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FOIGAZGATOI ELOSZO

Az Orszagos Atomenergia Hivatal (a tovabbiakban: OAH) az atomenergia békés
célu alkalmazasa teruletén mikodd, 6nalld 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, nuklearis védettséggel
kapcsolatos hat6sagi feladatokat, valamint az ezekkel dsszefuggd tajékoztatasi
tevékenységet, tovabba javaslatot tegyen az atomenergia alkalmazasaval
kapcsolatos jogszabalyok megalkotasara, moddositasara és el6zetesen
véleményezze az atomenergia alkalmazasaval 6sszefliggd jogszabalyokat.

Az atomenergia alkalmazasa hatosagi felugyeletének alapvetd célkitlizése, hogy
az atomenergia békés célu felhasznalasa semmilyen moédon 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 Gzemen kivUl helyezést és a bezarast, radioaktivhulladék-
taroldk esetén a lezarast kovetd id6szakot, radioaktiv anyagok alkalmazasa esetén
a szoban forgd tevékenységekhez kapcsolddd szallitast és a radioaktiv hulladék
kezelését, mig ionizalé6 sugarzast kibocsaté berendezések esetén azok
Uzemeltetését és karbantartasat.

Az OAH a jogszabalyi kovetelmények teljesitésének modjat az atomenergia
alkalmazdival egyeztetett mddon, vilagos és egyértelmU ajanlasokat tartalmazé
utmutatdkban fejti ki, azokat az érintettekhez eljuttatja, és a tarsadalom minden
tagja szamara hozzaférhetévé teszi. Az atomenergia alkalmazasahoz kapcsolédo
nuklearis biztonsagi, sugarvédelmi, védettségi és non-proliferacios kdvetelmények
teljesitésének modjara vonatkozo6 utmutatdkat az OAH féigazgatdja adja ki.

Az Utmutatok alkalmazasa el6tt mindig gydz8djon meg arrdél, hogy a legujabb,
érvényes kiadast hasznalja-el Az érvényes utmutatokat az OAH honlapjardl
(www.oah.hu) toltheti le.



http://www.oah.hu/
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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 hatdsagi
fellgyelet alatt allnak, valamint e torvényben eldirt hatosagi engedélyhez kotott
tevékenységet folytatnak, ilyen tevékenységben koézrem(kddnek, vagy ilyen
tevékenység folytatasahoz engedély iranti kérelmet nyujtanak be. A nuklearis
biztonsagi kovetelmények 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 utmutatdkat az OAH
a honlapjan kozzéteszi. Jelen Utmutatd az engedélyesek dnkéntes alavetésével
érvényestl, nem tartalmaz altaldnosan kételezd érvényl normakat. Az Utmutato
nem tekinthetd hivatalos jogértelmezésnek. A jogértelmezés a jogalkalmazéd
mindenkori feladata és felel6ssége. Ezért a jelen Utmutatéban leirtak kizarélag
szakmai allaspontnak tekinthet6k, nem hasznalhatéak fel jogértelmezésként
peres vagy kozigazgatasi eljaras soran.

A Rendelet 3. § (4) bekezdése alapjan, ha a kérelmezd a nuklearis biztonsaggal
Osszefuggb 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 kovetelményei teljesitésének igazolasara alkalmasnak tekinti,
és az alkalmazott modszer megfelel6ségét nem vizsgalja.

Az utmutatokban foglaltaktdl eltéré modszerek alkalmazasa esetén az OAH az
alkalmazott mddszer helyességét, megfelel6ségét és teljeskorliségét részleteiben
vizsgalja, ami hosszabb Ugyintézési iddvel, kulsé szakértd igénybevételével és
tovabbi kéltségekkel jarhat.

Ha az engedélyes altal valasztott mddszer eltér az Utmutaté altal ajanlottdl,

akkor az eltérés indokolasa mellett igazolni kell, hogy a valasztott modszer
legalabb ugyanazt a biztonsagi szintet biztositja, mint az utmutatéban ajanlott.
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Az utmutatdk felllvizsgalata az OAH altal meghatarozott iddszakonként, vagy
az engedélyesek javaslatara soron kivul torténik.

A fenti szabalyozast kiegészitik az engedélyesek, illetve mas, a nuklearis energia
alkalmazasaban kdézremdkodd szervezetek (tervezék, gyartok stb.) belsé
szabalyozasi dokumentumai, amelyeket az iranyitasi rendszertikkel 6sszhangban
készitenek.
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1.1.

1.2

1.3.

BEVEZETES

Az utmutaté targya és célja

Az Utmutatd ajanlasokat tartalmaz a Rendelet mellékleteként kiadott NBSZ
3a. és 9. koteteiben rogzitett, hegesztéssel kapcsolatos el6irasok
teljesitésére.

Az Utmutaté célja, hogy - ajanlasokat adva az atomerdmU(vi rendszereken és
rendszerelemeken végzett hegesztési tevékenységekkel kapcsolatosan -
egyértelm(ivé tegye a hatdsagi elvarasokat, és ezzel el6segitse az érvényes
el6irasokban meghatarozott nuklearis biztonsagi kritériumok teljestilését, az
alkalmazott muszaki megoldasoknak megfeleléen, a nuklearis biztonsag
szempontjabdl.

Vonatkoz6 jogszabalyok és elGirasok

A nuklearis biztonsagi kovetelmények jogszabalyi hatterét az Atv., valamint a
Rendelet 3. § (1) bekezdése alapjan kiadott NBSZ 3a. és 9. koteteinek alabbi
pontjai biztositjak.

Egyéb, az utmutaté terjedelmébe esé tevékenység végzése
soran figyelembe veendé jogszabalyok

143/2004. (Xll. 22.) GKM rendelet a Hegesztési Biztonsagi Szabalyzat
kiadasardl

A rendelet és a mellékleteként kiadott Hegesztési Biztonsagi Szabalyzat
(HBSZ) elbirdsai az uUtmutaté terjedelmébe tartoz6 minden hegesztési
tevékenység soran kotelez6en betartandok.

21/2010. (V. 14.) NFGM rendelet az egyes ipari és kereskedelmi
tevékenységek gyakorlasahoz szikséges képesitésekrol

Arendelet el6irja a hegesztési tevékenységhez szikséges képzettség tipusait.
A rendeletben foglaltak betartdsa minden, Magyarorszag teruletén
hegesztési tevékenységet végz§ szervezet, igy a jelen utmutatoé terjedelmébe
tartoz6 munkakat végz6 szervezetek szamara is kotelezo.

8/2018. (VIIl. 17.) ITM rendelet az 6mlesztd hegesztés végzésének feltételeirdl



N9.4. sz. ttmutatd 10/58 1. Verzié

Uj atomerém(i berendezéseinek hegesztése

1.4.

2.1.

A rendelet hatalya az 18 (2) bekezdés b) pontja alapjan nem terjed ki a
nuklearis biztonsagi osztalyba sorolt (ABOS) berendezések hegesztésére,
azonban a benne foglaltak alkalmazasa a jelen Utmutaté terjedelmébe esé
hegesztési munkak soran javasolt.

15/1998. (IKK. 8.) IKIM Kozlemény a mulanyaghegesztdk mindsitési
rendszerérél

A kozleményben foglaltak a mudanyaghegeszt6k mindsitési rendszerére
vonatkozdan betartandok.

Kapcsolédé hatésagi utmutaték

N1.7 - Atomerdmdvi rendszerelemek gyartasanak és beszerzésének
engedélyezési dokumentacioja

N1.8 - Uj atomerdmdivi rendszerek szerelésének engedélyezési
dokumentacioja

N9.3 - A szabvanyok hasznalatanak szabalyai Uj atomerdmd létesitése soran

N9.5 - Uj atomerdml nyomastarté edényeinek és csdvezetékeinek
anyagvizsgalata

MEGHATAROZASOK ES ROVIDITESEK

Meghatarozasok

Az Utmutatd az Atv. 2. §-aban, valamint a Rendelet 10. szamu mellékletében
ismertetett meghatarozasokon és fogalmakon kivil a hegesztéssel
kapcsolatos fogalmakat a 143/2004. (XIl. 22.) GKM rendelet mellékleteként
kiadott Hegesztési Biztonsagi Szabalyzat 2. fejezete és az MSZ EN ISO
17659:2004 .Hegesztés. Hegesztett kotések tobbnyelv(
fogalommeghatarozasai abrakkal (ISO 17659:2002)" c¢im({ szabvany
tartalmazza.

A hegesztéstechnoldgia mindsitésének jegyz6kényve (WPQR)

Az el6zetes hegesztési utasitas (pWPS) mindsitéséhez szikséges Osszes
adatot tartalmazé jegyzokonyv.

El6zetes hegesztési utasitas (pWPS)
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2.2.

A hegesztéstechnolégia szUkséges paramétereit tartalmazdé dokumentum,
amelyet az MSZ EN ISO 15607:2004 szabvany 6. fejezete szerinti mddszerek
valamelyikével mindgsiteni kell.

Hegesztéstechnolégia

Meghatarozott tevékenységi folyamat, amelyet hegesztett kotés
létrehozasakor kell alkalmazni. Magaban foglalja az anyagmindségre, az
el6készitésre, az eldmelegitésre (ha szUkséges), a hegesztési eljarasra és
ellendrzésére, az utdlagos hdkezelésre (ha szikséges) és a szukséges
berendezésekre vonatkozo eldirasokat.

Hegesztési utasitas (WPS)

Az MSZ EN ISO 15607:2004 szabvany 6. fejezete szerinti mddszerek
valamelyikével mar mindsitett dokumentum, amely tartalmazza a
hegesztéstechnoldgianak azokat a paramétereit, amelyek a gyartas soran a
hegesztés megismételhetdségéhez szikségesek.

Hegesztd

A hegesztést végzd személy. A kifejezés a hegesztégép-kezel6t is jelenti
kivéve a teljesen gépesitett és (teljesen) automatizalt hegesztési eljarasok
kezel6it.

Munkapréba

A hegesztési munka megkezdése eldtt végrehajtott préba, amely igazolja a
hegeszté azon képességét, hogy a hegesztett kdtést a technoldgiai utasitas
el6irasait kovetve, a muszaki kdvetelményeknek megfelel6 mindéségben el
tudja késziteni.

Technolégiavizsgalat

A pWPS szerinti szabvanyos probadarab elkészitése és vizsgalata a
hegesztéstechnoldgia mindsitése érdekében.

Roviditések

Az Utmutatéban hasznalt egyéb roviditéseket az alabbi tablazat tartalmazza:
ABOS  Atomerdmdvi Biztonsagi Osztalyba Sorolas

Atv. 1996. évi CXVI. torvény az atomenergiarol

BPS Forrasztasi utasitas

BPVC ASME Boiler and Pressure Vessel Code

EMC Elektromagneses kompatibilitas

EJR Egységes Jelolési Rendszer
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FN Ferrit Number

HBSZ Hegesztés Biztonsagi Szabalyzat

MHtE Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgalati Egyesulés
NBSZ Nuklearis Biztonsagi Szabalyzatok

OAH Orszagos Atomenergia Hivatal

pBPS Elzetes forrasztasi utasitas

pWPS  ElSzetes hegesztési utasitas

WPQR  Hegesztéstechnoldgia-minésitd jegyz6konyv

WPS Hegesztési utasitas

2.3. Biztonsagi osztalyba sorolas

Jelen Utmutatdban szerepld el6irasok az atomerémdvi biztonsagi osztalyba
sorolasi rendszerhez (ABOS) kapcsolédnak. Ennek megfelel6en a szdévegben
emlitett 1., 2., 3. biztonsagi (ABOS 1.-3.) és 4. nem biztonsagi (ABOS 4)
osztalyok az atomerdmdlvi rendszerek biztonsagi osztalyba sorolasa
el6irasrendszerében meghatarozott osztalyokat jelentik, ezek nuklearis
biztonsaggal dsszeflggd eljarasairdl az NBSZ 3a. kdtetének 3a.2.2. alfejezete
rendelkezik.

A jelen Utmutaté az atomerdmd biztonsagi osztalyba sorolt berendezéseire
nézve tartalmaz informacidkat. Az engedélyes dontése alapjan jelen
Utmutaté ajanlasai alkalmazhatok a nem biztonsagi (ABOS 4) osztalyba sorolt
rendszerek hegesztésénél is.

3. AZ ATOMEROMUVI BERENDEZESEK HEGESZTESENEK
HATOSAGI SZABALYOZASA

Az NBSZ 3a. kotete (Uj atomerdmdivi blokkok tervezési kévetelményei) az
alabbi, hegesztéshez kapcsolodd szabalyzati el6irasokat tartalmazza
berendezések és csGvezetékek létesitésére:

30.3.2.1200. A nyomdstarto berendezés és csGvezeték tervezésekor kiilonds
gondot kell forditani a gydrtds és szerelés soran alkalmazott hegesztés, mint
specidlis korlatozottan javithatd folyamat tervezési elbirdsaira, igy kiilobndsen az
alabbiakra:

a) az alkalmazhatd hegesztési modszerek,
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b) a varratok kialakitasa,

) az alkalmazott alapanyagokhoz illeszkedé hegesztési hozaganyagok
meghatdrozadsa,

d) a varratvizsgalati modszerek terjedelmének meghatdrozasa, valamint
e) a hegesztés minéségbiztositasi feltételeinek meghatarozasa:
ea) a gydrtokkal és szerel6kkel szemben tamasztott kdvetelmények,

eb) a hegesztbékkel és anyagvizsgalokkal szemben tdmasztott
kovetelmények,

ec) a hegesztés mindségtanusitd dokumentdcidjdval szemben
tdmasztott kbvetelmények.

30.3.2.1800. ,A tervezés sordn a szerkezeti anyagokkal kapcsolatban be kell
tartani az alabbi kbvetelményeket:

a) hegesztendd ausztenites O6ntvények esetén a delta-ferrit tartalmat
korlatozni és ellenérizni kell,

g) a szerkezeti anyagok kivdlasztasdat ugy kell elvégezni, hogy a heterogén
varratok szama a legkisebb legyen.”

3a.3.3.0700. ,A nyomdstarto berendezés és csbvezeték tervezésénél az
alkalmazott szabvanyok keretein belll biztositani kell, hogy

a) a nyomdstartd berendezéseken és a fovizkori csbvezetékeken a kotések
szamat minimalizaljak,
b) elényben kell részesiteni a hegesztett kétések alkalmazdsat, figyelembe véve

a roncsolasmentes vizsgdlati lehet6ségeket, tovdbbd a karbantartds
végrehajtdsat.

¢) az oldhato kétések alkalmazdsa a rendszer kockazatelemzésével igazolt
legyen.

30.3.3.0800. Csak kilon elemzés elvégzése esetén, egyedi, indokolt esetben,
szabad varratokat alkalmazni olyan helyeken, ahol ezek hajlité-igénybevételnek
vannak kitéve, és ahol a fesziiltség koncentrdlodik. A nyomdastarto berendezés és
csOvezeték hegesztésénél teljes beolvadast biztosito kotést kell alkalmazni. A
részleges beolvadast eredményezd hegesztett kotések alkalmazhatésdgat
elemzéssel kell igazolni.

30.3.5.0800. A rendszerek, rendszerelemek elhelyezését tgy kell tervezni, hogy
az biztositson lehetdséget az ellendrzés, karbantartds, javitds, tartalék alkatrészek
cseréje és leszerelés végrehajtdsdra az ezek sordn felmeril6 ddézisok
minimalizdlasaval. Biztositani kell az alapanyog és a hegesztett kétések
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szemrevételezési, roncsoldsmentes vizsgdlattal torténé ellenérzési, valamint
tisztitasi, lemosdasi és javitasi lehet6ségét.
30.4.2.0500. ,A févizkér anyagainak kivalasztdsa soran gondoskodni kell a

szerkezeti anyagok Uzemeltetés alatti felaktivaloddasanak minimumra
csOkkentésérél, kulonés tekintettel az atomerémdi leszerelési szempontjaira.

30.4.2.0600. A fovizkér belsé szerkezeti elemei esetében a minimumra kell
csOkkenteni az olyan meghibdsoddsok lehetéségét, amelyek elszabadult targyak
keletkezése miatt a févizkor mds elemeinek roncsoloddsdt eredményezhetik.”

3a0.4.2.1100. ,A tervezés soran a hegesztési varratok elhelyezését ugy kell
meghatdrozni, hogy az biztositsa az iddszakos anyagvizsgalat céljabdl térténé
hozzdférhetdséget, illetve a varratok és kornyezetiik kialakitdsa olyan legyen, hogy
a varratokon végzett anyagvizsgdlati tevékenységek kbénnyen és nagy
megbizhatdsdggal elvégezhetdk legyenek.”

30.4.8.4700. ,A csOvezetékek tervezésénél biztositani kell a hegesztési
varratok ellenérizhetdségét, a magas-és mélypontok minimalizaldsdt, a
légtelenités, a nyomdsprobdk és a tomorségvizsgdlatok végrehajthatosagat,
valamint a radioaktiv anyagokat tartalmazé rendszerek esetén a szigetelés
konnyt szerelhet6ségét.”

9.3.5.0200. ,A funkciondlis azonosito rendszernek alkalmasnak kell lennie
minden, a rendszer funkcidinak elldtdsdban részt vevd rendszerelem
azonositdsdra. A mdszaki azonositoé rendszernek alkalmasnak kell lennie o
rendszerelemek élettartama sordn sztikséges minden tevékenység, igy kilonésen
épités, gydrtas, szerelés, hegesztés, lizembe helyezés, lizemeltetés, karbantartds,
anyagvizsgdlatok, javitds, csere, dregedéskezelés, kornyezetdllosdgi mindsités
helyének azonositasara.

Az NBSZ 9. kétete (Uj nukleéaris létesitmény tervezési és létesitési idészakara
vonatkoz6 kdvetelmények) az alabbi, hegesztéshez kapcsolédd szabalyzati
el6irasokat tartalmazza berendezések és csOvezetékek létesitésére.

9.3.5.0210. A hegesztési tevékenységek azonositdsdra kilon dokumentacios
rendszert kell létrehozni, mely a hegesztési varratok azonositasdn tul minden, a
hegesztéshez kapcsol6do és a késébbiekben a varratokkal 6sszeftiggé ellenbrzési,
jJavitdsi, atalakitdsi tevékenységeket befolydsolo informaciot, killébnésen az alap-
és hegesztéanyag, az eljaras, a hegesztéstechnologia és a konstrukcids kialakitds
vonatkozasaban tartalmaz.”



N9.4. sz. Utmutato 15/58 1. Verzio
Uj atomerém(i berendezéseinek hegesztése

9.4.3.0100. ,Eljarasi utasitast és munkautasitast kell késziteni minden, a
gydrtott termék minbségét befolyasolo kdvetkezd tevékenységekre:

¢) hegesztés esetén

ca) hegesztett szerkezetek gyartoinak mindsitésére,

cb) a személyzet, kuldnésen hegesztés iranyitok, hegeszték, anyagvizsgdlok

mindsitésére,

cc) az alap- és hegesztbanyagokra, illetve azok tandsitasadra,

cd) a hegeszt6 berendezések megfelel6 dllapotdra,

ce) a hegesztés-technoldgidk és hegesztési utasitasok mindsitésére,

¢f) a technologiavizsgalatok és azok dokumentdlasdra,

cg) a munkaprobak megfelel6ségére, valamint

ch) az alkalmazott hegesztési technoldgiai utasitds megfelel6ségére, ezen bellil:
cha) alkalmazott varratalakra,
chb) ideiglenes régzité elemek alkalmazdsdra,
chc) megengedett éleltoloddsra,
chd) hegesztés elbtti, hegesztés kbzbeni és hegesztés utdni ellenérzésekre,
che) elémelegitésre és hbkezelésre,
chf) javitdsok feltételeire, és

chg) a nyilvdntartadsi és dtaddsi dokumentacio kdvetelményeire,

9.4.3.0200.A gyartasi, ellenbrzési és vizsgdlati technoldgiakat csak megfelelé
mindsitések, ellenGrzésének és probdk végrehajtdsa utdn lehet alkalmazni.

9.5.2.0300. ,Az épités-szerelési tervben ki kell térni az alabbiakra:

e) szabdlyozni kell a kiilonleges folyamatok, kiiléndsen a nagytémegii betonozds, a
betonszerkezetek feszitése, a specidlis betonok készitése, a hegesztés, a hbkezelés, a
roncsoldsos és roncsoldsmentes anyagvizsgdlat végrehajtdsdt és feltigyeletét.”

9.5.4.0100. ,Az elsé biztonsagi osztalyba sorolt rendszerelemek szerelésénél,
lépésrél-lépésre tipusu szerelési, hegesztési, vizsgalati és dokumentaldsi
technoldgidkat kell késziteni.”

9.5.8. Technologiai rendszerek és rendszerelemek specialis kbvetelményei
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9.5.8.0100. ,Az engedélyes iranyitasi kézikbnyvében rogzitettek szerint
kidolgozza és jovahagyja legalabb a kévetkezé dokumentumokat:

5. a hegesztési munkadk végrehajtasanak kévetelménye:

5.1. a hegesztett szerkezetek szerelGinek, gydrtoinak mindsitése,

5.2. a személyzet, kiilbnésen hegesztés irdnyitok, hegeszték, anyagvizsgalok

mindsitése,

5.3. az alap- és hegesztéanyagok, illetve azok tandusitdsa,

5.4. a hegesztb berendezések megfelel6 dllapota,

5.5. a hegesztés-technoldgidk és hegesztési utasitdsok mindsitése,

5.6. a technologiavizsgalatok és azok dokumentdlasa,

5.7. a munkapréobak megfelel6sége, valamint

5.8. az alkalmazott hegesztési technologiai utasitas megfelel6sége, ezen bellil:
5.8.1. alkalmazott varratalak,
5.8.2. ideiglenes rogzité elemek alkalmazasa,
5.8.3. megengedett éleltol6dds,
5.8.4. hegesztés elbtti, hegesztés kozbeni és hegesztés utani ellenbrzések,
5.8.5. el6melegités és h6kezelés,
5.8.6. javitdsok feltételei, és
5.8.7. a nyilvdntartasi és ataddsi dokumentacio kévetelményei.

6. a hegesztési tevékenység ellenérzése:

6.1. az elemek elbkészitése hegesztésre,

6.2. a hegesztés és felrako hegesztés végrehajtdsdnak elbirdsa,

6.3. hegesztési varratok jelélése és dokumentadldsa,

6.4. a hegesztési munkdk ellenérzésének kdvetelménye:

6.5. elbzetes ellenbrzés: személyzet, hegeszté anyagok és berendezések,
alkatrészek ésszedllitdsa,

6.6. hegesztés kdzbeni ellendrzés,
6.7. a hegesztett kbtések osztdlya,
6.8. a hegesztéstechnologia ellenérzése,

6.9. a hegesztett k6tések és felrako hegesztés mindségellendrzése,
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4.1.

6.10. a hegesztett kétések technologiai vizsgdlata,
6.10.1. ellenérzés roncsolasmentes maodszerekkel,
6.10.2. ellenérzés roncsoldsos modszerekkel,

6.10.3. az ellenérzések dokumentaldsa, hegesztési napld, a hegesztési
munkadk nyilvantartasi dokumentdcidja,

7. a hbkezelés ellenérzése,

12. az els6 biztonsagi osztdlyba sorolt berendezések |épésrél-lépésre tipusu
szerelési, hegesztési ellendrzés dokumentdlasanak kévetelménye,

13. az eltakardsra  kerlil6  rendszerelemek  ellenbrzésének  és
dokumentdlasdnak szabdlya.

15. a technologiai csGvezetékek szerelésének specidlis kbvetelményei:

15.1. az alap- és hegesztési hozaganyagok, valamint félkész termékek és
elégyartott csévezeték-blokkok mindségi és dokumentdcios kovetelménye

SZABVANYOK ALKALMAZASA

Magyar szabvanyok alkalmazasa

A szovegben szerepld szabvanyok listajat az M1 jelG melléklet tartalmazza. Az
Utmutaté alkalmazasa soran:

a)

b)

a mereven hivatkozott szabvanyok M1 mellékletben megjeldlt kiadasa
alkalmazandé. Ha az adott szabvany Ujabb kiadasa 1ép érvénybe, illetve
helyettesitd/utédszabvany veszi at a szerepét, vagy a szabvanyt
visszavonjak, az uUtmutatdban hivatkozott szabvanyokat az OAH-val
egyeztetve kell alkalmazni.

a rugalmasan hivatkozott szabvanyok esetén mindig a legujabb
(érvényes) kiadast kell alkalmazni, vagy a szabvany visszavonasa esetén a
kivalto helyettesité/utdédszabvanyt.

Az M2 mellékletben a szbvegben nem szerepl6, de a hegesztési munkak
soran alkalmazni ajanlott szabvanyok felsorolasa talalhato.

4.2. Az utmutatdéban ajanlott szabvanyoktdl valé eltérés

Ez az Utmutato alapvetéen nem kotelez§ ajanlast ad az NBSZ el6irasainak
teljesitésére. Ennek okan a szovegben emlitésre kertlé szabvanyok alkalmazasa
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sem kotelezd. Tekintve azonban az Atv. 12. §8 (6) bekezdésében irtakat, az
atomerémuU létesitése soran a szabvanyhasznalat koételez6. Emiatt valamilyen
szabvany alkalmazasa a hegesztési tevékenység soran szintén kotelezd.

Amennyiben az Utmutatéban ajanlott - magyar szabvany - el6irasoktdl eltér az
engedélyes, akkor a helyettesitéként valasztott szabvany alkalmazasat igazolni kell
az NBSZ 9. kdtetének 9.3.7.0600. pontja értelmében. Ez az igazolas ki kell, hogy
terjedjen a szabvany teljeskorlségére, muiszaki megfelel8ségére, az adott
terileten valé alkalmazhatdsag alatamasztasara, valamint arra, hogy
alkalmazasaval az NBSZ-kdvetelmények betartasa nem sérul. Az igazolas minden
esetben a részét kell, hogy képezze az engedélyezési dokumentaciénak.

A szabvanyhasznalat igazolasahoz az OAH altal kiadott ,N9.3 - Szabvanyok
hasznalatanak szabalyai Uj atomerému |étesitése soran” cim( utmutatoban irtak
a mérvadok.

Kivételt képez ez aldl az ISO/TR 15608:2017 szabvany, amelynek hasznalatat -
ezen Uutmutaté érvényességi kdrében - nem kell igazolni.

5. HEGESZTETT SZERKEZETEK GYARTOIVAL SZEMBEN
TAMASZTOTT KOVETELMENYEK

Az ABOS-osztalyba sorolt rendszerek részét képez6 hegesztett szerkezetek
gyartasat, szerelését, atalakitasat és javitasat végzd szervezetnek (a
tovabbiakban: gyartd) az adott tevékenységre valé alkalmassagat a
szukséges szabvanyoknak valé megfeleléssel kell igazolnia.

Az ABOS-osztalyba sorolt berendezések gyartdinak rendelkezniuk kell az MSZ
EN ISO 9001 szabvanynak megfelel6 minéségiranyitasi rendszerrel. Ezen felul
minden olyan gyartonak, aki gyartas vagy szerelés soran hegesztési
tevékenységet végez, rendelkeznie kell az MSZ EN 1SO 3834 szabvanysorozat
valamely szabvanya szerinti mindsitéssel, az alabbiak szerint.

Berendezés Hegesztéluizem szukséges
Osztalya mindsitési szintje'
ABOS 1 MSZ EN ISO 3834-22
ABQOS 2 MSZ EN ISO 3834-2

MSZ EN ISO 3834-2 vagy

ABOS 3 MSZ EN 1SO 3834-3
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6.1.

Megjegyzések:

1) A hegeszt6lzem mindsitésének szintjét az MSZ EN ISO 3834-1 szabvany
(Fémek dmlesztbhegesztésének mindségiranyitasi kdvetelményei 1. rész
A minGségiranyitasi kdvetelmények megfeleld szintjének kivalasztasi
feltételei) utmutatasa alapjan kell meghatarozni, illetve figyelembe kell
venni az MSZ EN ISO 3834-5 utasitasait.

2) Az ABOS 1 osztalyba sorolt berendezéseket gyartd vagy szereld gyartok
felé tovabbi kdvetelmények tamaszthatok.

HEGESZTOSZEMELYZETTEL KAPCSOLATOS AJANLASOK

Hegesztd

Az ABOS 1-3 biztonsagi osztalyokba sorolt berendezések gyartasa vagy
szerelése soran kézi hegesztést az MSZ EN ISO 9606 szabvanysorozat szerinti
érvényes mingsitéssel rendelkez6 hegeszt6 végezhet.

Az ABOS 1-3 biztonsagi osztalyokba sorolt berendezések gyartasa vagy
szerelése soran gépesitett és automatizalt hegesztést az MSZ EN ISO 14732
szabvany szerint mindsitett hegesztégép-kezel6 végezhet.

Az ABOS 1-3 biztonsagi osztalyokba sorolt berendezések gyartasa vagy
szerelése soran hegesztést végzd hegesztOkre és hegesztégép-kezelbkre
egységesen, a fentieken tul az alabbi feltételek vonatkoznak:

a) atompakotésl préobadarabokat minden esetben radiografiai vizsgalattal
is ellendrizni kell;

b) a mindsités csak olyan, a gyarto altal készitett hegesztési utasitas (WPS)
alapjan torténhet, amelyet Uzemszer( feltételek kozott lefolytatott, és
fuggetlen szervezet altal tanusitott technoldgiavizsgalat alapjan
készitettek;

c) ahegesztébnek atomerdmuvi alapismeretekbdl elméleti vizsgat kell tennie
a mindsitési folyamat soran, illetve a mindsit8bizonyitvanyban
szerepelnie kell, hogy a hegeszté ,ATOMEROMUVI ISMERETEK” sikeres
kiegészité elméleti vizsgat tett;

d) avizsga alapjat képez6 WPS-lap tartalmazza azt az informaciot, miszerint
a WPS szerinti hegesztést végz6 hegesztének atomerdmuvi ismeretekbdl
sikeres kiegészitd elméleti vizsgaval kell rendelkeznie.
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Az atomerémlvi alapismeretek kiegészit6 elméleti vizsga anyagat az OAH
Utmutatasa alapjan kell 6sszeallitani.

Az ,ATOMEROMUVI ISMERETEK” kiegészitd vizsgaval bdvitett mindsités
megszerzése minden olyan hegeszté szamara kotelezd, aki a létesités
helyszinén hegesztési tevékenységet végez.

A Dbiztonsagi osztalyba sorolt berendezések hegesztése esetében a
hegesztéstechnoldgia minésitési jegyz8konyvét (WPQR) a felligyel§ hatdsag
és/vagy az altala kijelolt szervezetek igazoljak.

Az ABOS 1-3 osztalyba sorolt valamennyi berendezés helyszini hegesztési
munkain csak a Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgalati Egyesulés
(MHtE) altal kiadott mindsitéssel és beutébélyegzdvel rendelkezd hegesztd
dolgozhat. A hegesztébmindsitéseket az MHtE altal mindsitett WPQR-ekbdl
levezetett WPS -ek alapjan kell lefolytatni.

6.2. Hegesztésiranyitas

6.2.1. Hegesztési felugyelet

Minden, az ABOS 1-3 biztonsagi osztalyokba sorolt berendezések gyartasa
vagy szerelése soran hegesztést végzd szervezetnek rendelkeznie kell
hegesztési fellgyelettel. A hegesztési fellgyeletet egy vagy tobb hegesztési
felel6s lassa el, a feladat kiadhat alvallalkozasba.

A hegesztési felugyelet el6irasait a hegesztett szerkezetek, nyomastartd
berendezések és cs6vezetékek gyartodira, szereldszervezeteire dolgoztak ki. E
szervezetek alapvetd tevékenysége a hegesztés. Az atomerémuvek létesitése
és (zemeltetése sordn meghatérozo tevékenység a hegesztés. igy az MSZ EN
ISO 14731:2019 szabvanynak megfelel6 hegesztési fellgyelet |étrehozasa
mar a létesitési fazisban célszer(. E fazisban a hegesztési felligyelet f6
tevékenysége a tervdokumentaciok feltlvizsgalata és a beszallitok tanusitasa,
felligyelete. A feladatok és felel6sségek meghatarozasanal a szabvany
el6irasai az iranyaddk. A hegesztési felligyelet tevékenységének sajatossaga,
hogy az atomenergia alkalmazasa korében eljaré fuggetlen muszaki
szakértdrél szold 247/2011. (XI. 25.) Korm. rendelet szerinti hegesztési
nuklearis szakérté nem all rendelkezésre.

A hegesztési felel6s olyan személy lehet, aki megfelel6 szintd muszaki
tudassal és felkésziltséggel, minimum 5 év relevans tapasztalattal
rendelkezik a targyi teruleten végzett hegesztési munkak tervezése,
kivitelezése, ellendrzése és vizsgalata soran felmerul6 feladatok és felel6sség
tekintetében, valamint rendelkezik szakiranyu fels6foku végzettséggel. A
hegesztési felelOsi tevékenység végzéséhez elfogadhatd végzettségek:
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- Eurdpai hegesztémérndk (EWE) vagy Eurdpai hegesztétechnolégus (EWT)
a European Federation for Welding, Joining and Cutting (EWF) altal kiadott
oklevél alapjan;

- Nemzetkozi hegesztdmérndk (IWE) vagy Nemzetkozi
hegesztéstechnolégus (IWT), az International Institute of Welding (l1IW)
altal kiadott oklevél alapjan.

A hegesztési fellgyelet alapvetd feladatait és felel8sségeit a foglalkoztatd
szervezetnek a hegesztési felel8s(6k) munkakori leirasaban, vagy egyéb
dokumentacidban rogzitenie kell. A hegesztési fellgyelet feladatait és
felel6sségeit az MSZ EN ISO 14731:2019 szabvany eldirasaival 6sszhangban
kell meghatarozni.  Meghataroz6  feladatok  kézé  tartozik a
hegesztéstechnoldgiak, a hegeszt6berendezések, a  személyzet
képesitésének ellenérzése, illetve jovahagyasa, a beszallitok (alvallakozok)
szakmai fellgyelete és a hegesztési biztonsagtechnikai el6irasok
betartasanak felugyelete.

A hegesztési felel6s tekintetében szukséges iskolai végzettség, szakmai
ismeret és gyakorlat kovetelményeinek meghatarozasa kapcsan, illetve a
hegesztésiranyitas egyéb kérdéseiben az MSZ EN ISO 14731:2019 szabvany
elbirasai kovetenddk.

A hegesztési fellgyelet tevékenysége ki kell, hogy terjedjen a kapcsol6dé
egészségvédelmi, biztonsagi és kornyezetvédelmi feladatokra.

A hegesztési felel6sre vonatkozd, az MSZ EN ISO 14731:2019 szabvanyban
rogzitett kovetelményeken tul, a hegesztési felel6snek igazolhatdan
rendelkeznie kell atomerdmdvi tapasztalatokkal és ismeretekkel is.

6.2.2. Hegesztésiranyitas

6.3.

A vallalkozénak rendelkeznie kell olyan, altala irasban megbizott hegeszt6
szakemberrel (hegeszté koordinator), aki a hegesztési munkakat iranyitja,
ellenérzi, a munkavédelmi és biztonsagtechnikai el6irasokat betartja. A
hegeszt6 szakember feladatait irasban kell rogziteni.

A hegesztési koordinatornak igazolhatéan rendelkeznie kell megfelel§ szint(
atomerdm0vi ismeretekkel.

Munkapréba

A hegeszt6 - ABOS biztonsdgi osztalyokba sorolt rendszerek vagy
rendszerelemek esetében - hegesztést csak akkor végezhet, ha rendelkezik
az adott alapanyagra, hozaganyagra, illetve falvastagsagra és atmérdre
érvényes munkaprobaval. A munkaproba célja a hegeszt6 képességeinek
ellen6rzése, illetve fenntartasa. A munkapréba elkészitése soran ellenérzik,
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hogy a hegesztd a hegesztett kotést az adott hegesztéstechnoldgia utasitasait
betartva, a mUszaki kovetelményeknek megfelel6 mindségben képes
elkésziteni.

Az MSZ EN ISO 9606 szabvanysorozat szerinti érvényes mindsitéssel
rendelkezd hegeszté6 munkaprébaja csak a szabvanyban meghatarozott
falvastagsag- és atmérétartomanyban, valamint a meghatarozott hegesztési
pozicibban érvényes, adott alapanyagcsoportra.

A sikeres mingsitd vizsga soran a mindsités céljabdl elkészitett vizsgadarabok
az adott hegeszt6 esetében munkaprobaként elfogadhatdk, ha a darabokon
a szUkséges vizsgalatokat elvégezték, és a vizsgalatok eredményei
megfelelnek a munkaprébara el6irt feltételeknek. A mindsités és a
munkaprobaként torténé megfeleltetés kozt eltelt id6 nem lehet tébb, mint
harom hénap.

6.3.1. Altalanos munkapréba

Az 3ltalanos munkaproba készitésekor és vizsgalatakor az MSZ EN 1SO 9606-
1 és az MSZ EN ISO 14732 szabvanyok el6irasai az iranyaddk. A gyarténak a
munkaprobak végrehajtasara, ellenbrzésére és elfogadasara vonatkozd
altalanos eljarasrendet kell elkészitenie és betartania.

6.3.2. Egyedi munkapréba

Az egyedi munkaprébakat mindig az adott feladathoz egyedileg készitett
hegesztéstechnoldgia alapjan, az abban megallapitott vizsgalati modszerek
és megfelelési kritériumok alapjan kell lefolytatni. A munkaprébak altalanos
szabalyain tul a feladat jellegétdél fluggden egyedi kovetelmények is
tamaszthatdk a hegesztdvel szemben. Az egyedi munkaprdba érvényessége
az adott technolégia hatalya ala tartozé hegesztésekre terjed ki.

6.3.3. Munkaproéba-készités
A hegesztési tevekenység megkezdése el6tt munkaprébat kell késziteni, ha
a) az Uzemi gyartasi, szerelési, vagy javitasi technolégiai utasitas eldirja,

b) a hegeszt6 6 honapnal hosszabb ideig nem dolgozott a jelen Utmutatd
hatalya ala tartoz6 hegesztési munkan,

c) ahegesztd a napi munkavégzése soran okot ad a szakmai képességeinek
és/vagy szakmai ismereteinek kétségbe vonasara,

d) kulonleges kovetelményekre, illetve korulményekre vald tekintettel a
felel6s hegesztdmérndk, a mindségellendrzés, vagy a hatdsag egyedileg
elGirja.
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6.3.3.1. A munkaproéba érvényességi id6tartama

A munkaproba érvényessége az anyagvizsgalat eredményes lezarasaval veszi
kezdetét. A munkaprdba érvényessége 6 honap, de maximum 1 év lehet. A
felel8s hegesztdmérnok az els6 6 hdénap utan aldirasaval tovabbi 6 honap
id6tartamra érvényesitheti, ha a munkaprébat készitd hegesztd:

a) folyamatosan - 3 hdénapot meg nem haladé munkamegszakitassal -
folytat hegesztési tevékenységet az adott munkapréba érvényességi
tartomanyan beldl, és

b) az Uzemszerl hegesztési feladatokat olyan koérulmények kozott végzi,
mint amilyen feltételek mellett a munkaprobat végrehajtotta.

6.3.3.2. ABOS-osztalyba sorolas szerinti érvényességi tartomany

Altalénos munkapréba: A gyartéasi engedélyekben jovahagyott alapanyagon
végrehajtott munkaprdéba érvényes az adott ABOS biztonsagi osztalyba sorolt
rendszerek hegesztésére. A prébadarab megfeleld, ha a kotés folytonossagi
hianyanak mértéke nem haladja meg az MSZ EN ISO 5817 szabvany el&irt
szintjéhez tartoz6 megengedhetd mértéket. Az elvart mindségi szintet a
gyartasi engedély rogziti.

Egyedi munkaproba: Az egyedi hegesztéstechnoldgia szerint készitett egyedi
munkaprobat a konkrét hegesztési munkara el6irt mindségi kovetelmények
szerint kell értékelni.

6.3.3.3. Az alapanyagok érvényességi tartomanya

Az alapanyagok érvényességi tartomanyara az MSZ EN I1SO 9606-1 és az MSZ
EN ISO 14732 szabvanyok el6irasai az iranyadok.

6.3.4. A munkapréba végrehajtasa, ellenérzése, dokumentalasa

A munkaprobat minden esetben a gyarté hegeszt6 felel6se, vagy az altala
megbizott személy jelenlétében kell elkésziteni. Az engedélyes hegesztési
felel6se a munkaprébak eredményeit ellenérizheti, illetve a munkapréban
részt vesz (ABOS 1 osztalyba sorolt berendezés vagy rendszer gyartasa
esetén), vagy vehet.

A munkaproébak a gyartasi tervdokumentacioban meg kell, hogy jelenjenek,
azokat a mindségellendrzési tervben ellendrzési/megallitdsi pontként
szerepeltetni kell.

A létesités helyszini kivitelezési munkaihoz kapcsoléddan elvégzett
munkaprébakat minden esetben a gyartd hegesztd felel6se, vagy az altala
megbizott személy jelenlétében kell elkésziteni.
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Az altalanos munkaprébak érvényessége a vizsgalatok elvégzését kdvetden,
a kovetelményeknek torténd sikeres megfelelés igazolasakor kezdédik. A
munkapréba érvényességi ideje 1 év. A munkapréba érvényességi ideje 6
hénappal meghosszabbithatd, amennyiben:

a) A hegesztd a napi munkavégzés soran olyan korulmények kozt végzi
hegesztési feladatait, amelyek megfelelnek a munkaprdéba soran el&irt
feltételeknek;

b) Ahegesztd a munkapréba érvényességi tartomanyan belul folyamatosan
- vagy 6 hdénapot meg nem haladd kihagyassal - hegesztési munkat
végez.

A munkapréba érvényességét a hegeszté felelds hosszabbithatja meg
irasban, a fenti feltételek teljesulése esetén.

Az egyedi munkaprobak érvényességi idejét egyedileg kell megallapitani, a
feladat és a kérulmények fliggvényében, de nem lehet hosszabb, mint 1 év.
Az egyedi munkapréba érvényességi ideje nem hosszabbithaté meg.

6.3.4.1. El6zetes ellen6rzés

A munkapréba hegesztési folyamatanak megkezdése el6tt ellendrizni kell:

a) a munkapréba-készités alapjaul szolgalé hegesztési utasitas (WPS)
meglétét,

b) a hegeszté mindsitésének érvényességét,
c) a probadarabokon a hegesztd beutdjelét,

d) a felhasznalasra  kerdl6 alapanyagok és  hegeszt6anyagok
mindségazonossagat és méreteit, illetve a MSZ EN 10204 szabvany
szerinti bizonylatainak meglétét;

e) az élel6készités tipusat és méreteit,

f) azillesztés (egytengelyliség, parhuzamossag, belsd éleltolddas, illesztési
hézag) megfelel6ségét,

g) az élek és kornyezettk felUletének allapotat, tisztasagat és el6készitéseét
(ha szikséges)

h) a frocskolés elleni védelem megfelel6ségét (ha szukséges),

i) azelbirt hegesztési pozicid betartasat,

j) azeldirt eldmelegitési hdmérséklet megfelel6ségét (ha szikséges),
k) ahegesztégép megfelel§ségét,

l) avéddgaz megfelel6ségét (ha szikséges).
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6.3.4.2.

A hegesztési folyamat ellendrzése

A hegesztés folyamata alatt ellenérizni kell:

a)
b)

Q)
d)
e)

f)

6.3.4.3.

a fGz6varratok megfelelségét,

a technolégiai utasitasban (WPS) meghatarozott hegesztési paraméterek
betartasat,

a hegesztési utasitdsban meghatarozott hegesztési sorrend betartasat,
a gyOkvarrat megfelel8ségét,
az egyes sorok tisztitasanak megfelel6ségét,

az egyes sorokat - amennyiben van erre vonatkoz6 kulon el6iras -
roncsolasmentes vizsgalattal is ellendrizni kell.

Jelolések

A meghegesztett munkadarabon az alabbi jel6léseknek kell szerepelniuk:

a)
b)
Q)
d)
6.3.4.4.
A

a hegesztd beutébélyegzdje,

az ellendrzést végzd beltbbélyegzdje,
az alapanyag(ok) adagszama,

a prébadarab egyedi azonositdjele.
Dokumentalas

munkaproba-készitésrdl elézetes ellendrzési dokumentaciot kell

dsszeadllitani, amely tartalmazza:

a)
b)

c)
d)
e)
f)
g)

a munkaproéba tipusat,

a munkaproba-készités alapjaul szolgalé technoldgiai utasitas (WPS)
megnevezését,

az alapanyagok min&séget, méretét, adagszamat,
a hegeszt6anyag mindségét, méretét, adagszamat,
a hegeszt6 adatait (név, beutdjel),

a hegesztési poziciot,

a prébadarab azonositasi jelét.

Az elBzetes ellenérzési dokumentacidhoz csatolni kell a roncsolasmentes és
a roncsolasos vizsgalatok anyagvizsgalati jegyz6konyveit, a felhasznalt
alapanyagok és hozaganyagok mduUbizonylatat, valamint a hegesztd
mindsitébizonyitvanyanak masolatat.
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7.1.

ALTALANOS GYARTOMUVI ES SZERELESI HEGESZTESI
ELOIRASOK

Gyartomilivi és szerelési eléirasok alkalmazasi kore

A gyartas és szerelés célja mindenkor a gyartmany, a késztermék
|étrehozatala a gyartasi folyamat végeredményeként. A gyartasi folyamat -
mint rendszer - magaban foglalja az elemek valtozasait az elégyartmanytadl
az alkatrészen keresztul a gyartmanyig.

Az ebben a fejezetben megfogalmazott ajanldsok minden olyan ABOS 1-3
osztalyba sorolt berendezés gyartasa és szerelése soran alkalmazanddk, ahol
a hegesztés mint a berendezés gyartasi folyamatanak eleme megjelenik. Az
el6irasok kore kiterjed minden olyan hegesztési tevékenységre, amely az
ABOS 1-3 osztalyba sorolt berendezések gyartasa és szerelése soran kerul
elvégzésre, fluggetlentl a tevékenység elvégzésének helyétdl és idépontjatdl.

Az ABOS 1-3 osztalyba sorolt berendezések gyartasa soran minden olyan
hegesztési tevékenységet ezen uUtmutatd el8irasa alapjan kell elvégezni,
amely a kész berendezés mechanikai, szilardsagi, funkcionalis, korrézids vagy
Oregedési tulajdonsagaira befolyassal lehet.

Az ajanlasok nem vonatkoznak olyan hegesztési munkafolyamatokra,
amelyek csak provizorikus alkalmazasok miatt (pl. ideiglenes megtamasztas
rogzitése) kerulnek alkalmazasra, illetve alarendelt hegesztési feladatok
esetén (pl. csavarkotés hegesztéssel torténd biztositasa), de iranymutatasul
figyelembe vehetdk.

Az ajanlasok a gépészeti berendezésekhez tartozé nyomastartd edények és
csOvezetéki rendszerek hegesztésének alapelemeit, feladatait veszik
figyelembe. Az épitészeti tevékenységhez kapcsol6dd hegesztési
tevékenységek esetén alkalmazhatok ezen ajanlasok az alabbiakat
figyelembe véve.

Az épitészeti tevékenységek hegesztése (tervezés, gyartas, szerelés,
ellen6rzés) eltér a gépészeti tevekenységek elbirasaitol. A gépészeti elbirasok
szerinti hegesztett kotések hatara az a kapcsolati pont, ahol az épitészeti
szerkezetnek er6 vagy nyomaték atadasara kerdl sor. E hatarponttdl az
épitészeti szerkezetek el8irasai a mértékadok. A jelen Utmutaté elbirasai az
épitészeti  tevékenység  sajatossagainak  figyelembevétele  mellett
alkalmazhatok, ami az alkalmazott hegesztéstechnologia kivalasztasat (pl.
betonvasak hegesztése), az alkalmazott roncsolasos és roncsolasmentes
vizsgalatok kivalasztasat, illetve a gyartasi dokumentacio terjedelmét jelenti.
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7.2.

7.2.1.

A gépészeti berendezések gyartdsi és beszerzési tevékenységeirdl
részletesen az OAH N1.7 szamu Utmutatdja nyujt tajékoztatast.

Hegesztéstechnolégia

Az atomerdmdvi berendezések gyartasa soran a hegesztési tevékenységek
végzéséhez az alkalmazni kivant hegesztéstechnolégiat mindsiteni kell. A
mindsitést a nyomastartd berendezések és rendszerek biztonsagi
kdvetelményeir6l és megfeleldség tanusitasarol szold 44/2016. (XI. 28.) NGM
rendelet alapjan feljogositott flggetlen szervezet adhatja ki. Az adott
tevékenységre a mindsitést kiadd szervezetnek a Nemzeti Akkreditald
Hatdsag altal kiadott akkreditaciéval kell rendelkeznie. A mindsités alapjat
minden esetben az MSZ EN ISO 15607 szabvany el8irasai adjak. A
hegesztéstechnoldgia mindsitése alapvetéen az MSZ EN ISO 15614
szabvanysorozat 2. szintje eldirasainak megfelel6en torténjen, de lehetdség
van a kovetkezd modokon torténd mindsitésre is:

a) Hegesztéstechnolégia mindGsitése szabvanyos hegesztéstechnologia
atvételével, az MSZ EN ISO 15612 szabvany elbirasainak megfeleléen;

b) Hegesztéstechnoldgia mindsitése gyartas el6tti hegesztési probaval, az
MSZ EN ISO 15613 szabvany el8irasainak megfelelSen;

Az egyes hegesztéstechnoldgiakat minden esetben az adott feladatnak
megfeleléen kell kidolgozni. Mindsitett hegesztéstechnolégia hianyaban
hegesztési tevékenység nem végezhetd!

A hegesztéstechnologiakat az els6 hasznalat el6tt kell minésiteni!

Gyakori, ismétl6dd feladatokra kidolgozhat6 tipustechnoldgia, az egyedi
technolégiak kidolgozasaval megegyezd moddon. A tipustechnolégia
alkalmazasanak feltétele, hogy a hegesztési tevékenység sorozatban,
ugyanolyan modon torténd elvégzésének szlikségessegét, illetve lehetéségét
igazolni kell.

Alapelvek

A Kkifejezéseket és fogalom-meghatarozasokat tekintve az eurdpai
szabvanyok az MSZ EN ISO 15607 el8irast jeldlik meg érvényesnek.

A hegesztési utasitas sz6hasznalatakor roviditésekben a (WPS) és a (pWPS)
szerepel, amellyel rendre a hegesztési utasitas, illetve az el6zetes hegesztési
utasitas fogalmakat roviditik.

Az ABOS biztonsagi osztalyba sorolt rendszereken olyan hazai és nemzetkozi
ipari gyakorlatban alkalmazott hegesztéstechnoldgia alkalmazhato, amelyet
a gyartast megel6z6en a technoldgia mingsitésével kell igazolni.
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A szerkezetek hegesztését ((el6)gyartds, szerelés, javitds, atalakitds) WPS
alapjan kell végezni. A WPS elkészitése a hegesztéstechnoldgiai mingsitési
jegyz6konyv (WPQR) alapjan - a vonatkozdé szabvanyok érvényességi
tartomanyan belll - a gyarto, illetve a gyarté hegeszt6 felel6sének feladata.

7.2.2. Hegesztési eljarasok

Jelen Utmutatd terjedelmébe tartozd hegesztési feladatokhoz az alabbi
eljarasokat lehet altaldnosan alkalmazni (MSZ EN ISO 4063):

a) 111 Fogyobelektrédas, véddgaz nélkuli ivhegesztés;
b) 121 Tomor huzalelektrédas, fedett ivl hegesztés;
c) 122 Szalagelektrodas, fedett iv( hegesztés;

d) 131 Tomor huzalelektrodas, semleges védégazos ivhegesztés (MIG-
hegesztés tdomor huzalelektrodaval);

e) 135 Tomor huzalelektrddas, aktiv védégazos ivhegesztés (MAG-
hegesztés tdmor huzalelektrodaval);

f) 136 Porbeles huzalelektrodas, aktiv véddgazos ivhegesztés (MAG-
hegesztés porbeles huzalelektrédaval);

g) 14 Volframelektrodas, védbgazas ivhegesztés

h) 141 Tomor huzallal/palcaval végzett volframelektrodas, semleges
védbgazas ivhegesztés (tomor hozaganyagos TIG-hegesztés),

i) 151 Huzalelektrédas, semleges véddgazos plazmaivhegesztés
(plazmasugaras MIG-hegesztés);

j) 152 Poradagolasos plazmaivhegesztés;
k) 51 Elektronsugaras hegesztés.

ABOS 1-3 osztalyba sorolt rendszerek esetében olyan eljarasokat kell
alkalmazni, amelyek mogott kelld mennyiségl és megbizhatd tapasztalat all.
A javitasi, karbantartasi munkaknal - amennyiben a feltételek biztosithatdk -
a berendezés gyartasakor alkalmazott eljarast kell el8térbe helyezni. Olyan
eljarasok, amelyeket a jelen Gtmutaté nem tartalmaz, csak a hatosag el6zetes
engedélyével alkalmazhatok.

7.2.3. ElBzetes hegesztési utasitas (pWPS)

Amennyiben a hegesztéstechnologia minésitését probahegesztés alapjan
végzik, akkor a probahegesztéseket a pWPS alapjan kell elkésziteni. Az
el6zetes hegesztési utasitast az MSZ EN ISO 15609 szabvanysorozat el6irasai
szerint kell elkésziteni. A pWPS elkészitése a gyarté kompetenciaja.
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A pWPS a szabvanyokban irt kotelezd elemeken, illetve a 7.2.4 pontban
irtakon feldl tartalmazza a prdbahegesztést végzd hegesztd nevét és a
szukséges hegesztémindsités pontos jeldlését.

7.2.4. Hegesztési utasitas (WPS)
A WPS-t a tanusitott WPQR alapjan a gyarténak kell elkészitenie.

Az ABOS 1-3 osztalyba sorolt berendezések hegesztése esetén minden, a 3.1
bekezdésben megadott hegesztési varrathoz kell WPS-t késziteni, és a
hegesztést csak annak el6irasai alapjan szabad elkésziteni. A WPS-t az MSZ
EN ISO 15607 szabvany és az MSZ EN ISO 15609 szabvanysorozat eljarashoz
tartoz6 szabvanyanak el6irasai alapjan kell &sszeallitani. A WPS-nek
tartalmaznia kell a szabvany altal kételez6nek megjeldlt adatokat, valamint
ezeken kivul a kovetkezéket:

a) Aberendezés megnevezését és azonositdjat, amely hegesztéséhez a WPS
készul;

b) A berendezés ABOS-besorolasat;

c) Avarrattérkép azonositojat, amelyhez a WPS tartozik;

d) A hegesztés helyszinét (gyartomu vagy helyszini);

A WPS ajanlott formatumara (ivhegesztéshez) az MSZ EN ISO 15609
szabvanysorozat eljarashoz tartozé el6irasai a mértékadok.

7.2.5. A hegesztéstechnoldgia mindsitésének jegyzdkonyve (WPQR)

A hegesztési varratok technoldgiavizsgalatat jelen itmutaté 7.3 fejezetében
irtak szerint kell elvégezni. A technoldgia mindsitése a fejezet elején
bemutatott modokon tdrténhet. Ezektdl eltérni a hatdsag engedélyével
lehetséges.
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A WPQR tartalmara az MSZ EN ISO 15607 szabvany ad altalanos el6irasokat.

A WPQR-hez minden esetben csatolni kell a felhasznalt alapanyag(ok) és
hegeszt8anyag(ok) MSZ EN 10204 szerinti, az 5.7 alfejezetben foglaltaknak
megfelel6 szintl mibizonylatait.

A WPQR alapjan elkészithetd a végleges, gyartasba adhaté WPS.

7.3. Technolégiavizsgalat a gyartéomiiben

7.3.1. Alapelvek

A technologiavizsgalat az MSZ EN ISO 15614 szabvanysorozat alapanyaghoz
tartozd szabvanyanak el6irasai alapjan torténik. A mindsitést a szabvany 2.
szintjére kell végezni.

R
J

4 J

u AV
=
s

4
CEE
S

N “f;':;“*][ paze |
J J

| Kilen m;manel alaimazhats |

J
N
J
Teohnelega vigogsitice
Em




N9.4. sz. Utmutato 31/58 1. Verzio
Uj atomerém(i berendezéseinek hegesztése

Az MSZ EN ISO 15607 és a kapcsolédoé MSZ EN ISO 15609, MSZ EN ISO 15614
szabvanyok (szabvanysorozatok) tartalmazzak a technoldgiavizsgalat
el6irasait.

A jelen Utmutatd szerinti technoldgiavizsgalat csak a 7.2.2. pont szerinti
eljarasokra alkalmazhat6. Mas szabvanyok, el6irasok szerint végrehajtott
vizsgalatok elfogadhatdk, példaul az elektronsugaras hegesztéssel készitett
varratok hegesztésére az ASME BPVC IX. fejezete szerint végrehajtott
vizsgalatok.

Altaldnos elv, hogy a vizsgalatokat az adott szabvany, szabalyzat el8irdsa
szerint értelmezik. llyen esetekben az ABOS 1-3 biztonsagi osztalyba tartoz6
szerkezeteknél kulon el6irasok, vizsgalatok (egyedi munkaproba)
végrehajtasa valhat szUkségessé.

7.3.2.  Altalanos alkalmazas

W4

a) Fémek hegesztési utasitasa és hegesztéstechnoldgidjanak mindsitése.

b) Fémek hegesztési utasitasa és hegesztéstechnoldgiajanak mindsitése.

« 707

c) Fémek hegesztési utasitasa és hegesztéstechnologiajanak mindsitése.

d) Fémek hegesztési utasitasa és hegesztéstechnoldgiajanak mindsitése.
Mindsités sztenderd hegesztéstechnolégia atvételével (MSZ EN 1SO
15612)

7.3.2.1. Eseti alkalmazas

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

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

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

d) Fémek hegesztési utasitasa és hegesztéstechnoldgiajanak mindsitése. A
hegesztéstechnoldgia vizsgalata. 8. rész: Csovek hegesztése cs6-csofal
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kotés esetén (MSZ EN I1SO 15614-8)

« 77

e) Fémek hegesztési utasitasa és hegesztéstechnoldgiajanak mindsitése. A
hegesztéstechnologia vizsgalata. 11. rész: Elektron- és l|ézersugaras
hegesztés (MSZ EN ISO 15614-11)

7.3.3.  Avizsgalat érvényességi idétartama

A technoldgiavizsgalat érvényessége 3 év. Ha a gyartd ezen id6 alatt
folyamatosan Uzemszer( hegesztési feladatot végzett - olyan kdrulmények
kdzott, mint amilyenek mellett a technoldgiavizsgalatot végrehajtotta -,
valamint az el8irt vizsgalatok megfelel6ségét fuggetlen, a vizsgalatok
elvégzésére az MSZ EN 17025 szerinti akkreditalt laboratérium altal
végrehajtott vizsgalattal igazolja, a tanusitészerv az érvényességet egy
alkalommal tovabbi 3 évre meghosszabbithatja.

7.3.4. Az alapanyagok érvényességi tartomanya

A technoldgiavizsgalatok alapanyagok szerinti érvényességi tartomanya
megfelel az ISO/TR 15608 szabvany kdvetelményeinek.

7.3.5. A hozaganyagok szerinti érvényességi tartomany

Az ABOS 1. és 2. biztonsagi osztalyokba sorolt rendszerek hegesztésénél az
adott hozaganyag alkalmazasaval végrehajtott technoldgiavizsgalatok
érvényessegi tartomanya nem terjeszthetd ki mas hozaganyagokra. Az ABOS
3. biztonsagi osztalyba sorolt rendszerek esetében az AWS (American
Welding Society) kdd alapjan azonos, de kulénb6zd cégek altal gyartott
hegeszt6anyagok egymassal helyettesithet6k, amennyiben valamelyik
hegesztéanyag technoldgiavizsgalati eredményei rendelkezésre allnak. Ha
Utévizsgalat szikséges, a jévahagyas csak abban az esetben terjeszthetd ki,
ha tovabbi prébadarabot hegesztenek. E prébadarabot ugyanazokkal a
paraméterekkel kell hegeszteni, mint az eredeti technolégiavizsgalat soran,
és csak a varratfémbdl kivett probatesteken kell Utdvizsgalatot végezni.

Eltéré acélok (ugynevezett atmeneti kotések) kozotti kotésekre vonatkozéd
technologiavizsgalat érvényessége csak az adott kotésre terjed ki. A
technolégiai  sajatossagok figyelembevételével tovabbi vizsgalatok,
kdvetelmények és korlatozasok el8irhatdk.

7.3.6. Atechnologiavizsgalat ellendrzése, dokumentalasa, mindsitése

A technoldgiat minden esetben mindsiteni kell. A minésitést kijelolt
tanusitoszervezet veégzi. A technoldgiavizsgalatot a gyarté a fuggetlen
tanusitoszerv szakértdjének jelenlétében hajtja végre. A
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technoldgiavizsgalatot a gyartdas megkezdése el6tt kell elvégeznie a
gyartonak.

7.3.6.1. ElBzetes ellen6rzés

A technoldgiavizsgalat hegesztési folyamatanak megkezdése eldtt a gyartotol
fuggetlen tanusitészerv szakértbje ellen6rzi az annak alapjaul szolgald
el6zetes hegesztési utasitas (pWPS) meglétét. Ez tartalmazza minimumként
az alabbiakat:

a) az alapanyag megnevezését;

b) azélek el6készitését (pl. darabolas, tisztitas, élek megmunkalasa, alakitas,
dsszeallitas, egytengelylség, parhuzamossag, belsd éleltolddas, illesztési
hézag);

) a hegesztésre vonatkoz6 jellemzdket (pl. eljaras, hegeszt8anyag,
munkarend, hegesztési helyzet, segédberendezések, elémelegités, stb.);

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

f) az alapanyagok és hegeszt8anyagok bizonylatait, minéségazonositoit,
méreteit.

Minden lényeges paramétert, és - ha azzal jellemezhetd, akkor - annak
tartomanyat meg kell adni.

7.3.6.2. A prdébadarabok hegesztése

A probadarabokat az el6zetes hegesztési utasitas (pWPS) és az altalanos
gyartasi feltételek szerint készitik el6 és hegesztik. Amennyiben a kész
varratba beolvasztasra kerulnek a flzdvarratok, akkor a probadarabok is
tartalmazzak azokat.

7.3.6.3. Dokumentalas
A technoldgiavizsgalati tanusitvany részét képezik az anyagvizsgalati
jegyz6kdnyvek, a felhasznalt alapanyagok és hozaganyagok muibizonylatai.
7.3.6.4. Mindsités

Altaldnos esetben a technoldgia mindsitését a technoldgiavizsgalat
vonatkoz6 szabvanyai alapjan kell elvégezni. Az ABOS biztonsagi osztalyba
sorolt berendezésekhez alkalmazott technologiak mindsitési jegyzdkonyveit
(WPQR) a felUgyel6hatosag és/vagy az altala kijelolt szervezetek mindsitik.

A gyartas elbtti hegesztési proba alapjan végzett mindsitést akkor kell
alkalmazni, ha a szabvanyos prébadarabok alakja és méretei a hegesztend6
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7.4.

7.4.1.

kotést nem reprezentaljak megfelel6en (pl. felrakdhegesztés, vékony falu
csovon kialakitott, vagy csdkotegfal-csd kozotti kapcsolat esetében). Ilyenkor
a vizsgalatot prdbadarab(ok) felhasznaldsaval kell végrehajtani, amelyek
minden lényeges paramétertkben azonosak a gyartando kotéssel.

Hegeszt6berendezések

A létesités helyszinén hasznadlt hegesztOberendezések, felszerelések és
termikus  vagdberendezések  biztonsagtechnikai  ellen6rzése  és
karbantartasa, tovabba a villamos hegeszt6gépek érintésvédelmi ellendrzése
meg kell, hogy felelien a HBSZ elGirasainak. Az alkalmazott
hegesztéberendezéseknek olyannak kell lennitk, hogy lehetdvé tegyék a
hegesztéstechnoldgia Iényeges paramétereinek ellendrzését. Valamennyi
hegesztéberendezést kalibralni és hitelesiteni kell. A hegesztégépek
vizsgalatakor az MSZ EN 50504 szabvanyt kell mértékadonak tekinteni.
Kévetelmény a kézi eljarasok hegesztéberendezéseinél a standard fokozat, a
gépesitett eljarasok hegesztéberendezéseinél a preciz fokozat el8irasainak
valé megfelelés, a fenti szabvany eldirasaival 6sszhangban.

A hegesztdgépek és berendezések azonositasahoz az alabbiak szukségesek:
a) a gép azonositdéadatai (gyartd, tipus, gyartasi szam, gyartasi év),

b) fontosabb jellemz8k (Uresjarati feszlltség, aramer@sség-tartomany,
programozhaté adatok),

c¢) fontosabb tartozékok,

d) a kalibralas id6pontja, a végrehajtoszemély neve és a lefolytatott
kalibralas dokumentuma.

Ellendrzés esetén, az érvényes nyilvantartasi lappal nem rendelkezd
hegesztd berendezések hasznalatat a validalas megujitasaig vagy
megszerzéseéig meg kell tiltani.

EMC-megfelelség vizsgalata

A hegesztéberendezések elektromagneses &sszeférhetdségével (EMC)
kapcsolatos miszaki zavarok elssorban az Uzemel6 erémivekben okoznak
zavarokat, de a létesités meghatarozott fazisaban (példaul prébatzem,
tesztek stb.) is jelentkezhetnek. A zavarok egyre nagyobb szama miatt a
szabvanyokat kiemelten fejlesztették. A hegeszt6berendezések aramforrasai
(vagy az ivvezérl6, ivstabilizalo stb. alrendszerei) képesek a kdrnyezetukben
lévé elektronikus rendszereket zavarni. Ez a kilonb6z6 mdUszerek,
szamitogépes rendszerek vagy érzékel6k zavaraiban jelentkezik és képes a
korszer(i védelmi rendszerekben olyan mértékl zavar okozasara, hogy a
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berendezések szandékolatlan mdkoddését, téves jelek generalasat, vagy akar
biztonsagi védelmi rendszerek téves mikodését okozhatja.

Az Osszeférhet6ség vizsgalata igen bonyolult, mert a rendszer minden
elemének  értékelésére szikség van (ivhegeszt6 berendezések,
hegesztokabelek csatlakozoszerelvényei, foldelés, kal6nb6z6
frekvenciatartomanyu vezetett vagy sugarzott zavar, ivgyujté rendszer altal
okozott zavar, a kornyezetben [év6é mUszerek konstrukciés nem
megfelel6sége, érzékenysége stb.).

Az atomerémUvi kdrnyezetben (kiemelten a kontémenten belll) a hegesztési
tevékenység megkezdése elbtt vizsgalni kell a hasznalni kivant
hegesztogépek (EMC) sajatossagait az MSZ EN 60974-10 szabvany elbirasai
alapjan.

7.5. Alap- és segédanyagok

7.5.1. Alapanyagok

Jelen Utmutatd az ABOS 1-3 osztalyba sorolt fém anyagu berendezésekre,
valamint a mdanyagbdl készllt csévezetékek hegesztésére vonatkozik. Az
Utmutatéban foglaltak az acél (szénacél és korrézidallé acél) és egyéb
szerkezetifém-anyagokra vonatkoznak. A specialis fém alapanyagokon
végzett hegesztési feladatokra ennek az Utmutaténak a hatalya nem terjed
ki, de ajanlasként alkalmazhatd, példaul nikkel alapanyagu tomitdgydrik
végtelenités célu hegesztése MSZ EN ISO 9606-4. Hegeszt6k mindsitése.
Omleszt6hegesztés. 4. rész: Nikkel és nikkelotvozetek).

7.5.2. Hegeszt6anyagok

7.5.2.1. Altaldnos el6irdasok

A hegesztéanyagok megfelel6ségét vizsgalatokkal igazolni kell. A vizsgalatok
terjedelme, illetve a kovetelmények ABOS-besorolastdl fuggden kerulnek
meghatarozasra. A hegesztbanyagokat a gyartasi engedélyben szerepeltetni
kell, és ott kertlnek jovahagyasra.

A hegesztéanyagok megfelelését igazold eljarasvizsgalatok és probak szama
csokkenthetd, ha a hegeszt8anyag nuklearis referenciakkal rendelkezik, és a

kapcsolddé alapanyagra vonatkozo vizsgalatok jegyzékdnyvei rendelkezésre
allnak.

7.5.2.2. Egyéb el6irasok atomerémuvek esetén

Valamennyi rendszer esetében a hegesztéshez - 111, 121 és 122 eljarasok
esetében - bazikus tipusu elektrodakat és feddéporokat kell alkalmazni. Az
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7.5.3.

7.6.

7.6.1.

elektrédak és feddporok szaritasara, tarolasara, kezelésére és a felhasznalas
feltételeire a gyartonak utasitassal kell rendelkeznie. A szaritasra vonatkozé
el6irasokat a gyartomdvi ajanlasok alapjan kell kidolgozni.

Nem bazikus tipusy hozaganyagokat - amelyek alkalmassaga
technolégiavizsgalattal igazolt - nyomashatarolé funkciét el nem 13té
szerkezeti elemekhez lehet alkalmazni (pl. cs6tarto, tdmasz).

Segédanyagok

A TIG hegesztési eljarashoz MSZ EN ISO 14175 szerinti véd6gaz hasznalhaté.
A véd6gazrol mibizonylat megléte szikséges.

Elektrodaként az MSZ EN ISO 6848 elbirds szerinti lantanozott,
cirkoniumozott, illetve ittriumozott volframelektréda hasznalhaté.

Zsirtalanitas és tisztitas esetén az alkalmazott anyag csak el6zetesen
engedélyezett anyag lehet.

Bizonylatolasi kovetelmények

Az ABOS 1-3 biztonsagi osztalyba sorolt berendezések gyartasa és szerelése
soran olyan olyan alap- és hegeszt6anyag hasznalhato fel, amely rendelkezik
a MSZ EN 10204:2005 szabvany el6irdsai szerinti minéségi bizonyitvannyal,
az alabbiak szerint.

Alapanyagok

Az ABOS 1-3 biztonsagi osztalyba sorolt berendezések hegesztéséhez olyan
alapanyagok hasznalhatdk, amelyek az MSZ EN 10204:2005 szabvany
elbirasai szerinti 3.1 tipusu minéségi bizonyitvannyal rendelkeznek. A
mindségi bizonyitvanynak az egyes biztonsagi szinteknek megfelelden, a
kdvetkez6 adatokat kell tartalmaznia:

a) A minbségi bizonyitvanynak ABOS 1 biztonsagi osztalyba sorolt
berendezések esetén minimalisan a kovetkezé adatokat kell
tartalmaznia:

vegyi 0sszetétel;

- adagszam;

- mechanikai tulajdonsagok:

e szakitévizsgalat 20°C-on (MSZ EN ISO 6892-1 szerint);

e szakitévizsgalat novelt hémeérsékleten (MSZ EN ISO 6892-2
szerint);

- illetve szikség esetén a kdvetkezok:
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o hdékezeltségi allapot;

e ultrahangos alapanyagvizsgalat;

e nyomasproba csbvezetékek esetén;

e revétlenitési jegyzOkdnyv;

e szemcseméret igazolas;

e maradék &-ferrit tartalom (kdvetelmény FN<10);

o kristalykdzi korrdzids vizsgalat (MSZ EN 1SO 3651-2 szerint).

b) A min8ségi bizonyitvanynak ABOS 2 és 3 biztonsagi osztalyba sorolt
berendezések esetén minimalisan a kovetkezé adatokat kell
tartalmaznia:

- vegyi 6sszetétel;
- adagszam;
- mechanikai tulajdonsagok:
e szakitévizsgalat 20°C-on (MSZ EN ISO 6892-1 szerint);
- illetve szlikség esetén a kdvetkezdk:
e hdékezeltségi allapot;
e ultrahangos alapanyagvizsgalat;
e nyomaspréba csbvezetékek esetén;
e revétlenitési jegyz6konyv;
e szemcseméret igazolas;
e maradék &-ferrit tartalom (kdvetelmény FN<10);

e szakitévizsgalat ndvelt hémeérsékleten (MSZ EN ISO 6892-2
szerint);

e kristalykdzi korrézids vizsgalat (MSZ EN ISO 3651-2 szerint).

Egyedi esetekben a felhasznalastdl flggben egyéb kovetelmények is
szUkségessé valhatnak a min6ségi bizonyitvanyban.

7.6.2. Hegesztéanyagok

Az ABOS 1 biztonsagi osztalyba sorolt berendezések hegesztéséhez olyan
hegesztéanyagok hasznalhatdk, amelyek az MSZ EN 10204:2005 szabvany
el6éirasai szerinti 3.1 tipusu minGségi bizonyitvannyal rendelkeznek. A
mindségi bizonyitvanynak minimalisan a kdvetkez§ adatokat kell
tartalmaznia:
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a) vegyi Osszetétel;
b) adagszam;
c) mechanikai tulajdonsagok:
- szakitovizsgalat 20°C-on (MSZ EN I1SO 6892-1: szerint);
- szakitovizsgalat novelt hdmérsékleten (MSZ EN ISO 6892-2 szerint);
d) illetve szikség esetén a kovetkez6k:
- o-ferrit tartalom (kdvetelImény FN<10);
- kristalykozi korrézids vizsgalat (MSZ EN ISO 3651-2 szerint).

Az ABOS 2 és 3 biztonsagi osztalyba sorolt berendezések hegesztéséhez
olyan hegeszt8anyagok hasznalhatok, amelyek az MSZ EN 10204:2005
szabvany eldirdsai szerinti 2.2 tipusu mindségi bizonyitvannyal rendelkeznek.
A minbségi bizonyitvanynak minimalisan a kovetkezd adatokat kell
tartalmaznia:

a) vegyi 0sszetétel;
b) adagszam;

A szerelési tevékenységeknél a hegesztBanyagok kivalasztasakor - a
technolégiai lehetdségeket figyelembe véve - a gyartaskor alkalmazott
hegesztéanyagokkal —megegyez6 hegeszt6anyag alkalmazasara kell
torekedni.

7.7. Hegesztéstechnolégia

7.7.1. FGz6varrat-készités

A hegesztés megkezdése el6tt a hegesztendd darabokat lehet6ség szerint
megfelel§ mennyiségl flizOvarrattal kell egymashoz rogziteni. Az dsszeallitas
soran alkalmazott moddszereket, alap- és segédanyagokat a hegesztési
utasitasban fel kell tintetni. A flz&varratok szama, elhelyezkedése és a flizési
sorrend flugg a szerkezet méreteitdl, kialakitasatol. A fliz6varratokat a
varrattal azonos tipusu hegesztéanyaggal és hegesztési utasitas szerint kell
elkésziteni.

A fGzdBvarratokat olyan hegeszt6 készitheti el, aki rendelkezik az adott kotés
hegesztésére a vonatkozd szabvany szerinti érvényes mindsitéssel és
munkaprobaval.

A beadllitas rogzitésére alkalmazott flzévarratokat - miutan a feladatukat
ellattak, - vagy teljesen el kell tavolitani, vagy pedig be kell olvasztani 6ket a
végleges varratba.
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7.7.2. ldeiglenes rogzitéelemek alkalmazasa

Szukség szerint az 0Osszedllitashoz a pontos kdzpontositads és illesztés
érdekében szerel§ segédeszkdzdket kell alkalmazni. Korrézidalldo acélok
hegesztésekor az érintkezd elemek anyagminésége azonos anyagcsoportu
legyen az alapanyag min&ségével.

A nem felhegesztett rogzitbelemeket el6nyben kell részesiteni a
felhegesztettekkel szemben.

Ideiglenes rogzitéelemek alkalmazasat a technoldgiaban régziteni kell,
kilondésen a felhegesztendd rogzitbelemek esetén. A rogzitéelemek
felhegesztése az alapanyag anyagmindségének megfelel6 hozaganyagokkal
torténhet.

Az ideiglenes rogzitéelemeket mechanikus modszerrel kell eltavolitani, a
hegesztési helyeket le kell tisztitani, majd roncsolasmentes vizsgalattal
ellen6rzi  kell, amelynél kovetelményként az alapanyagra vonatkozo
kovetelményeket kell alkalmazni.

7.7.3. A csovek kulsd és belsd éleltolddasa

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

Smin

Sn

15°

4-1. 4bra

A csovek kils6 és belsd éleltolédasa

Belso el6készités

Falvastagsag [mm] Imin [MmM]

s<25 2s
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s>25 25

A megengedett legnagyobb kulsd éleltolédas

Falvastagsag [mm)] Ymax [Mm]
Ssn<5 0,2 sn
5<sn<25 0,1sn+0,5
25<sn <50 0,04s,+1,0

A megengedett legnagyobb belsé éleltolodas

Falvastagsag [mm)] Xmax [Mm]
sn<10 <0,5

10 <sn<20 0,05 sn
Sn> 20 1
Lemezcsdvek 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 cs6vég belsd élének letdorése max. 15° lehet. Az alakitott
vagy esztergalt csd smin értéke nem lehet kisebb a névleges falvastagsagnal.

7.7.4. Frocskolést6l vald védelem

Korr6zidallé ausztenites anyagok hegesztésekor meég a flz8varratok
elkészitése elbtt javasolt az alapanyag varrat menti zénajaban legalabb 100
mm szélességben az alapanyag védelmérdl gondoskodni.

7.7.5. A hegesztendé élek tisztitasa

A hegesztend§ fellleteket (éleket, illetve az élekhez csatlakozé alapanyagot)
legaldabb 20 mm széles savban meg kell tisztitani mindennem(
szennyezOdéstdl, rozsdatdl, revétdl. A hegesztett kotés névleges vastagsaga,
a hegesztési helyzet és a hegesztendd varrathely koérnyezeti allapota
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(szennyezettsége) szukségessé teheti a hegesztési kornyezet 20 mm-nél
nagyobb mértékd tisztitasat, amelyet a hegesztési utasitasban rogziteni kell.

AtomerémU esetén az acélok hegesztése el6tt a felUleteket zsirtalanitd- vagy
tisztitbanyagokkal zsirtalanitani kell. A hegesztend6 élek tisztitdsat a
hegesztési munkara vonatkoz6 technologiai utasitasnak részletesen
tartalmaznia kell, illetve meg kell hataroznia az alkalmazhaté
zsirtalanitéanyagokat. A tisztasagrol jegyzékonyvet kell kiallitani.

Egyes zsirtalanitdé- és tisztitbanyagok csak el6zetes jévahagyas utan
alkalmazhatok.

7.8. A hegesztés végrehajtasa.

7.8.1. Altalanos el8irasok
Szerkezetek hegesztését a technoldgiai utasitas alapjan kell elvégezni.
A technoldgiai utasitasban fel kell tintetni:

a) a hegesztési eljarast és a kdérulményeket (pl. hdmérséklet,
nedvességtartalom);

b) atechnoldgiai paramétereket és azok megengedhetd eltéréseit;

) a hegesztbanyag mindségét, meéretét, tipusat és a mdlbizonylati
kdvetelményt;
d) a hegesztéshez alkalmazott segédanyagokat és az azokkal szemben

tamasztott  kovetelményeket  (pl. véddgaz,  volframelektrdda,
varratvédelem anyagai);

e) a hegesztési sorrendet;

f) ahegesztok vagy gépkezel6k mindsitését;

g) a hegesztett kdtés ellenérzésének modjat;

h) az alkalmazott elémelegités modjat, mértékét, eszkdzeit (ha szlkséges);
i) azutdhdkezelést és a feltételeit (ha szikséges).

A hegesztést lehetbleg zart térben, kdrnyezeti hatasoktol mentesen kell
végezni. Szabadban végzett hegesztéskor megfelel6 (nedvesség, csapadék,
szél| elleni) védelemrdl gondoskodni kell. Szerkezetek hegesztését 5°C alatti
hémeérsékleten nem szabad végezni.

Tobbsoros varrat hegesztésekor minden egyes sor elkészulte utan tisztitast
kell végrehajtani, a varratot, valamint a kapcsol6dé alapanyag felUleteket az
esetleges hibak felderitése céljabol ellendrzi kell. Amennyiben a hegesztett
kotésben talalhatd hiba a technolégia nem megfelel6ségére utal, a varrat
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készitését fel kell fUggeszteni, és kiegészitd roncsolasmentes vizsgalatot kell
végezni.

Olyan varratokat, amelyeknél a Iégmentes zaras (hermetikussag)
kovetelmény, legaldbb két rétegben kell elkésziteni.

A szerkezetek hegesztési deformacioit lehetdség szerint csokkenteni kell. A
technoldgiai utasitasnak tartalmaznia kell azokat a lehet6ségeket, amelyek
alkalmazhatok (hegesztési sorrend, leszoritas, merevitd borda, készulékezés
stb.).

A korr6zidallé ausztenites acél alkatrészek kétoldali hegesztése esetén
utolsoként az agressziv kozeg feldli varratsorokat kell elkésziteni. Egyoldali
varratkialakitds esetén lehetdleg a varratok koronaoldala keruljon az
agressziv kozeg fel6li oldalra.

Korrézidallé ausztenites acél alkatrészek hegesztésekor, tobbsoros varratok
készitésekor minden varratsor utan be kell tartani a rétegkozi hdmérséklet
csOkkentését célzd szunetet, amig az alkatrész 100 °C ala nem hl.

Nagyobb falvastagsagu (min. 6 mm), korrézidallé ausztenites acél alkatrészek
hegesztésekor keskeny varratsorok kialakitasara kell térekedni.

A varratok vizsgalatat a tervdokumentacidkban kell el8irni. Ha a hegesztett
kdtés roncsolasmentes vizsgalattal csak korlatozottan ellendrizheté - a
hatésag egyetértésével - a tevékenységet szigoritott ellenérzések és
kiegészit6 vizsgalatok egyuttes alkalmazasa mellett hajthat6 végre (példaul a
hegesztést megel6z6en végrehajtott egyedi munkapréba.)

7.8.2. ElBkészités

A hegesztés megkezdése elbtt az ellenbrzést a vonatkozd hegesztési
utasitasnak megfelel8en kell elvégezni. Az ellenérzés kiterjed:

a) a felkész gyartmanyok (elégyartmanyok) és az alkatrészek atvételét
igazold belt6azonosito-jelekre és a dokumentacié meglétére;

b) az élek hegesztéshez torténd el6készitésére;
c) azélek feluleti tisztasagara;
d) azélekhez csatlakozé alapanyag felUleti tisztasagara;

e) avarratel6készités geometriajara (éleltolodas, tengelyeltérés, gydkhézag,
stb.);

f) aflzbvarratok minGségére és a kivitelezés megfeleldségére;
g) a hegesztéanyagok bizonylataira;

h) a hegeszték mindsitéseére;
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i) afrocskolés elleni védelem megfelel6ségére;

j) ahegesztéshez osszedllitott részegység méreteire.

A hegesztendé munkadarabok el6készitése:

a) feluletek tisztitasa

b) ahegesztend§ élek kialakitasa

c) mechanikusan (forgacsolassal),

d) termikusan (langvagassal, plazmavagassal, ...),
e) MSZ EN ISO 9692 szabvanyok szerint.

7.8.3. Eldmelegités

A koté- és felrakbhegesztéskor alkalmazott eldmelegitést a technoldgiai
utasitasnak tartalmaznia kell. Az el6melegités szukségességét az alapanyag,
a varrat mérete és a szerkezet egyéb jellemz6i alapjan hatarozza meg. Ha a
technoldgia elémelegitést ir el6, a vonatkoz6 technoldgiavizsgalat ezt is
tartalmazza. Az elémelegitést és a végrehajtas ellen6rzését minden esetben
dokumentalni kell.

7.8.4. Utbkezelés

7.9.

A hegesztés utan a varratot szukség esetén utdkezelni kell. Ezt minden
esetben tartalmaznia kell a WPS-nek. Korrézidall6 acélok esetében a
hegesztés utan az alapanyag és a hegesztési varrat korrézidalldsagot
biztositd felUleti rétegét helyre kell allitani (passzivalas). Csovek esetében,
amennyiben a gyokvédelem nem volt megfeleld, a belsd fellletet passzivalni
kell.

Hokezelés

A hegesztett kotéseket tartalmazé szerkezeti elemek hdékezelését a
technolégiak tartalmazzak. A hékezelés szUkségességét és a végrehajtas
maodjat tartalmazé technolégiak készitésekor - az altalanos szempontokon
tul - figyelemmel kell lenni a kilénleges szempontokra.

llyen megfontoldsok valhatnak szukségessé példaul a kulonb6z6 mindségu
és vastagsagu szerkezeti anyagok hegesztett kdtéseinek hékezelésekor, vagy
az ausztenites hegeszt6anyagokkal el6zetesen felrakott élekkel rendelkezd
szerkezetek h&kezelésekor.

A hdkezelési technoldgia tartalmazza a hékezelési hémeérséklet és iddtartam
mellett a felfltési, leh(tési sebesség megengedett értékeit és kordalményeit.



N9.4. sz. Utmutato 44/58 1. Verzio
Uj atomerém(i berendezéseinek hegesztése

A hékezelés végrehajtasanak ellenérzésére probadarabokat kell alkalmazni.
A szerkezetek jellemz6 méretével megegyezd meéretd és kialakitasu
(hegesztett) probadarabok vizsgalataval (melyet egyldtt hékezeltek a
szerkezeti elemmel) igazolni kell a h6kezelés végrehajtasanak sikerességét. A
szerkezeti anyagok és hegesztett kdtések mechanikai tulajdonsagai elégitsék
ki hoékezelt allapotban a vonatkoz6 szabvany kovetelményeit. A
hékezelésekrdl hémérséklet-idd regisztratumot kell felvenni.

7.10. A hibak kijavitasa

A hibak megitélésekor célszer(G kuldnvalasztani a gyartasi és szerelési
hibakat.

A gyartasi hibakat lehet6ség szerint a gyartasnal alkalmazott technologiak
(hegesztési eljaras, anyagok, stb.) szerint kell kijavitani. A szerelés soran
keletkezett hibak javitasakor a hiba okat és jellegét, a kdrnyezeti feltételeket
és a technoldgiai lehet6ségeket figyelembe véve kell meghatarozni a javitas
maodjat.

7.10.1. A hegesztési hibak javitasa

7.10.1.1. Altaldnos el6irdsok

A hegesztett kdtésekben (kotd és felrakd egyarant) minden olyan varratot
javitani kell, amelyek a gyartasi el6irasok kdvetelményeinek nem felelnek
meg.

Altalanos esetben a gyartoi hegesztési technoldgia tartalmazza a hegesztett
kotések esetében a megengedettnél nagyobb mérettl folytonossagi hiany

e 77

A varratok javitasat minden esetben csak a roncsoldsmentes vizsgalatok
befejezését kdvetben szabad megkezdeni. A hibas varratszakasz és/vagy
felrakOhegesztés javitasa csak egy alkalommal megengedett, az eredeti
gyartasi technologia felhasznalasaval.

Ha a hibas varrat a javitas utan sem teljesiti a kovetelményeket, akkor a
hegesztett kotés és/vagy felrakOhegesztés ismételt javitasanak maddjat meg
kell vizsgalni, és javitasi technolégiat kell kidolgozni. A javitasi technologia
kidolgozasa a gyarto feladata és felel6ssége.

A javitasi technoldgia kidolgozasaval egyidejlileg meg kell vizsgalni, hogy a
technoldgia esetleges hibaja miatt a korabban készult varratok utélagos
ellen6rzése, a vizsgalatok terjedelemndvelése vagy Uj vizsgalati technoldgia
alkalmazasa szukséges-e.
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A javitasi technolégia kidolgozasarol az alkalmazast megel6z6en az
engedélyest tajékoztatni kell.

Ezzel parhuzamosan, ha a hibak jellege alapjan a jovahagyott
technoldgiavizsgalat érvényessegével és/vagy a technolégia
megfelel6ségével kapcsolatban kétség merll fel, Uj technoldgiavizsgalat
végrehajtasa szukséges.

Ha megallapitast nyer, hogy a hegesztett kotés nem megfelel§ mindségét a
hegesztd vagy hegesztégép-kezel6 szakmai hianyossaga okozta, akkor egyedi
munkapréba végrehajtasa szukséges. Az egyedi munkaprébat ugy kell
meghatarozni, hogy érvényesuljon a javitasi technolégiaban szereplé minden
lényeges szempont.

A hegesztési varratok javitasat minden esetben dokumentalni kell. E
dokumentacidonak a hegesztett szerkezet gyartasi dokumentaciéjanak részét
kell képeznie.

A hibas szakaszok eltavolitdsat mechanikai maodszerrel kell végezni.
Megengedett a hibas helyek eltavolitdsa termikus eljarassal és ezt kovetd
mechanikai megmunkalassal. Ez esetben a mechanikai megmunkalas soran
eltavolitasra kerul6 réteg vastagsagat - a vagasi technologia sajatossagait és
az alapanyag tulajdonsagat figyelembe véve - a technolégiai utasitasban meg
kell hatarozni.

Az ABOS 1. és 2. biztonsagi osztalyba tartoz6 rendszereknél a javitast minden
esetben egyedi javitasi technoldgia alapjan végezi a gyarto.

A kétszeri javitast kovetéen sem megfeleld mindségl varratszakaszokat, vagy
felrakdhegesztéseket el kell tavolitani. Csbvezetékek hibas varratainak
eltavolitasat kovetéen kodzdarabot (passzdarab) kell beépiteni. A beépitésre
kertlé cs6édarab minimalis hossza minimum 100mm (DN<50 mm méret
esetén minimum 50mm) legyen. Egyéb geometria esetén minden esetben
egyedi technolégia kidolgozasa szuikséges.

A masodik javitast kdvet8en a tovabbi javitdé hegesztéseket minden esetben
a hegesztésért felel8s hegesztdmérnok jelenlétében kell elvégezni.

7.10.2. Hegesztéssel végzett javitas

A feltdltéssel végzett javitaskor alkalmazott hegesztéstechnoldgia
el6irasainak kidolgozasakor figyelemmel kell lenni a varratnak a meglévd
varrattol valé tavolsagara, a feltolté hegesztés méretére, a névleges
falvastagsag és a hegesztett rétegvastagsag méretére. A javitasi technolégia
jellemzdi 6sszhangban kell legyenek az adott szerkezeti elem szilardsagi
szamitasaval.
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A hegesztést - jovahagyott WPQR alapjan kidllitott - technoldgiai utasitas
alapjan kell végrehajtani. A technolégiai utasitast minden |lényeges feltételt
és korulményt figyelembe véve ki kell dolgozni, beleértve a szikség szerinti
tisztitasi, anyageltavolitasi  technolégiat, a hegesztést megel6z6
roncsolasmentes vizsgalatokat, a szUkséges elémelegitést és utohbékezelést.

7.10.3. Fémszoérassal végzett javitas

Erézidsan kopott hegesztési helyek, fellletek javitasa torténhet fémszoérassal
(varratgyok, csé belsé felllete, tartaly belsd felUlete, szivattyuhazak belsd
fellete, jarékerekek stb.). Fémszoras el6tt a fellleteket a szilardsag
biztositdsahoz szikséges mértékig anyagpotld felrakdhegesztéssel kell
helyredllitani az 5.2.2. pontban feltintetett hegesztési eljarasok
figyelembevételével.

7.11. Jel6lések, dokumentalas

8.

A hegesztési munkak soran az alkalmazott jeldlési rendszert és a
dokumentalasi rendszert az engedélyes dolgozza ki. A jeloléseknek minden,
a hegesztési munkak teljes kord azonositasahoz szikséges informaciot
tartalmazniuk kell, kodzvetlen vagy kozvetett mddon. A dokumentalasi
rendszernek pedig a hegesztési munka el6készitésével, végzésével,
ellendrzésével és a felhasznalt alapanyagok azonositasaval kapcsolatos
dokumentaciot kell tartalmaznia minden ABOS 1-3 osztalyba sorolt
berendezés hegesztési varratai esetén.

MUANYAGHEGESZTES

8.1. Alkalmazasi feltételek

8.1.1.

Altaldnos el6irdasok

A mUanyaghegesztés alkalmazhatdsagat az adott rendszer sajatossagait
figyelembe véve kell meghatarozni. Itt szempont példaul csévezetékek
esetében a rendszer nyomasa (jellemz&en 10 bar alatt) a rendszer kézegének
Uzemi h6mérséklete (66°C alatt), a cs6vezeték kornyezeti feltételei (kiltéri,
beltéri, fold alatti, fold feletti stb.), illetve a tlzvédelmi elbirasok.

Hegesztéssel végzett allandd kdtéseket csak hére lagyuld mianyagoknal
lehet alkalmazni.

Az alkalmazandé alapanyagnak meg kell felelnie a rendszer irant tdmasztott
uzemi kovetelményeknek:

a) nyomasallésag,
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b) alakvaltozé képesség allandoé és ndvelt hémeérsékleteken,
C) Oregedésallosag,

d) sugarzassal szembeni ellenalléképesség,

e) Ut6-hajlitészilardsag,

f) 1égkori hatasokkal szembeni ellenallas,

g) hegeszthetdség.

A fentieken kivul egyes rendszerek esetében allithaték tovabbi, egyedi
kdvetelmények.

A hegesztendd élek és kozvetlen kdrnyezetUk tisztitasat, zsirtalanitasat,
megmunkalhatésagat minden esetben meg kell hatarozni a WPS-en.

8.1.2. Ahegesztés végrehajtasa

A rendszerelem ABOS biztonsagi osztalyba soroldsanak megfelel6en
mindsitett hegesztéstechnologiat kell alkalmazni.

Az alkalmazandd hegesztési eljarastol (kézi, gépesitett, vagy automatizalt)
fuggetlenul el8zetes hegesztési utasitast (pWPS) kell késziteni. A hegesztési
utasitds minésitéséhez szikséges probadarabokat a pWPS alapjan kell
meghegeszteni.

A hegesztéstechnolégia mindsitését jegyz8konyvben dokumentaljak (WPQR).
A mindsitett hegesztéstechnoldgiat kovetéen hegesztési utasitast (WPS) kell
késziteni, amely részletesen tartalmazza az ismételhet8séget szavatold
paramétereket (méretek, hegesztési helyzet, hegesztési eljaras, a kotés
jellege, lemez vagy cs6, alapanyagcsoport, alkalmazand6 hegesztéanyagok,
eszkdzok és berendezések stb.).

A technolégia mindsitéséhez szikséges probahegesztéseket un.
modelldarabokon végzik el, amelyek a konkrét munkahoz kapcsolédd
peremfeltételeknek megfelel6en elkésziteni.

Az elkészult probadarabokat vizsgalatoknak kell alavetni, amelyek igazoljak,
hogy az adott technoldgiaval készitett munkadarab megfelelt a
kdvetelményeknek. A vizsgalatok - a probadarabok tipusanak megfeleléen -
az alabbiak lehetnek:

a) szemrevételezéses,
b) szakito-,
c) hajlito-,

d) kuszas-,
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8.2.

9.1.

e) szétszakito-,

f) makroszképos,

g) radiografiai,

h) ultrahangos vizsgalatok,

i) lefejtd-, lapitd- és torési probak.

Személyzet mindgsitése

A mUanyag szerkezetek hegesztését végz6 hegesztd, illetve hegesztégeép-
kezel6 mindsitése a 15/1998/IKK.8/ IKIM Kdzlemény vagy az MSZ EN 1SO
13067 szabvany vonatkoz6 el6irasai alapjan torténik. A hegesztok
mindsitébizonyitvanyat az MHtE adja ki.

A vizsgalati darabok elkészitésében részt nem vevd személyek jartassagat a
technoldgiavizsgalat csokkentett terjedelmi elvégzésével lehet igazolni.

A mUlanyaghegesztést iranyité szakembernek a hegesztési felel§sokkel
szemben tamasztott képzettségi, végzettségi kovetelményeknek kell
megfelelnie.

A hegesztés végrehajtasa soran a munkafolyamatok min&ségét alapvetden
befolyasolé minden eseményt és a lényeges paraméterektél vald esetleges
eltéréseket dokumentalni kell.

KULONLEGES TECHNOLOGIAK

Felrakéhegesztés (korrézidallé és kemény feliilet)

A felrakdhegesztés céljat tekintve két csoportra bonthaté: korrézidalld réteg
és kemény felllet el6allitdsa. A két terulet el6irasai a sok parhuzamossag
mellett Iényeges eltéréseket is mutatnak.

A felrakdhegesztést végz6 hegeszt6k mindsitését az MSZ EN ISO 9606-1, a
hegesztgép-kezel6k mindsitését a MSZ EN ISO 14732 szabvany szerint kell
elvégezni.

A felrakohegesztés hegesztéstechnoldgiai mindsitéséhez az MSZ EN ISO
15614-7 szabvany ad utmutatast.

A felrakbhegesztések esetében mas szabvanyok, pl. az ASME BPVC el6irasai
is alkalmazhatdk. A BPVC IX. kotete a személyzet (hegeszt6 és hegesztogép-
kezel®) és a technoldgia mindsitésére tartalmaz eldirasokat.

A IX. kotet alabbi pontjai mérvadok:
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a) QW-214 Korrézidallo felrakdhegesztés,

b) QW-214.1 A prébadarabok mérete,

) QW-214.2 A lényeges valtozok,

d) QW-216 Kemény felrakbhegesztés,

e) QW-216.1 A prébadarabok mérete,

f) QW-216.2 A lényeges valtozok,

g) QW-453 Vizsgalatok és prébak.

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

A kemény felrakbhegesztés olyan hegesztési felrakasokra utal, amelyek
tobbféle moddszert alkalmaztak, hogy elkeruljék a dorzsolés vagy kopas
hatasait. Az el6irdsokat alkalmazni kell, fuggetlendl attél, hogy milyen
eljarasokat alkalmaznak.

9.2. Forrasztas

9.2.1. Altaldnos ajanlasok

A hazai energetikai gyakorlatban kevésbé alkalmazott korszer( eljaras az
ipari  csOvezetékek keményforrasztasa. Jelen Utmutaté hatalya a
keményforrasztasi technologiara terjed ki, igy a kovetkez6kben forrasztas
alatt mindig ezt az eljarast érti. A technoldgiat ugyanazon
folyamatlépésekben kell jévahagyni, mint azt a féem- és mianyaghegesztés
esetén. Az el6zetes forrasztasi utasitast pBPS-sel, a jovahagyott utasitast BPS-
sel kell jelolni. A forrasztasi utasitasban fel kell tuntetni a forrasztandé
alapanyagot, a forrasztasi eljarast, az alkalmazando6 hozaganyagot (forraszt),
a forrasztas helyzetét, a forrasztasi paramétereket, a hdkezelés paramétereit,
a megengedett Uzemi hémérsékletet, a forrasztasi felUletek, élek
tisztitasanak és kialakitdsanak maodjat, az alkalmazand6 eszkdzdk és
berendezések megnevezését és tipusat.

9.2.2. Aforrasztas végrehajtasa

A keményforrasztok mindsitését az MSZ EN I1SO 13585 elbirasai szerint kell
elvégezni. A forrasztasi technolégiat az MSZ EN 13134 szabvany szerint kell
mindsiteni.

A szabvany a kovetkez6 roncsolasmentes és roncsoldsos vizsgalatok
elvégzését javasolja:

a) szemrevételezéses,

b) ultrahangos,
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)
d)
e)
f)
g)
h)
i)
)
k)
1)

radiografiai,
folyadékbehatolasos,
termografias,

nyiro-,

szakito-,

lefejto-,

hajlito-,

metallografiai vizsgalat,
keménységmeérés,

tdmorségvizsgalat,

m) nyomaspréba.

A prébaforrasztasok paramétereit, tovabba a vizsgalatok és probak
eredményeit a technologiavizsgalati jegyz6kdnyvben kell rogziteni (BPQR). A
mindsitéseket a forrasztand6 szerkezeti elem ABOS biztonsagi osztalyba
sorolasanak megfelel6en kell elvégezni.

A forrasztds esetében mas szabvanyok, pl. az ASME BPVC el8irasai is
alkalmazhatok. Az ASME BPVC IX. kotet a forrasztasi tevékenységgel
kapcsolatosan részletes szabalyozast tartalmaz (QB rész: FORRASZTAS),
amelybdl az alabbiak a meghatarozdak:

a)
b)
)
d)
e)
f)

g)
h)
i)

)

k)

QB-100 Altalanos eléirasok

QB-110 Forrasztasok elhelyezkedése

QB-120 Vizsgalati helyzetek az atlapolt, tompa, ferde és falcolt kotésekhez
QB-140 A probak és vizsgalatok tipusai és azok célja
Xl Cikkely Forrasztasi Eljaras Mingsités

QB-200 Altalanos kérdések

QB.210 A probadarabok el6készitése

QB-250 A forrasztasi valtozok

XIlI. Cikkely Forrasztok minésitése

QB-300 Altalanos kérdések

QB-301 Vizsgalatok
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9.2.3. Forrasztok és forrasztogép-kezel6k mindsitése

A forrasztdk és forrasztogép-kezelOk alkalmassaganak megitélésére az MSZ
EN 13585 szabvany alkalmazhaté. A forraszték és gépkezel6k
mindsitébizonyitvanyat az MHtE adja ki.

9.3. Fémszoras

9.3.1. Altaldnos el6irasok

Korrézidalld réteg kialakitasara, vagy egyéb fém bevonat |étrehozasara
alkalmazhat6 a fémszoras (varratgyok, cs6é belsd felUlete, tartaly belsd
felUlete, szivattyuhazak belsd felUlete, jarékerekek stb.). A fémszért feltlettel
szemben  tamasztott  kovetelmények  (h&allésag,  korrozidalldsag,
rétegvastagsag, koptatd igénybevételek, pl. abrazio, ero6zid, kavitacio,
mechanikai igénybevételek, pl. Utés, nyomas, hajlitas; sugarzasallésag,
dekontaminalhatdsag stb.) figyelembevétele a gyartas el6készitése soran a
hegesztési paraméterekhez hasonlé fontossagu. Lényeges elem a fémszort
alkatrész alapanyagaval szemben tamasztott kdvetelmény (pl. hékezelési
allapot, keménység, kristalyszerkezet, vegyi dsszetétel és ezek valtozasai).

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

9.3.2. Afémszoras végrehajtasa

A fémszoras minden fontos mUszaki paraméterét irott technoldgiai
utasitdsban rogzitik, mint példaul fémszérasi eljarast, a technoldgiat, az
alkalmazandd anyagok valasztékat, az el6- és utdbmegmunkalasok maédjat, és
az egyéb feltételeket.

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

Minden munkafolyamatnal meg kell hatarozni a munkafolyamat céljat, a
munkadarab kezdd- és végallapotat, az alkalmazott anyagokat, a
munkadarab végallapotanak ellendrzési moddjat, az ellendrzést végzd
személyt, az ellenérzés dokumentalasat.

A technoldgiai utasitasban rogziteni kell:
a) aszoérasi eljaras jellemzdit

b) az alkalmazott berendezést
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C) a berendezés bedllitasi paramétereit (azok eltérését)

d) az uzemi paraméterek ellenérzési médjat, dokumentalasat

e) az alapanyag szoéras kdzbeni helyzetét

f) az alapanyag hdmérsékletét, ellendrzési, dokumentalasi médjat
g) aszoropisztoly helyzetét

h) a szérasi tavolsagot

i) ahaladasiiranyokat és azok valtozasat

j) ahaladasi sebességeket, az atfedéseket

k) a rétegvastagsagok (Iépésenként, dsszességeében) méretét, ellenbrzési
maodjat, dokumentalasat.

A fémszérasi technoldgiat a rendszerelem ABOS biztonsagi osztalyba
sorolasanak megfelel6en kell mindsiteni.

A technolégiai utasitdas megfelel6ségét minden esetben mindsitéssel kell
tanusitani.

A minésitést a technoldgiai utasitdsban leirtak szerint - a konkrét
tevékenységnek megfeleld modelldarabokon - kell elvégezni. Az elkészult
probadarabokat olyan vizsgalatoknak kell alavetni, amelyek igazoljak, hogy a
technoldgiai utasitas szerint elkészitett munkadarab megfelel a
kdvetelmeényeknek.

A technolégiai mindsités maddjat és vizsgalati kritériumait a technologiai
utasitas hatarozza meg. A lefolytatott vizsgalatok a kovetkezOk lehetnek:
szemrevételezés, makrocsiszolati, tapadasi, szilardsagi, torés-, keménység-,
hajlité-, hajtogatovizsgalat és egyéb, a technoldgia sajatossagainak megfelel§
vizsgalat vagy proba, példaul porozitasvizsgalat.

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

A fémszort fellleteket minden esetben fémtiszta allapotba kell hozni a
szérasi mlvelet el8tt. A tisztasagi szint minimum MSZ EN ISO 8501-1 szerinti
SA2 besorolasu.

9.3.3. A személyzet képességének igazolasa

A fémszdrasban részt vevd személyek képességének igazolasara nem all
rendelkezésre hazai el6irds. Ennek megfeleléen a munkavégzésben vald
jartassag vizsgalatara a munkavégz6 cégnek nagy figyelmet kell forditania. A
technolégiamindsitési vizsgalati darabok fémszérasat végzd személyzet
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jartassagat a megfelel vizsgalati eredmények igazoljak. A vizsgalati darabok
elkészitésében részt nem  vevd  személyzet  jartassagat a
technolégiavizsgalathoz hasznalt darabokkal azonos prébadarabok
elkészitésével és a technoldgiavizsgalatnal alkalmazott vizsgalatok esetleges
csokkentett terjedelmU elvégzésével kell igazolni. A munkavégzésben valo
jartassag igazolasanak dokumentumait csatolni kell a fémszorashoz készult
dokumentaciokhoz.

A munkafolyamatok min&ségét alapvetden befolyasolé minden eseményt,
paramétert dokumentalni kell.
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10. M1 MELLEKLET

A szovegben emlitett szabvanyok

A szabvanyok alkalmazasa el6tt mindig gy6z6djon meg arrdl, hogy a legujabb,
érvényes kiadast hasznalja! A érvényes szabvanyok a Magyar Szabvanyugyi
Testulet honlapjan (www.mszt.hu) érhetdk el.

Szabvany szama

Szabvany cime

MSZ EN I1SO 9606-1:2017

Hegeszték mindsitése. Omlesztéhegesztés. 1. rész:
Acélok

MSZ EN I1SO 14731:2019

Hegesztési felligyelet. Feladatok és felel8sség

MSZ EN 10204:2005

Fémtermékek. A vizsgalati bizonylatok tipusai

MSZ EN I1SO 17659:2004

Hegesztés. Hegesztett kotések tobbnyelv( fogalom-
meghatarozasai abrakkal

MSZ EN 13067:2013

Mdanyagokat hegesztd személyzet. A hegesztdk
mindsitése. H6re lagyuld mUanyag hegesztett
kotései.

MSZ EN 1SO 13585:2013

Keményforrasztas. Keményforrasztok és
keményforrasztogép-kezeldk mindsitése

MSZ EN 13134:2002

Keményforrasztas. A technolégia jovahagyasa

MSZ EN ISO 14732:2014

Hegesztési személyzet. Hegeszt8gép-kezelbk és -
beszallitok mindsitése fémek gépesitett és
automatizalt hegesztésére

MSZ EN 60974-10:2014

Ivhegeszt6 berendezések. 10. rész: Elektromagneses
Osszeférhetdségi (EMC) kdvetelmények

MSZ EN 1SO 3834-1:2006

Fémek dmleszt6hegesztésének mindségiranyitasi
kovetelményei. 1. rész: A mindségiranyitasi
kovetelmények megfeleld szintjének kivalasztasi
feltételei

MSZ EN 1SO 3834-2:2006

Fémek dmleszt6hegesztésének mindségiranyitasi
kovetelményei. 2. rész: Teljes korl mindségiranyitasi
kovetelmények

MSZ EN 1SO 3834-3:2006

Fémek dmleszt6hegesztésének mindségiranyitasi
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Szabvany szama

Szabvany cime

kévetelményei. 3. rész: Altaldnos minéségiranyitasi
kovetelmeények

MSZ EN 1SO 3834-4:2006

Fémek dmleszt6hegesztésének mindségiranyitasi
kovetelményei. 4. rész: Alapvetd min6ségiranyitasi
kovetelmeények

MSZ EN 1SO 3834-5:2006

Fémek dmleszt6hegesztésének mindségiranyitasi
kovetelményei. 5. rész: Az ISO 3834-2, az ISO 3834-3
vagy az ISO 3834-4 szerinti minéségiranyitasi
kovetelIményeknek valé megfeleléshez szikséges
dokumentumok

MSZ EN 1SO 4063:20016

Hegesztés és rokon eljarasok. A hegesztési eljarasok
megnevezése és azonosito jeldlésuk

MSZ EN I1SO 5817:2014

Hegesztés. Acél, nikkel, titan és otvozeteik
Omleszt6hegesztéssel készitett kotései (a sugaras
hegesztések kivételével). Az eltérések min&seégi
szintjei

MSZ EN I1SO 6848:2005

lvhegesztés és -vagas. Nem leolvado
volframelektrodak. Osztalyba sorolas

MSZ EN I1SO 9692-1:2014

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

MSZ EN I1SO 9692-2:2014

Hegesztés és rokon eljarasai. Elkiképzés és illesztés.
2. rész: Acélok fedett iv(i hegesztése

MSZ EN I1SO 9692-4:2004

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

MSZ EN ISO 15607:2004

Fémek hegesztési utasitasa és hegesztés-
technolégidjanak mindsitése. Altaldnos szabalyok

ISO/TR 15608:2005

Welding -- Guidelines for a metallic materials
grouping system

MSZ EN 1SO 15609-1:2005

Fémek hegesztési utasitasa és hegesztés-
technolégiajanak mindsitése. Hegesztéstechnologiai
utasitas. 1. rész: ivhegesztés

MSZ EN ISO 15609-3:2004

Fémek hegesztési utasitasa és hegesztés-
technolégiajanak mindsitése. Hegesztéstechnologiai
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Szabvany szama

Szabvany cime

utasitas. 3. rész: Elektronsugaras hegesztés

MSZ EN I1SO 15609-4:2009

Fémek hegesztési utasitasa és

« 7.7

Hegesztéstechnoldgiai utasitas. 4. rész: Lézersugaras
hegesztés

MSZ EN ISO 15610:2004

Fémek hegesztési utasitasa és

« s

ellen6rzott hegeszt8anyag alapjan

MSZ EN I1SO 15611:2004

Fémek hegesztési utasitasa és

« 7.7

el6zetes hegesztési jartassag alapjan

MSZ EN I1SO 15612:2018

Fémek hegesztési utasitasa és

« 7.7

szabvanyos hegesztéstechnoldgia atvételével

MSZ EN I1SO 15613:2004

Fémek hegesztési utasitasa és hegesztés-
technolégidjanak mindsitése. Mindsités gyartas elbtti
hegesztési probaval

MSZ EN ISO 15614-1:2017

Fémek hegesztési utasitasa és

« 7.7

Acélok iv és gazhegesztése, valamint nikkel és
Otvozetei ivhegesztése

MSZ EN 1SO 15614-7:2017

Fémek hegesztési utasitasa és hegesztéstechnolégia-
janak mindsitése. A hegesztéstechnoldgia vizsgalata.
7.rész: Felrakbhegesztés

MSZ EN I1SO 15614-8:2016

Fémek hegesztési utasitasa és hegesztéstechnolo-
giajanak minésitése. A hegesztéstechnoldgia
vizsgalata. 8. rész: Csdvek hegesztése csé-cséfal
kotés esetén

MSZ EN 1SO 3651-2:1999

Korrézidallé acélok kristalykozi korrézios
ellenallasanak vizsgalata. 2. rész: Ferrites, ausztenites
és ferrites-ausztenites (kettds) korrozidallé acélok.
Korrdzios vizsgalat kénsavas kdzegben

MSZ EN 1SO 14175:2008

Hegeszt8anyagok. Gazok és gazkeverékek
Omleszt6hegesztéshez és rokon eljarasokhoz
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Szabvany szama Szabvany cime

MSZ EN 50504:2009 [vhegeszt6 berendezések jovahagyasa (validalasa)

Nuklearis [étesitmények komponenseinek Iétesitési

MSZ 27003 csoport s
szabalyai.

AtomerdmUvi komponensek id8szakos

MSZ 27011 csoport o .
ellenérzésének szabalyai

Rules for Construction of Nuclear Facility
ASME BPVCIII. kotet Components (Nuklearis [étesitmények
berendezéseinek tervezése)

Welding and Brazing Qualifications (Hegesztési és
forrasztasi eljarasok, hegeszték, forrasztok és
hegesztdgép-kezelbk és forrasztogép-kezeldk
mindsitése)

ASME BPVC IX. kotet

ASME BPVC XI. kotet In-service Inspection (Id6szakos vizsgalatok)
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11. M2 MELLEKLET

A hegesztési tevékenység soran alkalmazni javasolt szabvanyok

Szabvany szama

Szabvany cime

MSZ EN I1SO 2553:2019

Hegesztés és rokon eljarasok. Abrazolas
rajzjelekkel. Hegesztett kotések

MSZ EN ISO 13916:2018

Hegesztés. Iranyelvek az elémelegitési, a kozbensd
és a hdntartasi hdmeérséklet mérésére

MSZ EN I1SO 6947:2011

Hegesztési varratok. Hegesztési helyzetek. A délési
és az elfordulasi sz6g meghatarozasa

MSZ EN I1SO 8249:2019

Ferritszam /FN/ meghatarozasa

MSZ EN 60974-11:2011

lvhegeszt6 berendezések. 11. rész: Elektrédafogdk

MSZ EN 60974-12:2012

lvhegesztd berendezések. 12. rész: A
hegesztOkabelek csatlakozdszerelvényei

MSZ EN 60974-1:2019

Ivhegeszt6 berendezések. 1. rész: ivhegeszts-
aramforrasok

MSZ EN IEC 60974-2:2019

lvhegeszt6 berendezések. 2. rész: Folyadékos
hdtérendszerek

MSZ EN 60974-3:2014

ivhegesztd berendezések. 3. rész: lvayuijtd és
ivstabilizal6 eszkb6zok

MSZ EN 60974-5:2019

lvhegeszt6 berendezések. 5. rész: Huzalel6toldk

MSZ EN 60974-6:2016

ivhegesztd berendezések. 6. rész: Korlatozott
bekapcsolasi idejd, kézi ivhegesztés aramforrasai

MSZ EN 60974-7:2013

ivhegesztd berendezések. 7. rész: ivhegesztd égék

MSZ EN 60974-8:2009

Ivhegeszté berendezések. 8. rész: A hegesztd és a
plazmavagoé rendszerek konzolos gazvezérléje

MSZ EN 1SO 9606-4:2001

Hegeszt6k mindsitése. Omleszt6hegesztés. 4. rész:
Nikkel és nikkelotvozetek

MSZ EN I1SO 9712:2013

Roncsolasmentes vizsgalatot végz6 személyzet
mindsitése és tanusitasa




