az alkalmazandd hegesztési eljarastol (kézi, gépesitett vagy automatizalt)
fuggetlenul el6zetes hegesztési utasitast (pWPS) készit az engedélyes. A
hegesztési utasitds mindsitéséhez szikséges prébadarabokat a pWPS
alapjan hegeszti.

A hegesztéstechnologia minésitését jegyz6konyvben dokumentalja (WPQR).
A mindsitett hegesztéstechnoldgiat kovetbéen hegesztési utasitast (WPS)
készit, amely részletesen tartalmazza az ismételhet6séget szavatold
paramétereket (méretek, hegesztési helyzet, hegesztési eljaras, a kotés
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jellege, lemez vagy cs6, alapanyagcsoport, alkalmazand6 hegesztéanyagok,
eszkdzdk és berendezések stb.).

A technolégia  minGsitéséhez  szukséges  prébadarabokat — un.
modelldarabokon végzi el, amelyek a konkrét munkahoz kapcsolédo
peremfeltételeknek megfelel6en készultek.

Az elkészult prébadarabokat vizsgalatoknak veti ala, amelyek igazoljak, hogy
az adott technoldgiaval készitett munkadarab megfelelt a kdvetelményeknek.
A vizsgalatok lehetnek: szemrevételezéses, szakité-, hajlité-, kuszas-,
szétszakitd-, makroszkoépos, radiografiai és ultrahangos vizsgalatok, lefejtd,
lapito és torési probak.

A KKAT sajatos mlianyag rendszerelemeinél - példaul az alaplemez
szigetelése - a fentiektdl el lehet térni. Az ilyen esetekben is a technolégiai
utasitast és a vizsgalati eljarasokat az engedélyes dolgozza ki.

5.1.3. Aszemélyzet képességének igazoldsa

5.2.

A mulanyag szerkezetek hegesztését végzd hegesztd, illetve hegesztbgep-
kezeld minGsitése a 15/1998/IKK.8/ IKIM Kozlemény vagy az MSZ EN ISO
13067 szabvany vonatkozé el8irasai alapjan torténik. A hegeszték mindsité
bizonyitvanyat az MHtE adja ki.

A vizsgalati darabok elkészitésében részt nem vevd személyek jartassagat a
technoldgiavizsgalat csokkentett terjedelmd elvégzésével igazolja az
engedélyes.

A mUanyaghegesztést iranyitd szakember megfelel a hegesztési felel6sokkel
szemben tamasztott képzettségi, végzettségi kdvetelményeknek.

A hegesztés végrehajtasa soran a munkafolyamatok mindségét alapvetden
befolyasolé6 minden eseményt, a lényeges paraméterektdl valé esetleges
eltéréseket az engedélyes dokumentalja.

Felrakéhegesztés (korrézidallé és kemény feliilet)

A felrakdhegesztés céljat tekintve két csoportra bonthaté: korrézidallo és
kemény felllet el8allitasa. A két terulet el8irasai a sok parhuzamossag mellett
|ényeges eltérést is mutatnak. Az Uzemeld erédmUlvek ABOS biztonsagi
osztalyba sorolt rendszereinél a javitas, karbantartds soran folyo
armaturacseréknél (éktolozar, visszacsapo szelep stb.) a zarofelllet szinte
kizarolag felrakohegesztéssel készul.

A felrakdhegesztést végzd hegesztbk mindsitése az MSZ EN ISO 9606-1, a
hegesztégép-kezel6k mindsitése az MSZ EN ISO 14732 szabvany szerint
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torténhet.

A felrakdhegesztés hegesztéstechnologia minésitéséhez az MSZ EN ISO
15614-7 szabvany ad utmutatast.

Az ASME KOD el8irasai is alkalmazhatok. A KOD IX. kotete a személyzet
(hegesztd és hegesztogép-kezeld) és a technoldgia mindsitésére, a lll. kotete
a tervezésre, a Xl. kdtete a javitasokra tartalmaz el6irasokat.

a) AXI. Kotet alabbi pontjai mérvadok:

b) QW-214 Korrézidallo felrakbhegesztés

c) QW-214.1 A prébadarabok mérete

d) QW-214.2 A lényeges valtozok

e) QW-216 Kemény felrakbhegesztés

f) QW-216.1 A prébadarabok mérete

g) QW-216.2 A lényeges valtozok

h) QW-453 Vizsgalatok és prébak

Tovabbi el8irasok talalhatok a QW-380 Specialis folyamatok cimszé alatt.

A kemény felrakbhegesztés olyan hegesztési felrakasokra utal, amelyek
tobbféle mddszert alkalmaztak, hogy elkeruljék a dorzsélés vagy kopas
hatasait. Az el6irasokat alkalmazni kell, fUggetlenul attol, hogy milyen
eljarasokat alkalmaznak.

Amennyiben a KKAT rendszereinek javitadsakor, karbantartasakor felrakd
hegesztés alkalmazasara kerul sor, akkor erre a tevékenységre a fentebb irtak
a mérvadok.

5.3. Forrasztas

5.3.1. Altalénos ajdnldsok

A hazai energetikai gyakorlatban kevésbé alkalmazott korszer( eljaras az
ipari cs6vezetékek keményforrasztasa. Jelen datmutaté kizardlag a
keményforrasztasi technoldgiaval foglalkozik, igy a kdvetkez6kben forrasztas
alatt mindig ezt az eljarast érti. A technoldgiat ugyanazon folyamat-
lépésekben kell jévahagyni, mint azt a fém- és mlanyaghegesztés esetén. Az
el6zetes forrasztasi utasitast pBPS-sel, a jévahagyott utasitast BPS-sel kell
jelélni. A forrasztasi utasitasban feltinteti az engedélyes a forrasztando
alapanyagot, a forrasztasi eljarast, az alkalmazando6 hozaganyagot (forraszt),
a forrasztas helyzetét, a forrasztasi paramétereket, a h6kezelés paramétereit,
a megengedett Uzemi hd&mérsékletet, a forrasztasi felUletek, élek

o



AF4.10. sz. Utmutaté 38/79 1. Verzi6
Atomerdémuiivek és kiégett flit6elem tarolék berendezéseinek hegesztése

tisztitasanak és kialakitdsanak maodjat, az alkalmazanddé eszkdzdk és
berendezések megnevezését és tipusat.
5.3.2. A forrasztas végrehajtasa

A keményforraszték mindsitése megfelel az MSZ EN ISO 13585 eldirasainak.
A technolégia MSZ EN 13134 szerinti mindsitését vizsgalatok el6zik meg.

A szabvany a kovetkezd roncsolasmentes és roncsolasos vizsgalatok
elvégzését javasolja: szemrevételezéses, ultrahangos-, radiografiai-, folyadék
behatolasos, termografikus, nyird-, szakité-, lefejtd-, hajlitdvizsgalat
metallografiai  vizsgalat, keménységmérés, tomorségvizsgalat  és
nyomasproba. A prébaforrasztasok paramétereit, tovabba a vizsgalatok és
probak eredmeényeit jegyzOkonyvben rogziti az engedélyes (BPQR). A
mind&sitéseket a mindenkori forrasztandé szerkezeti elem ABOS vagy KKAT
BIOS biztonsagi osztalyba soroldsanak megfelel8en végzi el.

Az MSZ 27011 szabvanycsoport, illetve a vele azonos ASME KOD XI. kétet a
forrasztasi tevékenységgel kapcsolatos részletes szabalyozast tartalmaz (QB
rész: FORRASZTAS), amelybdl az aldbbiak a meghatarozdak:

a) Xl. Cikkely Altalanos Kévetelmények

b) QB-100 Altalanos eléirdsok

c) QB-110 Forrasztasok elhelyezkedése

d) QB-120 Vizsgalati helyzetek az atlapolt, tompa, ferde és falcolt kotésekhez
e) QB-140 A probak és vizsgalatok tipusai és azok célja
f) Xl Cikkely Forrasztasi Eljaras Mind&sités

g) QB-200 Altaldnos kérdések

h) QB.210 A prébadarabok el6készitése

i) QB-250 A forrasztasi valtozok

j) XIll. Cikkely Forraszték mindsitése

k) QB-300 Altalanos kérdések

) QB-301 Vizsgalatok

5.3.3.  Forrasztok és forrasztogép-kezel6k mindsitése

A forrasztok és forrasztogép-kezel6k alkalmassaganak megitélésre mind az
ASME IX. kétet, mind az MSZ EN 13134 szabvany alkalmazhato. A forrasztok
és gépkezel6k mindsitd bizonyitvanyat az MHtE adja ki.

o
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5.4. Fémszoras

5.4.1. Altaldnos eléirdsok

Er6ziésan kopott hegesztési helyek, fellletek javitdsakor alkalmazhaté a
fémszéras (varratgyok, c¢s6 bels6é felUlete, tartaly belsé felllete,
szivattyuhazak bels6 felulete, jarOkerekek stb.). Alkalmazhaté a felrakd
hegesztés és a fémszoras kombinacidja oly médon, hogy a fémszéras elbtt a
felUleteket a szildrdsagi szempontbdl szukséges falvastagsag mértékéig
anyagpotlé felrakd hegesztéssel allitjuk helyre. A fémszért felUlettel szemben
tamasztott kovetelmények (hoéallésag, korrozidallosag, rétegvastagsag,
koptatd igénybevételek, pl. abrazid, er6zi6, kavitacid, mechanikai
igénybevételek, pl. utés, nyomas, hajlitas; sugarzasallésag,
dekontaminalhatdsag stb.) figyelembe vétele a gyartas el6készitése soran a
hegesztési paraméterekhez hasonl6 fontossagu. Lényeges elem a fémszort
alkatrész alapanyagaval szemben tamasztott kdvetelmény is (pl. h6kezelési
allapot, keménység, kristalyszerkezet, vegyi 0sszetétel és ezek valtozasai).

A fémszort alkatrész Uzemi paraméterei (pl. hdmérséklet, nyomas és ezek
valtozasai térben és id6ben; mechanikai igénybevételek, pl. statikus,
dinamikus), megmunkalhatésaga, a tisztitashoz, fellletaktivalashoz
alkalmazhato eljarasok (pl. forgacsolas, kdszorulés, csiszolas, homokszéras,
fém szemcseszoras) korét minden esetben pontositani kell.

A KKAT rendszerein a korrézidnak kitett fontos rendszerelemeket aluminium
alapu korréziovédelmi bevonattal latjak el. A korréziévédd réteget
fémszdrasos technologiaval viszik fel a rendszerelemek feluletére.

5.4.2. Afémszoras végrehajtdsa

A fémszoras minden fontos mUlszaki paraméterét irott technologiai
utasitasban rogziti az engedélyes, mint példaul fémszérasi eljarast, a
technolégiat, az alkalmazandé anyagok valasztékat, az el6- és
utomegmunkalasok maodjat, és az egyéb feltételeket.

A technolégiai utasitas tartalmazza a munkafolyamatok felsorolasat, (pl.
szétszerelés,  tisztitds, felUletaktivalas,  fémszéras, podrustomités,
utanmunkalas).

Minden munkafolyamatnal meghatarozza az engedélyes a munkafolyamat
céljat, a munkadarab kezd6- és végallapotat, az alkalmazott anyagokat, a
munkadarab végallapotanak ellenérzési moddjat, az ellendrzést végzd
személyt, az ellenérzés dokumentalasat.

A technoldgiai utasitasban rogziti:

o
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a) a szoérasi eljaras jellemzdit,

b) az alkalmazott berendezést,

C) a berendezés beallitasi paramétereit (azok eltérését),

d) az uzemi paraméterek ellenérzési médjat, dokumentalasat,

e) az alapanyag széras kozbeni helyzetét,

f) az alapanyag h6mérsékletét, ellendrzési, dokumentalasi modjat,
g) a szoropisztoly helyzetét,

h) a szérasi tavolsagot,

i) ahaladasiiranyokat és azok valtozasat,

j) ahaladasi sebességeket, az atfedéseket,

k) a rétegvastagsagok (lépésenként, Osszességében) meéretét, ellenbrzési
maodjat, dokumentalasat.

A fémszérasi technoldgiat a rendszerelem ABOS vagy KKAT BIOS biztonsagi
osztalyba sorolasanak megfelel6en kell mindsittetni.

A technoldgiai utasitas megfelel6ségét minden esetben mindsitéssel kell
tandsitani.

A mindsitést a technoldgiai utasitasban leirtak szerint - a konkrét
tevékenységnek megfeleld modelldarabokon - kell elvégezni. Az elkészult
probadarabokat olyan vizsgalatoknak kell alavetni, amelyek igazoljak, hogy a
technoldgiai utasitdas szerint elkészitett munkadarab megfelel a
kovetelményeknek.

A technoldgia minésités modjat és vizsgalati kritériumait a technoldgiai
utasitas hatarozza meg. A lefolytatott vizsgalatok a kdvetkez6k lehetnek:
szemrevételezés, makrocsiszolati-, tapadasi-, szilardsagi-, torés-, keménység-
, hajlité-, hajtogatévizsgalat és egyéb, a technolégia sajatossagainak
megfeleld vizsgalat vagy préba, példaul porozitas vizsgalat.

A bevonatok készitésének munkalatait csak a hegesztési, megmunkalasi,
mindség-ellendrzési szerkezetvizsgalati munkak elvégzése utan lehet
elkezdeni.

A fémszért felUleteket minden esetben fémtiszta allapotba kell hozni a
szorasi malvelet el6tt. A tisztasagi szint minimum MSZ EN IS 8501-1szerinti
SA2 besorolasu.

5.4.3. Aszemélyzet képességének igazoldsa

A fémszorasban részt vevd személyek képességének igazolasara nem all

o
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rendelkezésre hazai eldiras. Ennek megfeleléen a munkavégzésben vald
jartassag vizsgalatara a munkavégz6 cégnek nagy figyelmet kell forditania. A
technolégiamindsitési vizsgalati darabok fémszérasat végzd személyzet
jartassagat a megfelel vizsgalati eredmények igazoljak. A vizsgalati darabok
elkészitésében részt nem vevd személyzet jartassagat a technoldgia-
vizsgalathoz hasznalt darabokkal azonos prébadarabok elkészitésével és a
technoldgiavizsgalatnal alkalmazott vizsgalatok esetleges csokkentett
terjedelImU elvégzésével igazolja. A munkavégzésben vald jartassag
igazolasanak  dokumentumait csatolja a  fémszérashoz  készult
dokumentaciokhoz.

A munkafolyamatok mindségét alapvetéen befolyasolé minden eseményt,
paramétert dokumental.

OH
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M1. Melléklet

A szévegben emlitett szabvanyok

MSZ EN I1SO 9606-1

MSZ EN I1SO 9606-4

MSZ EN I1SO 9712

MSZ EN 1SO 14731

MSZ EN 1SO 3834-1

MSZ EN I1SO 3834-2

MSZ EN 1SO 3834-3

MSZ EN 10204:2005

MSZ EN I1SO 17659

MSZ EN 13067

Hegeszték mindsitése. Omlesztéhegesztés. 1.
rész: Acélok

Hegeszt6ék mindsitése. Omlesztéhegesztés. 4.
rész: Nikkel és nikkelotvozetek

Roncsolasmentes vizsgalatot végzd szemeélyzet
mindsitése és tanusitasa (ISO 9712:2012)

Hegesztési fellgyelet. Feladatok és felel6sség
(ISO 14731:2006)

Fémek dmlesztéhegesztésének mindségiranyitasi
kovetelményei. 1. rész: A mindségiranyitasi
kovetelmények megfelel6 szintjének kivalasztasi
feltételei (ISO 3834-1:2005)

Fémek dmlesztéhegesztésének mindségiranyitasi
kdvetelményei. 2. rész: Teljes kord
mindségiranyitasi kovetelmények (ISO 3834-
2:2005)

Fémek dmlesztéhegesztésének mindségiranyitasi
kdvetelményei. 3. rész: Altalanos
mindségiranyitasi kovetelmények (ISO 3834-
3:2005)

Fémtermékek. A vizsgalati bizonylatok tipusai

Hegesztés. Hegesztett kotések tobbnyelvi
fogalommeghatarozasai abrakkal (ISO
17659:2002)

Mdanyagokat hegeszt6 személyzet. A hegesztok

mindsitése. Hére lagyuld mdanyag hegesztett
kotései.

o
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MSZ EN ISO 13585

MSZ EN 13134

MSZ EN ISO 14732

MSZ EN 60974-1

MSZ EN 60974-2

MSZ EN 60974-3

MSZ EN 60974-5

MSZ EN 60974-6

MSZ EN 60974-7

MSZ EN 60974-8

MSZ EN 60974-10

MSZ EN 60974-11

MSZ EN 60974-12

Keményforrasztas. Keményforrasztok és
keményforrasztogép-kezel6k mindsitése (ISO
13585:2012)

Keményforrasztas. A technolégia jovahagyasa

Hegesztési személyzet. Hegeszt8gép-kezelbk és -
beszallitdk mindsitése fémek gépesitett és
automatizalt hegesztésére (ISO 14732:2013)

ilvhegesztd berendezések. 1. rész: Ivhegesztd-
aramforrasok (IEC 60974-1:1998/A2:2003)

lvhegeszt6 berendezések. 2. rész: Folyadékos
h{térendszerek (IEC 60974-2:2002)

ilvhegesztd berendezések. 3. rész: lvgyuijtd és
ivstabilizal6 eszkdzok (IEC 60974-3:2003)

ivhegeszt6 berendezések. 5. rész: Huzalel6toldk
(IEC 60974-5:2002)

ivhegeszt6 berendezések. 6. rész: Korlatozott
bekapcsolasi idejd, kézi ivhegesztés aramforrasai
(IEC 60974-6:2003)

ivhegeszt6 berendezések. 7. rész: ivhegeszt6
égbk (IEC 60974-7:2000)

ivhegesztd berendezések. 8. rész: A hegeszt6 és a
plazmavagd rendszerek konzolos gazvezérlGje
(IEC 60974-8:2004)

ivhegeszt6 berendezések. 10. rész:
Elektromagneses Osszeférhetdsegi (EMQ)
kovetelmények (IEC 60974-10:2002, moédositva)

ivhegeszt6 berendezések. 11. rész:
Elektrodafogdk (IEC 60974-11:2004)

ilvhegesztd  berendezések. 12. részz A

o
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MSZ EN 1SO 3834-1

MSZ EN I1SO 3834-2

MSZ EN ISO 3834-3

MSZ EN I1SO 3834-4

MSZ EN I1SO 3834-5

MSZ EN 1SO 4063

MSZ EN ISO 5817

MSZ EN ISO 6848

MSZ EN ISO 6947

hegesztokabelek csatlakozdszerelvényei (IEC 974-
12:1992, médositva)

Fémek dmleszt8hegesztésének mindségiranyitasi
kdvetelményei. 1. rész: A mindségiranyitasi
kdvetelmények megfelel6 szintjének kivalasztasi
feltételei

Fémek dmlesztéhegesztésének mindségiranyitasi
kdvetelményei. 2. rész: Teljes kora
mindségiranyitasi kdvetelmeények

Fémek dmlesztbhegesztésének mindségiranyitasi
kdvetelményei. 3. rész: Altalanos
mindségiranyitasi kovetelmények

Fémek dmleszt8hegesztésének mindségiranyitasi
kdvetelményei. 4. rész: Alapvetd
mindségiranyitasi kdvetelmények

Fémek 6mlesztéhegesztésének mindségiranyitasi
kdvetelményei. 5. rész: Az ISO 3834-2, az ISO
3834-3 vagy az ISO 3834-4  szerinti
mindségiranyitasi kdvetelményeknek  valo
megfeleléshez szikséges dokumentumok

Hegesztés és rokon eljarasok. A hegesztési
eljarasok megnevezése és azonositd jeldlésuk
(I1SO 4063:1998)

Hegesztés. Acél, nikkel, titdan és oOtvozeteik
Omleszt8hegesztéssel készitett kdtései (a sugaras
hegesztések kivéetelével). Az eltérések mindségi
szintjei

lvhegesztés és  -vagds. Nem leolvadd
volframelektrodak. Osztalyba sorolas (ISO
6848:2004)

Hegesztési varratok. Hegesztési helyzetek. A
délési és az elfordulasi sz6g meghatarozasa (1ISO

o
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MSZ EN 1SO 8249

MSZ EN 1SO 9692-1

MSZ EN 1SO 9692-2

MSZ EN I1SO 9692-4

MSZ EN ISO 13916

MSZ EN ISO
15607:2004

MSZ EN ISO 15609-1

MSZ EN ISO 15609-3

MSZ EN ISO 15609-4

MSZ EN I1SO 15610

6947:1993)
Ferritszam /FN/ meghatarozasa

Hegesztés és rokon eljarasai. Elkiképzés és
illesztés. 1 Rész: Acélok fogydelektrédos kézi
ivhegesztése, véddgazas ivhegesztése,
gazhegesztése, TIG-hegesztése és sugaras
hegesztése

Hegesztés és rokon eljarasai. Elkiképzés és
illesztés. 2. rész: Acélok fedett ivi hegesztése

Hegesztés és rokon eljarasai. Elkiképzés és
illesztés. 4. rész: Plattirozott acélok

Hegesztés. Iranyelvek az el8melegitési, a
kdzbensé és a héntartasi hémeérséklet mérésére
(1ISO 13916:1996)

Fémek hegesztési utasitdsa és hegesztés-

7.7

(1ISO 15607:2003)

Fémek hegesztési utasitdsa és hegesztés-

iaja mindsitése. Hegesztés-
technolégiai utasitas. 1. rész: Ivhegesztés (ISO
15609-1:2004)

Fémek hegesztési utasitasa és hegesztés-

iaja mindsitése. Hegesztés-
technologiai utasitads. 3. rész: Elektronsugaras
hegesztés (ISO 15609-3:2004)

Fémek hegesztési utasitasa és hegesztés-

iaja mindsitése. Hegesztés-
technolégiai utasitas. 4. rész: Lézersugaras
hegesztés (ISO 15609-4:2004)

Fémek hegesztési utasitasa és hegesztés-
mindsitése. Mindsités

OH
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MSZ EN I1SO 15611

MSZ EN ISO 15612

MSZ EN ISO 15613

MSZ EN ISO 15614-1

MSZ EN ISO 15614-7

MSZ EN ISO 15614-8

MSZ EN ISO 2553

MSZ EN I1SO 3651-2

ellen6rzott  hegesztbanyag  alapjan  (ISO
15610:2003)

Fémek hegesztési utasitdsa és hegesztés-

7.7

hegesztési jartassag alapjan (ISO 15611:2003).

Fémek hegesztési utasitdsa és hegesztés-
technoldgiajanak mindsitése. Mindsités
szabvanyos hegesztéstechnologia atvételével

(1ISO 15612:2004)

Fémek hegesztési utasitdsa és hegesztés-

« s

el6tti hegesztési probaval (ISO 15613:2004)

Fémek hegesztési utasitdsa és hegesztés-
és gazhegesztése, valamint nikkel és otvozetei
ivhegesztése (ISO 15614-1:2004)

Fémek hegesztési utasitdsa és hegesztés-
technolégidgjanak  mindsitése. A  hegesztés-
technoldgia vizsgalata. 7. rész: Felrakbhegesztés

(1ISO 15614-7:2007)

Fémek hegesztési utasitasa és hegesztés-
technologidjanak mindsitése. A hegesztés-
technologia vizsgalata. 8. rész: Csdévek hegesztése

cs6-csofal kotés esetén (ISO 15614-8:2002)

Hegesztés és rokon eljardsok. Abrazolas
rajzjelekkel. Hegesztett kdtések (ISO 2553:2013)

Korrozidallé  acélok  kristalykdzi  korrézids
ellenallasanak vizsgalata. 2. rész: Ferrites,
ausztenites és ferrites-ausztenites (kettds)
korrézidalld acélok. Korrdzids vizsgalat kénsavas
kdézegben (ISO 3651-2:1998)

OH
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MSZ EN ISO 14175

MSZ EN 50504

MSZ 27011 csoport

ASME ll. Kotet

ASME V. Kotet

ASME IX. Kotet

ASME XI. Kotet

15/1998/1KK.8/ IKIM

Hegesztbanyagok. Gazok és gazkeverékek
Omlesztéhegesztéshez és rokon eljarasokhoz

ivhegeszt6 berendezések jévahagyasa
(validalasa)
AtomerémUvi komponensek id8szakos

ellen6rzésének szabalyai

Rules for Construction of Nuclear Facility
Components (Nuklearis létesitmények
berendezéseinek tervezése)

Nondestructive Examination (Roncsolasmentes
vizsgalatok)

Welding and Brazing Qualifications (Hegesztési és
forrasztasi eljarasok, hegeszték, forrasztok és
hegesztégép-kezel6k és forrasztdégép-kezel6k
mindsitése)

In-service Inspection (Id6szakos vizsgalatok)

Kézlemény a mUlanyaghegesztok mindsitési
rendszerérél

OH
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1. Verzié

M2. Melléklet

Atomerémiivi rendszerek alapanyagai

AUSZTENITES ANYAGOK
08X18H10T
12X18H10T
12X18H9T
12X18H9TL
X6CrNiTi1810 (1.4541)
X10CrNiTi189 (1.4541)
X6CrNiTi18-10 (1.4541)
X8CrNiTi1810 (KO37Ti)
X12CrNiTi189 (KO36Ti)
X8CrNiTi1810 (1.4541)
316(L) (1.4404, 1.4435)
321 (1.4541)

X6CrNiMoTi17122
(1.4571)

X6CrNiMoTi17-12-2
(1.4571)

OTVOZETLEN ACELOK (CSOVEZETEKEK ANYAGAI)

VSZT3SZP5
10(1.0301, 1.1121)
15(1.1141)

20 (1.11517)

15GSZ

16GSZ

A37 (1.0254)
5t37.0 (1.0254)

GOSZT 5632:1972
GOSZT 5632:1972
GOSZT 5632:1972
GOSZT 977:1988
DIN 17440:1985
DIN 17440:1972
MSZ EN 10088-1:2015
MSZ 4360:1987
MSZ 4360:1987
DIN17460-92
ASTM A 276-98a
ASTM A 276-98a
DIN 5512/3-91

MSZ EN 10088-1:2015

GOSZT 380:1971

GOSZT 8731:1987
GOSZT 1050:1974
GOSZT 8731:1987
MRTU 14-4-21-68

GOSZT 19281:1973,
19282:1973

MSZ 29:1986
DIN 1629:1984

o
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1. Verzié

A37B, C(1.0255)
St37.4 (1.0255)
A44 (1.0256)
A44B, C (1.0257)
A35.47 (1.0305)

St35.8 (1, I1, I1) (1.0305)

A45.47 (1.0405)
St45.8 (1.0405)

15Mo3 (1.5415)
16Mo3 (1.5415)

A35(K) (1.0308, 1.0309)

St37-2 (1.0037)
DX42 (1.0484)
DX52 (1.0582)
P235TR2 (1.0255)
P265TR2 (1.0259)
P235GH (1.0345)
P265GH (1.0425)
P355N (1.0562)
P355NH (1.0565)
E235(1.0308)
SA333 Grd6
SA350 LF2

SA352 LCC

MSZ 17:1986
DIN 1630:1984
MSZ 29:1986
MSZ 17:1986
MSZ 4747:1985
DIN 17175:1979
MSZ 4747:1985
DIN 17175:1979
DIN 17243-87
MSZ EN 10028-2
MSZ 2898/2-80
DIN 2393/2-81
MSZ 3770-85
MSZ 3770-85
MSZ EN 10216-1
MSZ EN 10216-1
MSZ EN 10216-2
MSZ EN 10216-2
MSZ EN 10216-3
MSZ EN 10216-3
EN 10305-1
ASTM

ASTM

ASTM

OTVOZETLEN ACELOK (HENGERELT ES KOVACSOLT TERMEKEK)

VSZT3SZP5 GOSZT 380:1971

10(1.0301, 1.1121) GOSZT 1050:1974
15(1.1141) GOSZT 1050:1974
20 (1.1157) GOSZT 1050:1974

o



AF4.10. sz. Utmutaté

50/79 1. Verzi6
Atomerdémuiivek és kiégett flit6elem tarolék berendezéseinek hegesztése

20K (1.0425)
22K (1.0454)
16GSZ

Fe235B (FN) (A38B)
(1.0038)

St.37-3U (1.0116)

Fe275B  (FN) (A44B)
(1.0044)

St.44-3U (1.0144)
KL2 (C) (1.0425)

HI1.(1.0425) (1.0425)
KL7(C) (1.0473)

19Mn6 (1.0473)
C22.8(P250GH) (1.0460)
S235JR(G2) (1.0038)

S355)R (1.0045)
52352 (1.0117)
RSt37-2 (1.0038)
S275)R (St44-2) (1.0044)
P265GH (1.0425)
16Mo3 (1.5415)
P295GH (1.0481)
P355GH (1.0473)
P275NH (1.0487)
P355NH (1.0565)
S355NL

GOSZT 5520:1969
TU1086:1966
GOSZT 19281:1973
MSZ 500:1989

DIN 17100:1980
MSZ 500:1989

DIN 17100:1980

MSZ 1741:1989 (érvénytelen, helyette:
MSZ EN 10028-1:1995. de raktari
készletnél még figyelembe vehetd)

DIN 17155:1983

MSZ 1741:1989 (érvénytelen, helyette:
MSZ EN 10028-1:1995. de raktari
készletnél még figyelembe vehetd)

DIN 17155:1983
DIN 17200:1987

EN 10250-2 DIN 2395/2-94 EN 10025,
EN 10025-2

EN 10025/2, EN 10025
EN 10025-2

DIN 2394/2-94

EN 10025, EN 10025-2
EN 10028-2

EN 10028-2

EN 10028-2

EN 10028-2

EN 10028-3

EN 10028-3

EN 10113

OH



AF4.10. sz. Utmutaté 51/79 1. Verzi6
Atomerdémuiivek és kiégett flit6elem tarolék berendezéseinek hegesztése

P355N EN 10028-2

C22 EN 10083-1

C40 EN 10083-1
E295 (1.005) EN 10025/2
St50-2 (1.0050) DIN 17100:1980
St60-2 (1.0060) DIN 17100:1980
A216 Grade WCA (WCB), ASTM

(WCCQ)

SA216  Grade  WCA ASME

(WCB), (WCC)

ACELONTVENYEK
Ab. 21 C MSZ 1749:1989
GS-C25(1.0619) DIN 17245:1987
G-X5CrNiNb 18 9 (1.4552) DIN 17445:1984

ill. a 3. mellékletben felsorolt anyagmin&ségek dntvényei

Egyedi engedélyezési eljdrasok keretében, korladtozott kortulmények kozott
alkalmazott anyagmindségek:

OTVOZETLEN ACELOK (CSOVEZETEKEK)

A52B MSZ 17:1986
A52C MSZ 17:1986
A52 MSZ 29:1986
St.52.4 DIN 1630:1984
Mo45.47 MSZ 4747:1985
St.52.0 DIN 1629:1984
St.E290.7 DIN 17172:1978
St.E290.7TM DIN 17172:1978
St.E360.7 DIN 17172:1978
St.E360.7TM DIN 17172:1978

o



AF4.10. sz. Utmutaté 52/79

Atomerdémuiivek és kiégett flit6elem tarolék berendezéseinek hegesztése

1. Verzié

OTVOZETLEN ACELOK (HENGERELT ES KOVACSOLT TERMEKEK)

Fe490-2 MSZ 500:1989
RSt37-2 DIN 17100:1980
St.44-2 DIN 17100:1980
St.50-2 DIN 17100:1980

AUSZTENITES KORROZIOALLO CSOVEK, LEMEZEK, KOVACSOLT TERMEKEK
X8CrNiMoTi17122 MSZ 4360:1987

Alapelv, hogy atomerdémivi és KKAT-rendszerek hegesztéséhez olyan
alapanyagok hasznalhatdk fel, amelyek az MSZ EN 10204:2005 3.1 szerinti
mindségi bizonyitvannyal rendelkeznek.

A min8ségi bizonyitvany ABOS 1 és KKAT BIOS KF biztonsagi osztalyba sorolt
berendezéseknél tartalmazza a kovetkez6 adatokat:

a)
b)
)
d)

e)
f)
g)
h)
i)
)
k)
1)

vegyi 0sszetétel,
mechanikai tulajdonsagok,
szakitovizsgalat 20°C-on (MSZ EN 6892-1),

atomerdmd esetében szakitévizsgalat ndévelt hémérsékleten (MSZ EN

6892-2),

kristalykozi korrozids vizsgalat eredményeit (MSZ EN ISO 3651-2 szerint),

ferrit tartalom,

hékezelési allapot, (szukseg szerint)
ultrahangos vizsgalat (szuikség szerint),
technoldgiavizsgalat (szUkség szerint),
nyomasproba (csévezetékek),
revétlenités igazolasa (szUkség szerint),

szemcsemeéret (nagynyomasu elemek)

és azok a kivant kovetelményeket elégitsék ki.

ABOS 2, és 3 és KKAT BIOS F biztonsagi osztalyba sorolt berendezéseknél
tartalmazza a kovetkezd adatokat:

a)
b)

0)

vegyi 0sszetétel
mechanikai tulajdonsagok,

szakitovizsgalat 20°C-on (MSZ EN 6892-1),

o



AF4.10. sz. Utmutaté 53/79
Atomerdémuiivek és kiégett flit6elem tarolék berendezéseinek hegesztése

1. Verzié

ABOS 4 és 4T nem biztonsagi osztalyba és KKAT BIOS NF biztonsagi osztalyba
sorolt rendszereknél elegend6 az MSZ EN 10204:2005 szerinti 2.2. szerinti
mindségi bizonyitvany, amelynek minimalisan az alabbiakra kell kiterjednie:

a) vegyi dsszetétel,

b) mechanikai jellemzék 20 °C -on.

o



AF4.10. sz. Utmutaté 54/79
Atomerdémuiivek és kiégett flit6elem tarolék berendezéseinek hegesztése

1. Verzié

M3. Melléklet

Atomerémilivi rendszerek hegesztéanyagai
SZENACELOK HEGESZTESEHEZ

BEVONT ELEKTRODAS (KEZI) iVHEGESZTES
ESAB OK 48.00 MSZ ISO 2560(DIN 1913)
ESAB OK 55.00 MSZ ISO 2560(DIN 8529)

TIG HEGESZTES

SZV-08G2SZ GOSZT 2246:1970
SZV-08GSZ GOSZT 2246:1970
Bohler EML5 MSZ EN I1SO 636

KORROZIOALLO KORROZIOALLO ACELOK HEGESZTESEHEZ

BEVONT ELEKTRODAS (KEZI) iVHEGESZTES
Bohler Fox SAS 2 MSZ EN 1SO3581

TIG HEGESZTES
SZV-04H19N11M3 GOSZT 2246:1970
Bohler SAS2-1G (Si) MSZ EN ISO 14343

FELRAKO HEGESZTESHEZ, VALAMINT OTVOZETLEN ACEL ES AUSZTENITES KORROZIOALLO ACEL

OSSZEHEGESZTESEHEZ

BEVONT ELEKTRODAS (KEZI) iVHEGESZTES
Bohler Fox A7 MSZ EN ISO 3581

TIG HEGESZTES

SZV-10H16N25AM6 GOSZT 2246:1970
Bohler A7 (CN)-IG MSZ EN I1SO 14343
Bohler Dmo-IG MSZ EN ISO 14343

o



AF4.10. sz. Utmutaté
Atomerdémuiivek és kiégett flit6elem tarolék berendezéseinek hegesztése

55/79 1. Verzi6

M4. Melléklet

Atomerémilivi rendszereken alkalmazott varrattipusok

M5-1.
M5-2.
M5-3.
M5-4.
M5-5.
M5-6.
M5-7.

M5-8.

abra
abra
abra
abra
abra
abra

abra

abra

M5-9. dbra

M5-10.

M5-11.
M5-12.
M5-13.
M5-14.
M5-15.
M5-16.
M5-17.
M5-18.
M5-19.
M5-20.
M5-21.
M5-22.
M5-23.

abra

abra
abra
abra
abra
abra
abra
abra
abra
abra
abra
abra
abra

abra

Y-varrat: SZ-22 tipus
Y-varrat: SZ-23 tipus
Y-varrat: SZ-24 tipus
U-varrat: SZ-29 tipus
U-varrat: SZ-42 tipus
V-varrat: SZ-55 tipus

BK-590617 és BK-590521 jell ausztenites anyagu
behegeszthet6 csonkok

BK-590617 és BK-590521 jel( ausztenites anyagu
behegeszthet§ csonkok hegesztéshez vald
Osszeallitasa és varratkialakitasa

BK-590523 és BK-590525 jell ausztenites anyagu
behegeszthetd csonkok

BK-590523 és BK-590525 jell ausztenites anyagu
behegeszthet§ csonkok hegesztéshez vald
Osszeallitasa és varratkialakitasa

U-varrat: SZ-30 tipus
Kettés U-varrat: SZ-37 tipus
Y-varrat: SZ-40 tipus
U-varrat: SZ-44 tipus
Y-varrat: SZ-48 tipus
X-varrat: SZ-49 tipus
Y-varrat: SZ-50 tipus
X-varrat: SZ-51 tipus
U-varrat: SZ-54 tipus
U-varrat: SZ-59 tipus
U-varrat: SZ-61 tipus
Y-varrat: SZ-62 tipus
Y-varrat: SZ-63 tipus

o



AF4.10. sz. Utmutaté

56/79

Atomerdémuiivek és kiégett flit6elem tarolék berendezéseinek hegesztése

1. Verzié

M5-24. abra
M5-25. abra
M5-26. abra
M5-27. abra
M5-28. abra

X-varrat: SZ-64 tipus
Y-varrat: SZ-65 tipus
K-varrat: T-3 tipus
1/2 Y-varrat: T-6 tipus

Csbvéghegesztés

A varrat tipusok az MSZ EN 12345:2000 és MSZ EN 22553:1998 szerintiek.

o



AF4.10. sz. Utmutaté

57/79

Atomerdémuiivek és kiégett flit6elem tarolék berendezéseinek hegesztése

1. Verzié

V-varrat: SZ-22 tipus

Hegesztési eljards: TIG

Falvastagsdg: s = 1-3,5 mm

ELELOKESZITES

/

i

ELKESZITETT VARRAT

T

L%QALV}

@
O
oH
Méretek o tablazat szerintiek
Elek megmunkal@sa: W . ) _
\\\ /// @i
i
|
(mm)
S 1 2 3 3,5
b <0,1 |0,5+0,5 |1,5+0,5
0,5-0,2 1+0,2
H 3+2 |4+2 5+2
a 1+0,5
max DN 25-ig: 1,5; DN 25-150: 2,0
8 MAX- 1 HN 150 felett: 2,5
gl max. (0,2 |02 0,3
M5-1. abra

V-varrat: SZ-22 tipus

OH 4




AF4.10. sz. Utmutaté 58/79 1. Verzi6
Atomerdémuiivek és kiégett flit6elem tarolék berendezéseinek hegesztése

V-varrat: SZ-23 tipus
Hegesztési eljards: TIG

Falvastagsdg: s =2 - 6 mm

ELELOKESZITES ELKESZITETT VARRAT

Méretek a tablazat szerintiek
Flek megmunkdlasa: W

s(mm) [b(mm) |[H(mm) |[a(mm) g max. (mm) g1 max. (mm)
2 0,5 *0> >3,5
DN 25-ig 1,5 0,3
3 1,5 %03 >45 8
DN 25-150
4 1,5 0> >5,5 1,0%0>
kozott 2,0
5 1,5 0> >7,0 0,6
DN 150 felett 2,5
6 1,5 *0> > 8,5

M5-2. abra
V-varrat: SZ-23 tipus

OH 4



AF4.10. sz. Utmutaté

59/79

1. Verzié

Atomerdémuiivek és kiégett flit6elem tarolék berendezéseinek hegesztése

V-varrat: SZ-24 tipus
Hegesztési eljarads: TIG, kombinalt
Falvastagsdg: s = 4-16 mm
ELELOKESZITES
60
N

ELKESZITETT VARRAT

Méretek a tablazat szerintiek
Flek megmunkalasa: g

s (mm) |[b(mm) |c(mm) [H(mm) a(mm) |g max. (mm) g1 max. (mm)
4 1,5 0> 1,0%06 >55
5 1,5 0> 1,0%06 >7,0 0,9
6 1,5 05 1,0%06 > 8,5 2+0°
7 2,50 1,006 >10,5 DN 25-ig 1,5
8 2,510 1,0%06 >11,5
9 2,510 1,0%06 >13,0 DN 25 felett
10 4,0 *10 1,0%06 >15,5 341
11 4,0 *10 1,006 >17,0 DN 150-ig 2,0 0,15s, de nem
12 4,0 *10 1,006 > 18,5 tobb, mint 1,6
13 4,010 1,006 >19.8 DN 150 felett 2,5
14 4,0 1.0 1,076 >21,2 3541
15 4,0 1.0 1,006 >22,5 '
16 4,0 1.0 1,0%06 > 23,5
M5-3. abra

V-varrat: SZ-24 tipus

o




AF4.10. sz. Utmutaté 60/79 1. Verzi6
Atomerdémuiivek és kiégett flit6elem tarolék berendezéseinek hegesztése

Ajakos V-varrat: SZ-29 tipus
Hegesztési eljaras: kombinalt

Falvastagsdg: s = 6-30 mm

ELELOKESZITES ELKESZITETT VARRAT

15+
P <\w 5i0,5

— 2~

R4

-

R A S —

=,
lAM:
g A

Méretek a tablazat szerintiek
elek megmunkalasa: W

o



AF4.10. sz. Utmutaté

Atomerdémuiivek és kiégett flit6elem tarolék berendezéseinek hegesztése

61/79

1. Verzié

Ajakos V-varrat: SZ-29 tipus

OH

g1 max.
s (mm) ¢ (mm) H (mm) a(mm) g max. (mm) (mm)
6 >11,6
7 >12,2 0,9
8 >12,8
9 >13,4
10 1,759 > 14,0 2413
11 > 14,6
12 > 15,2
13 >15,3
14 > 15,6
15 216,22 DN 25-ig 1,5
16 > 16,8
17 >17,4 DN 25 felett
18 > 18,0 ggris' de
19 > 18,6 DN 150-ig 2,0 ) ,
20 19,2 ';oé)b, mint
21 >19,8 DN 150 felett 2,5 '
22 .05 > 20,4 -
23 > >21,0 3
24 > 21,6
25 > 22,2
26 >22,8
27 >23,4
28 > 24,0
29 > 24,6
30 > 25,2

M5-4., dbra



AF4.10. sz. Utmutaté 62/79 1. Verzi6
Atomerdémuiivek és kiégett flit6elem tarolék berendezéseinek hegesztése

Ajakos V-varrat: SZ-42 tipus
Hegesztési eljaras: kombinalt

Falvastagsdg: s = 6-30 mm

ELELOKESZITES ELKESZITETT VARRAT

Méretek a tablazat szerintiek

elek megmunkalésa: W

o



AF4.10. sz. Utmutaté
Atomerdémuiivek és kiégett flit6elem tarolék berendezéseinek hegesztése

63/79

1. Verzié

s (mm) c(mm) [H(mm) [a(mm) |g max.(mm) g1 max. (mm)
6 >11,6 09
7 >12,2
8 >12,8
9 >13,4
10 1,7:%> >14,0 2+1°
11 > 14,6
12 > 15,2
13 >15,3
14 > 15,6
15 >16,2 DN 25-ig 1,5
16 >16,8
17 >17,4 DN 25 felett
18 > 18,0 0.15s;
19 > 18,6 DN 150-ig2,0  |d€nem tobb,
mint 1,6
20 >19,2
21 >19,8 DN 150 felett 2,5
22 405 > 20,4 420
23 > ~210 o0
24 >21,6
25 > 22,2
26 >22,8
27 > 23,4
28 > 24,0
29 > 24,6
30 > 25,2
M5-5. abra

Ajakos V-varrat: SZ-42 tipus

OH



AF4.10. sz. Utmutaté

64/79 1. Verzi6
Atomerdémuiivek és kiégett flit6elem tarolék berendezéseinek hegesztése
V-varrat: SZ-48 tipus
Hegesztési eljards: Kézi ivhegesztés
Falvastagsdg: s = 10-30 mm
ELELOKESZITES ELKESZITETT VARRAT
Otvizetlen acél x> |
f min. ? - ;
% ‘N i A‘
W
! | * ! ‘
i |
- 0 | -

Ausztenites korrozioallo acél

Felrakott reteg

Méretek a tablazat szerintiek: Elek megmunkaldsa W

s (mm) b (mm) Hmin (Mmm) |a (mm) g (mm) c(mm) f(°)

10-16 3% 1,15M+6 | 2% 0+2 1,5 60*

17-30 4 1,15M+7 |2,5%"° 0*3 2,5%1» 60*°
M5-6. abra

V-varrat: SZ-48 tipus

OH 4



AF4.10. sz. Utmutaté 65/79 1. Verzi6
Atomerdémuiivek és kiégett flit6elem tarolék berendezéseinek hegesztése

V-varrat: SZ-55 tipus
Hegesztési eljards: Kézi ivhegesztés

Falvastagsdg: s = 10-70 mm

ELELOKESZITES ELKESZITETT VARRAT

’ﬁjﬁ;\%. A - ]
=) ) N N
|

A

]
= I I
g O
7Ausztemites Océ\i %Q%’ Techmoi\éqim r(;mq és,ie\tdvoﬁtgmdé

Ferrit—perlites acél

Méretek tablazat szerintiek: Elek megmunkdlasa @

s (mm) b (mm) Hmin (mm) |[a (mm) g (mm) c(mm) f(°)

10-25 51 0,8s+6 3#1 5*1 3#1 20%2

26-70 5*+2 0,8s+8 5t 5+2 315 20%2
M5-7. abra

V-varrat: SZ-55 tipus

OH 4



AF4.10. sz. Utmutaté

66/79

1. Verzié

Atomerdémuiivek és kiégett flit6elem tarolék berendezéseinek hegesztése

X-varrat:

Hegesztési eljards: Kézi ivhegesztés

Falvastagsdg: s = 14-36 mm

ELELOKESZITES
0 60°+5°
o ~
—+ I
& ﬁ

—
N

ELKESZITETT VARRAT

N

o

} »
Uy ///
. D

S (mm) b (mm) H (mm) a (mm)
14 > 14,9
15 >15,5
16 >16,1
17 >16,7
18 >17,2 410
19 >17,8 3"
20 >18,4
21 >19,0
22 >19,5
23 > 20,1
24 > 20,7
25 4,040 >21,3
26 >21,9
27 > 22,4
28 > 23,0
29 > 23,6
30 > 24,2 4,040
31 > 24,7
32 > 25,3
33 > 259
34 > 26,5
35 > 27,1
36 > 27,6

M5-8. abra

X-varrat

O



AF4.10. sz. Utmutaté 67/79 1. Verzi6
Atomerdémuiivek és kiégett flit6elem tarolék berendezéseinek hegesztése

BK-590617 és BK-590521 jelli ausztenites anyagu behegeszthet6
csonkok

O

A

A - D
W+C’5‘\ Db

il

2@+5

N

<D4>
B D
Az dbrdhoz tartozé méretek:
) Névl 4
Csonk tipusa (De&/‘erﬁ?)meret D (mm) | Do (mm) [D1(mm) |Dp (mm)
BK-590617 10 19+ 500 1503 |10%03
BK-590617-01 |15 22*1 R 19%03  |13+03
BK-590617-02 |20 28" 1475% 2603 |19703
BK-590617-03 |25 34" 1879%  |33t03  |25%03
BK-590617-04 |32 40" 250% 4003 |30%05
BK-590521 10 20" 501 15803 [10*03
BK-590521-01 |15 24+ 8o 19%03 1303
BK-590521-02 |20 30" 145%  |26%03  |19+03
BK-590521-03 |25 36" 1839%  |33t03 | 25%03
BK-590521-04 (32 45* 250%  |40t93  [30%0°

M5-9. abra
BK-590617 és BK-590521 jel ausztenites anyagu behegeszthet6 csonkok

o



AF4.10. sz. Utmutaté 68/79 1. Verzi6
Atomerdémuiivek és kiégett flit6elem tarolék berendezéseinek hegesztése

BK-590617 és BK-590521 jelli ausztenites anyagu behegeszthet6

csonkok
-— .t D 0 o Do
| L
| ‘ _
R | .
Vb BN c .
A || i
i |
Osszedllitds hegesztéshez és a kész varrat méretei:
Csonk tipusa DN (mm) dmin (MM) | bmin (MM) | hmin (MmM)
BK-590617 10 51008 15 6
BK-590617-01 15 g+0.1 17 7/
BK-590617-02 20 147012 18 7
BK-590617-03 25 187014 18 7
BK-590617-04 32 251014 20 8
BK-590521 10 5+0.08 13 6
BK-590521-01 15 g+0.1 14 7
BK-590521-02 20 147012 14 7
BK-590521-03 25 187014 14 7
BK-590521-04 32 257014 16 8
M5-10. abra

BK-590617 és BK-590521 jell ausztenites anyagu behegeszthet6 csonkok
hegesztéshez vald 6sszeallitasa és varratkialakitasa

o



AF4.10. sz. Utmutaté 69/79 1. Verzi6
Atomerdémuiivek és kiégett flit6elem tarolék berendezéseinek hegesztése

BK-590523 és BK-590525 jelli el6furt, ausztenites anyagu behegeszthetd
csonkok

A D
PR @
Db\

120 %!

o)
//

+0,5 .. Do |
- D

1 ]
i
) Rminl,5} 2
D\i) mint, to ZOatQ
=
NS

| a—

AT csak a BK=590525-01-re

vonatkozik

Az abrahoz tartozé méretek:

Csonk tipusa (Drrl:lm) D (mm) (Drr11m) (Drr(;m) (Drrb1m) (ng) dk (mm)
BK-590523 |50 682  |59* 36'0% 30705 42105 4605
BK-590523-01 | 65 922 |78+ 52703 |46%05 |58%05 63105
BK-590525 |50 642 |50+ 39°0% |33 45 4905
BK-590525-01 |65 8672 |78 5705 |51 63 67405
BK-590525-02 | 50 682 |58 39°0% |33 45 49705
BK-590525-03 | 65 922 |78+ 5705 |51 63 67705
BK-590525-04 | 50 602 |58 39°05% |33 45 4905
BK-590525-05 |65 802 |78+ 5705 |51 63 67+05

M5-11. abra
BK-590523 és BK-590525 jell ausztenites anyagu behegeszthet6 csonkok

OH 4



AF4.10. sz. Utmutaté 70/79 1. Verzi6
Atomerdémuiivek és kiégett flit6elem tarolék berendezéseinek hegesztése

BK-590523 és BK-590525 jelli el6furt, ausztenites anyagu behegeszthetd

csonkok
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Osszedllitds hegesztéshez és a kész varrat méretei:
Csonk tipusa DN (mm) |d(mm) |bmin (MmM) |hmin (MmM)
BK-590523 50 38017 123 12
BK-590523-01 65 5202 26 13
BK-590525 50 39017 19 10
BK-590525-01 65 5702 21 11
BK-590525-02 50 39017 21 11
BK-590525-03 65 5702 24 12
BK-590525-04 50 39*0.17 16 8
BK-590525-05 65 5702 17 9

M5-12. abra

BK-590523 és BK-590525 jeld ausztenites anyagu behegeszthetd csonkok
hegesztéshez vald 6sszeallitasa és varratkialakitasa
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AF4.10. sz. Utmutaté 71/79 1. Verzi6
Atomerdémuiivek és kiégett flit6elem tarolék berendezéseinek hegesztése

BK-590551 jelii behegeszthetd csonk, ferrit-perlites acélbdl
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Az dbrdhoz tartozé méretek:
Csonk tipusa DN (mm) (D (mm) |Do(mm) |Di(mm) |[Dp(mm)
BK-590551 10 20 501 1503 10%0.30
BK-590551-01 15 24 801 1903 13+0.10
BK-590551-02 |20 30 145%  |26%03 147012
BK-590551-03 |25 36 1879%  |33:03 18+0.14
BK-590551-04 |32 45 250%  |40%03 25+014
M5-13. abra

BK-590551 jell ferrit-perrites anyagu behegeszthetd csonkok

OH 4



AF4.10. sz. Utmutaté 72/79 1. Verzi6
Atomerdémuiivek és kiégett flit6elem tarolék berendezéseinek hegesztése

BK-590551 jelii behegeszthetd csonk, ferrit-perlites acélbdl
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Osszedllitds hegesztéshez és a kész varrat méretei:

Csonk tipusa DN (mm) |d(mm) |bmin (MmM) |hmin (MmM)
BK-590551 10 5+0.08 15 6
BK-590551-01 15 8+01 17 7
BK-590551-02 20 147012 18 7
BK-590551-03 25 18014 18 7
BK-590551-04 32 25%0.14 20 8

M5-14. abra

BK-590551 jell ferrit-perrites anyagu behegeszthet6 csonkok

hegesztéshez val6 dsszeallitasa és varratkialakitasa
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AF4.10. sz. Utmutaté 73/79 1. Verzi6
Atomerdémuiivek és kiégett flit6elem tarolék berendezéseinek hegesztése

T 219 és T 255 jelli behegeszthetd, ausztenites anyagu csonkok
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Az dbrahoz tartozd méretek:

(rfgrzl:e; N (rr;er\:)eges D (mm) | Do (mm)| Db (mm)|1 (mm) [Si (mm)
10 18 7o% |10 2

15 22 105% {13 8 2,5

20 30 150% |19 3

25 38 2405 |27 2,5

32 45 2805 |32 10 3

40 55 355% (39 3

M5-15. adbra

T219 és T255 jel( behegeszthet6 ausztenites anyagu csonkok

OH 4



AF4.10. sz. Utmutaté 74/79 1. Verzi6
Atomerdémuiivek és kiégett flit6elem tarolék berendezéseinek hegesztése

T 219 és T 255 jelli behegeszthetd, ausztenites anyagu csonkok
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Osszedllitds hegesztéshez és a kész varrat méretei:
Csonk névleges mérete; DN (mm) d (mm) Amin (MM) | Bmin (MmM)
10 7:010 2,5*1 11+4
15 10;°% 2,5%" 11+4
20 15.0% 4*3 144
25 24'50'14 4+3 14+4
32 2880,14 4+3 14+4
40 35—!0—0,17 6+3 1 6+4
M5-16. abra

T219 és T255 jell behegeszthet6 ausztenites anyagu csonkok

hegesztéshez val6 dsszeallitasa és varratkialakitasa
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AF4.10. sz. Utmutaté 75/79
Atomerdémuiivek és kiégett flit6elem tarolék berendezéseinek hegesztése

1. Verzié

T 309 jelii ausztenites elagazas (cs6 cs6h6z hegesztés)
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Osszedllitas hegesztéshez és a kész varrat méretei:

Aleagazé csd
Névleges mérete; DN (mm)

Prin (MM) | Amin (MmM)

10
15
20
20

7 3,5

25
32
40 8 4
50
65

80
100

125
150

10 5

200 14 7

M5-17. dbra

T 309 jelG ausztenites elagazas (csé cs6hdz hegesztés)
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AF4.10. sz. Utmutaté 76/79 1. Verzi6
Atomerdémuiivek és kiégett flit6elem tarolék berendezéseinek hegesztése

AT-51576 jeli ferrit-perlites anyagu elagazas (csé cs6hoz hegesztés)
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Osszedllitds hegesztéshez és a kész varrat méretei:

Aleagazé csb

Névleges mérete; DN (mm)
10

15

20

20

25

32

40 8 4
50
65
80
100
125
150
200 14 7

bmin (mm) hmin (mm)

10 5

M5-18. dbra

AT-51576 jell ferrit-perlites anyagu elagazas (csé cs6hoz hegesztés)
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AF4.10. sz. Utmutaté 77179
Atomerdémuiivek és kiégett flit6elem tarolék berendezéseinek hegesztése

1. Verzié

AT-16380 jeli ferrit-perlites anyagu rahegesztett csonk (DN15)
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M5-19. abra
AT-16380 jell ferrit-perlites anyagu rahegesztett csonk (DN15)
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AF4.10. sz. Utmutaté 78/79 1. Verzi6
Atomerdémuiivek és kiégett flit6elem tarolék berendezéseinek hegesztése

AT-1687 jell ferrit-perlites anyagu rahegesztett csonk (DN25)
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M5-20. abra
AT-1687 jell ferrit-perlites anyagu rahegesztett csonk (DN 25)

OH 4



AF4.10. sz. Utmutaté 79/79 1. Verzi6
Atomerdémuiivek és kiégett flit6elem tarolék berendezéseinek hegesztése

Csévéghegesztés
Hegesztési eljdras: kézi vagy gépesitett TIG hegesztés

Cs6 falvastagsdg: s = 1-3 mm

2R

e T

Alkalmazasi korlatok:

1. Az ,a.)" tipusu kotést akkor kell alkalmazni, ha a csévek kdzotti tavolsag 7
mm-nél nagyobb.

2.A,b.)", ,c)" és ,d.) tipusu kotést akkor kell alkalmazni, ha a csdvek kozotti
tavolsag 4-7mm.

3. A csovek préselését hegesztés utan kell elvégezni. Hegesztés el6tt a
cs6vég tuskével torténd tagitdsa megengedett.

4,a<05%D
5. f = 0"%°> mm gépesitett hegesztéskor és 1,5 kézi hegesztéskor.
M5-21. abra

Csbvéghegesztés

OH 4



