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Bevezetés
A keménypolietilén (KPE) műanyag­
csövek a gáz-, víz- és csatornarend­
szerek kiépítésében világszerte - így 
hazánkban is - kiszorították a hagyo­
mányos csőanyagokat, mert előnyös 
tulajdonságaik erre alkalmassá tették. 
A KPE kiválóan hegeszthető, s a helyes 
technológiával hegesztett kötések szi­
lárdsági és élettartambeli tulajdonságai 
megegyeznek - esetenként jobbak - 
a varratnélküli csőszakasz tulajdonsá­
gaival.
A hazai cső- és idomgyártási körül­
mények, a laza technológiai fegyelem, 
a sokféle és különféle minőségű he­
gesztőgép-park, azok karbantartási fo­
ka, s nem utolsósorban a hegesztők 
szakmai felkészültsége indokolttá tette 
a hegesztett kötések komplex minősé­
gellenőrzési rendszerének kidolgozását 
és bevezetését. Az Építésügyi Minősé­
gellenőrző Intézet 1984. évben közre­
adta az ÉMISZ 297 sz. (Műanyagcsö- 
vek és idomok hegesztett kötései. Ál­
talános műszaki követelmények) és az 
ÉMISZ 298 sz. (Múanyagcsövek és 
idomok hegesztett kötéseinek vizsgá­
lata) szabványokat, melyek megterem­
tették egyfelől az Ipari Technológiai 
Utasítás (Keményőpolietilén anyagú 
földbe fektetett gázelosztó vezeték épí­
tése) kiadását, másfelől a komplex 
minőségi rendszer kidolgozhatóságát, 
bevezethetőségét

A komplex 
minőségellenőrzési 
rendszer láncszemei

A komplex minőségellenőrzés:
- a tervezés, technológiai utasítás-ké­

szítés,
- a kivitelezés megkezdése előtti,
- a kivitelezés közbeni,
- a kivitelezést követő 
munkálatokra tagozódik.

A minőségellenőrzési lánc kiterjed:
- a tervnek, a technológiai utasítás­

nak,

- a kivitelezés adottságainak (cső, 
idom, hegesztőgép, hegesztő)

- a próbahegesztésnek,

- az elkészült varratoknak,

- a kész csőszakaszoknak, csőveze­
tékeknek

felülbírálatára, ellenőrzésére, minősíté­
sére.
A többszörösen kipróbált, bevált, de 
széleskörben még el nem terjedt tel­
jeskörű ellenőrzés a következő lánc­
szemekből tevődik össze:
- a cső, idom (mérete, épsége, el- 

vátozása stb.)

- a hegesztőgép, eszköz (teljessége, 
funkcionális alkalmassága)

- a próbahegesztési varrat (vizuális, 
röntgen, makrometszet, hajlítópróba 
vizsgálata)

- a varratok (vizuális, röntgen, ultra­
hang vizsgálata)

- a vezeték (vizuális, tömörségi és 
szilárdsági nyomáspróba vizsgálata)

- a dokumentáció (az engedélyezési 
és megvalósulási terv, a konkrét 
technológiai utasítás, a hegesztési 
napló és varrattérkép, a varrat­
minősítő jegyzőkönyvek, a he­
gesztőgép alkalmassági bizonyítvá­
nya, a hegesztő bizonyítványa)

megfelelősége.
Fentiekben részletezett komplex el­
lenőrzés néhány pontját az érvényben 
levő előírások (pl. ITU, OBF) rögzítik 
(pl. gázvezetéknél 100%-os vizuális 
vizsgálat, tompavarratok szúrópróba­
szerű röntgen vagy ultrahang vizsgá­
lata, hatósági nyomáspróba), azonban 
néhány láncszem a komplex rend­
szerből csak néhány fontos kivitele­
zésnél, ill néhány jól felkészült kivite­
lezőnél valósul meg.
A továbbiakban a sok fontos lánc­
szemből csupán a próbahegesztést 
taglaljuk részletesen.

A próba hegesztés 
szükségessége j

Próbahegesztés készítése és el­
lenőrzése szükséges:
- új anyagból készült cső, idom so­

rozatgyártása előtt,
- új típusú hegesztőgép, eszköz mun- 

kábaállítása előtt, felújítását kö­
vetően,

- hegesztőképzés során,
- új vezeték-kiépítés beindítását meg­

előzően,
- hegesztők kondíciójának elbírálása­

kor,
- hegesztőgépek hibáinak feltárására,
- hegesztéstechnológiai előírás vég­

legesítéséhez.
A korszerű és jónevű cső, idom, ill. 
hegesztőgép gyártó cégek csak akkor 
forgalmazzák termékeiket, ha annak 
megfelelőségéről kísérleti úton megbi­
zonyosodtak. A hazai gyakorlat - a 
legtöbb esetben - ennek megfelelően 
történik.
A hegesztőképzésben - elsősorban a 
„minősített" hegesztők vizsgáztatásá­
nál - már megkövetelt a próbahegesz­
tés végrehajtása minden hegesztési 
módszer (tompa-tokos-elektrofitting 
hegesztés) esetére, sőt a kondícióvizs­
gák során is kell próbahegesztést vé­
gezni.
A vezeték-kiépítést megelőzően, a he­
gesztőgépek hibáinak feltárására (pl 
nagyjavítás előtt) azonban - tisztelet 
a kivételnek - nem hajtanak végre 
próbahegesztést.

Próbahegesztés a 
vezetéképítést 
megelőzően

Az elmúlt évek igazolták, hogy a ve­
zetéképítés megkezdése előtt szüksé­
ges a próbahegesztés végrehajtása, 
ill. a próbahegesztett varrat ellenőrzé­
se, mert:
- a csövek, idomok minősége válto­

zó,
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- a hegesztőgépek karbantartási foka 
nem megfelelő színvonalú,

- a hegesztők szakismerete, gyakor­
lata, összeszokottsága hiányos,

- nem veszik figyelembe a környezeti 
adottságokat,

- csak próbahegesztéssel lehet a ki­
vitelezéshez konkrét hegesztéstech­
nológiai utasítást készíteni.

A kivitelezés megkezdése előtt, amikor 
a csövek, idomok, a hegesztőgépek, 
a hegesztők, irányítók és ellenőrök sze­
mélyei, a környezeti körülmények is­
mertek és adottak, el kell készíteni a 
hegesztéstechnológiai utasításokat (az 
eltérő cső és idomméretek, a többféle 
hegesztőgép figyelembevételével), s 
azoknak megfelelőségét próbahegesz­
téssel kell igazolni.

Az eddigi gyakorlatnak megfelelően, a 
próbavarratokon elvégzett vizuális, 
röntgen, makrometszet és hajlítópróba 
vizsgálat (lásd ÉMISZ 298 sz. szab­
vány) megfelelő adatokat szolgáltat a 
technológiai, ill. a hegesztési körülmény 
elbírálására.
A makrometszeten látható varrathibák 
(pl. tomapvarratban levő üreg-hiba - 
lásd 1. ábrát), ill. a technológia töké­
letlenségére utaló elváltozások (pl. a 
tompavarrat nagy csontszélessége - 
lásd 2. ábrát) a körülmények alapos 
elemzését, a hegesztéstechnológiai 
utasítás megváltoztatását, ill. új pró­
bahegesztés végzését teszik szüksé­
gessé.
A megfelelőnek (hibamentes - lásd.
3. ábrát) ítélt makrometszet, valamint 
a varratos csőszakaszból kivágott pró­
bapálcával elvégzett hajlítópróba iga­
zolja egyértelműen a minőségileg ki­
fogástalan próbavarratot, s ezen ke­
resztül a cső, idom, hegesztőgép és 
hegesztéstechnológiai utasítás, vala­
mint a munkafegyelem megfelelőségét. 
A próbavarratról készített radiogram 
etallonként szolgál a kivitelezés során

2. ábra

végrehajtott szúrópróbaszerű el­
lenőrzéshez, ugyanis ha az etalon var­
ratképe és a vezetéken levő varrat 
képe megegyezik, akkor - a gyakor­
latban is igazoltan - a varrat szilárd­
sága, élettartama is megegyezik a pró­
bavarratéval.

Próbahegesztés a 
hegesztőgép hibáinak 
feltárására
A hegesztőgépek, s a technológia vég­
rehajtásához szükséges eszközök ter­
mészetes kopása, és a helytelen ke­
zelés, szállítás, tárolás okozta meghi­
básodása gyakori a hazai hegesztési 
gyakorlatban. Ebből adódóan a gépek 
javításra szorulnak, amelyet az erre a 
célra szakosodott üzemek, vagy az 
üzemeltetők maguk végeznek.
A gépek felújítását azonban semmilyen 
hibafeltáró tesztelés nem előzi meg,

3. ábra

így az esetek túlnyomó többségében 
nemcsak a valóban hibás alkatrészek 

felújítására, cseréjére kerül sor, hanem 
számos még jól működő géprész, 
műszer stb. lecserélését, felújítását is 
elvégzik, így fölösleges költségekkel 
terhelik a hegesztőgép tulajdonosát, s 
esetenként rosszabb lesz a gép fel­
újítás után, mint annakelótte volt.
A helyesen tervezett és végrehajtott 
gépfelújítás, gépjavítás előtt, a gép 
funkcionális alkalmassági vizsgálatával 
megegyező tesztelést és próba­
hegesztést kell elvégezni A próbavar­
rat makrometszet vizsgálatával kimu­
tatható varrathibák, jelek, elváltozások 
(pl. tompavarrat palásteltérése - lásd
4. ábrát) egyértelmű összefüggést mu­
tatnak a hegesztőgép részegységei­
nek, alkatrészeinek, műszereinek hibá­
ival (pl. ez esetben nem egytengelyűek 
a befogadópofák).

I
4. ábra

A tesztelést, próbahegesztést követő 
javítás biztosíthat csak optimális és 
gazdaságos felújítási, karbantartási 
munkát.

Összefoglalás

A komplex minőségellenőrzési rend­
szer széleskörű bevezetése, elterjesz­
tése, ill. hatósági megkövetelése, 
előírása pozitív irányban változtathatja 
meg a KPE csővezetékek biztonságos 
kivitelezését, üzemeltetését és hibael­
hárítási munkáinak gyors és szakszerű 
elvégezhetőségét, ezért ennek szor­
galmazása elengedhetetlenül szüksé­
ges.
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