1.
Ismertesse a hegesztés fogalmát a kötés kialakulásának feltételeit ömlesztő ill. sajtoló hegesztési eljárásoknál.

A hegesztés belső erő felhasználásával kialakítható kötés, mely csak roncsolás által bontható. Az anyag részecskéi között működő belső erők révén kialakult kohéziós kötés.

Ömlesztő hegesztési eljárásnál a hegesztendő felületet vékony rétegben megolvasztva az anyag atomjai a folyadékban összekeverednek, a kötés automatikusan létrejön.

Sajtoló hegesztési eljárásnál megfelelő nagyságú erővel a hegesztendő felületen képlékeny alakváltozást kell létrehozni, azaz a folyáshatárnál nagyobb igénybevétellel kell terhelni, a kötés létrejön.

10.
Milyen áramforrások használhatók az ívhegesztésnél baleseti/áramütési veszély szempontjából hasonlítsa össze a „negatív”(eső) és a „pozitív”(emelkedő) karakterisztikájú áramforrásokat.

A kézi ívhegesztés áramforrásainak követelményei:

· A hegesztőgép jelleggörbéje eső jellegű (negatív) legyen, növekvő áramerősséghez, csökkenő feszültség tartozzon

· Az Uo üresjárati feszültség könnyű gyújtást tegyen lehetővé

· Az ívhossz-ingadozást csak minimális áramerősség változás kövesse

· A rövidzárlati áram csak kevéssel legyen nagyobb a munkaáramnál

· Az áramforrás stabil és rugalmas ívet biztosítson

· Az áramerősség tág határok között finoman szabályozható legyen

· Jó hatásfok és minimális üresjárati fogyasztás

· Kedvező dinamikus tulajdonságok

· Kis súly és méret, strapabíró legyen, jó hűtés, por és víz behatolást kizáró, megfelelő burkolat.

Hegesztőgépet érintésvédelemmel kell ellátni, hálózatra csak érintésvédelmi érrel ellátott kábellel lehet csatlakoztatni. Hegesztőgép zárlatvédelmére motorvédő kapcsoló, vagy olvadóbiztosító szolgál.

Az üresjárati feszültség meredeken eső jelleggörbéjű motoroknál max. 100 V, hegesztőtranszformátorok és egyenirányítók esetében max. 80 V, kivétel, ha az önműködő védelem max. 0,2s-ig engedi az ív megszakadása esetén az ettől nagyobb feszültséget, vagy ha szerkezet biztosítja, hogy az elektródát csak fesz. mentes állapotban lehet cserélni.

A vízszintes, v. enyhén emelkedő jelleggörbéjű gépeknél az üresjárati fesz. max. 44 V.

2.
Melyek a hegesztési munkák fő veszélyei, miből erednek ezek az ömlesztő hegesztési technológiák esetében.

Legfőbb veszélyek és okai:

· tűz és robbanásveszély

· nyomás alatt palackokban tárolt gázok

· robbanókeverékek kialakulásának lehetősége

· nyílt láng, vagy nagyenergiájú hőforrás

· ártalmas sugárzások
· elektromágnenses és más nagy energiájú sugárzások

· káros élettani hatások
· fémgőzök

· por, füst, gáz

· áramütés

· zajártalom

· hőterhelés

· fizikai túlterhelés

· fulladási veszély
· O elvonás

· levegő kiszorítás

· CO, CO2 atmoszféra keletkezése

· egyéb veszélyek
· mechanikai sérülések

· égési sérülések

Ömlesztő hegesztési technológia a láng és ív hegesztés is, tehát az okokból erednek a veszélyek.

6.
Ismertesse a hegesztő reduktor szerepét, használatával kapcsolatos tudnivalókat.

Reduktor szerepe: nyomás lecsökkentése, beszabályozása, állandó értéken tartása, védelem a lángvisszacsapás vagy nyomás visszahatás ellen.

Egy v. kétfokozatú kivitelben készül.

Egyfokozatú hibája, hogy gázfogyasztáskor a nyomás folyamatosan csökken.

Kétfokozatú lényegében két egyfokozatú, sorba kötve. Az első egy beállított értékre csökkent, majd a második a szükséges üzemi értékre redukál (precíziósnak is nevezik).

Reduktor felépítése: dupla rugós, membrános, csavarható szelepes, palack felől szűrővel, két manométerrel, biztonsági szeleppel.

3. Melyek a sajtoló hegesztési munkák fő veszélyei, milyen paraméterek jellemzik ezeket az eljárásokat.

Fő veszélyek:

· áramütés

· fröcskölés

· gázok, gőzök keletkezése

· munkadarab kezelése

Jellemző paraméterek:

· sajtoló nyomás

· hegesztési hőfok

· hegesztési idő

Sajtoló nyomás: képlékeny deformáció keletkezzen. A sajtoló erő függ: anyagtól, mérettől, hevítési hőmérséklettől (kp-Mp).

Hegesztési hőfok: beállítása és szabályozása az áram erősségének változtatásával történik. Gyors felmelegítés szükséges, függ a munkadarab méretétől, anyagától és a hegesztési technológiától (1000-100000 A).

Hegesztési idő: mindig rövid (60s-1/100s), technológiától és hevítési hőfoktól függ.

Alapelv: minél jobb az anyag vill. vezetőképessége, annál nagyobb áramerősség szükséges, valamint vill. jól vezető anyagok hegesztését rövid idő alatt kell elvégezni.

A rövid idő miatt a működtetés csak vezérlő és kapcsoló automatákkal lehetséges.

Hegesztés kétféle program alapján végezhető:

· kemény munkarend: nagy áram, nagyon rövid idő (alumínium ötvözet)

· lágy munkarend: kisebb áram, hosszabb idő

Nagy teljesítmény csökkentése érdekében a feszültség minimális 1-10V.

Jellemző paraméterek:

· áram

1000-100000A

· feszültség
1-10V

· sajtoló erő
100-100000kp

· hegesztési idő
60s-1/100s

12.
Ismertesse az ívhegesztő egyéni védőfelszerelését; a hegesztőpajzs szerepét és a szűrő megválasztásának szempontjait.

Egyéni védőfelszerelések:

· védőruha lángmentesített; hőálló-, szigetelőképes-, csúszásmentes talpú bakancs; hegesztőkesztyű

· bőrből: vállvédő, tarkóvédő, lábszárvédő, kötény, sapka, sisak

· védőpajzs (kézi, fej, különleges)

· légzésvédő/frisslevegős készülék

· zajvédő (vatta, dugó, tok)

Védőszűrők megválasztásának szempontjai:

· hegesztőáram

· technológia

· napszak (N,É)

4.
Ismertesse a hegesztés személyi feltételeit, milyen követelményeket támasztunk a hegesztővel szemben.

Szakmai, egészségi és etikai követelményeket támasztunk.

Szakmai:

· hegesztési szakvizsga, tűzvédelmi ismeretek

· különösen veszélyes munkák esetén eszközök kezeléséből, technológiából, munkafogásokból legyen oktatva, betanítva és visszaellenőrizve

Egészségi:

· 18. életév

· fizikailag és mentálisan alkalmas, büntetőjogilag felelősségre vonható

Etikai:

· a hegesztő megbízhatósága, mivel technológiától való eltérés varrathibát okoz, és az ell. csak szúrópróba szerű lehet.

7.
Ismertesse a „palacktelep” fogalmát, mikor van szükség a használatára és milyen biztonsági szerelvényekkel van felszerelve.

A palacktelep tetszőleges számú egyedi palackból építhető.

Ha a gázigény egyetlen palackból nem elégíthető ki, mert a gázelvétel korlátozott:

· disszugáz esetén a gázelvétel max. 800l/h, nagyobb gázfogyasztás esetén az aceton is távozna

· CO2 esetén a lefagyás jelenti a korlátot

Biztonsági szerelvény a reduktor. Két lehetőség van, mindegyik palackon van reduktor, vagy a palackokon nincs, hanem egy nagyteljesítményű szelep van a gyűjtőtéren.

Második megoldásnál fennáll a spontán bomlás veszélye, mivel a kritikus nyomást (2 bar) meghaladó a gyűjtőtér nyomása, térfogata is meghaladja a 30 mm-es gömböt, viszont a hőmérséklet csak kialakulhat.

Esetleges bomláskor a hő és nyomásnövekedés a palack felé nem mehet vissza, a környezet felé ellenőrzött módon levezethető legyen.

Meghatározott számú palackot építenek egybe, feltöltésük és a gázelvétel is egy nagyteljesítményű szelepen történik, akkor ezt palackkötegnek nevezzük.

5.
Ismertesse a hegesztés tárgyi feltételeit, a munkahely kialakítását telepített hegesztői munkahely esetén.

A munkahely kialakítás fő szempontjai:

· területigény (heg. fülke min. 4 m2)

· hegesztő-berendezés helyszükséglete

· kiszolgáláshoz szükséges terület

· szállítási, közlekedési utak

· szerszámok, segédberendezések

· világítás
· min. 300lux

· finomhegesztés, forrasztás, műa. heg. 400-500lux

· ívfény nem juthat át, nem verődhet vissza

· törpefeszültségről kell táplálni különösen veszélyes helyen (szűk-zár tér, vezetőképes falak-tárgyak, nedves-meleg munkahely, tartályok belseje)

· fűtés
· hegesztésnél 15-16 (C

· finom forrasztásnál 18-20 (C

· szellőzés
· acetilén gázhegesztésnél 1200-1500 m3/h/m3 acetilén

· ívhegesztésnél 2000-4000 m3/h

8.
Ismertesse a hegesztőív jellegzetességeit és az ívből származó veszélyeket.

A hegesztőív szilárd, vagy folyékony pólusok között, ionizált gázatmoszférában létrehozott folyamatos szikrakisülés. Az ívben nagy energiasűrűség érhető el, az elektródák rövidre zárásával hozzuk létre. Fémfelületeket izzásig hevíti a Joule hő, létrejön a „termikus elektron emisszió”, negatív pólusból elektronok indulnak, ütköznek a gázmolekulákkal, részekre bontják, vagyis ionizálják. Óriási sebességgel csapódnak a pozitív felületbe, amely ez által felhevül. A termikus elektron emisszió a katód legmelegebb helyéről indul ki (katódfolt).

Hőmérséklet az ívoszlop tengelyében (12000-15000(C), az ív külső szélén (2000-3000(C).

Fő veszélyforrások:

· villamos áramütés

· az ív fény- és hőhatása

· gázok, gőzök, füst és porképződés

· fröcskölés

6.
Milyen környezeti ártalmakkal kell számolni a hegesztési munkák közben, mik a védekezés/védelem lehetőségei.

Környezetben dolgozók védelme fix vagy mozgatható szerkezetek:

· paravánok
· fix falazat, lángmentesített ponyva, fém határoló lap (alul 15cm légrés, magassága 180 cm)

· mozgatható fémernyő (heg. helyétől 5m-re fényártalom ne legyen)

· elszívó szerkezetek
· leghatékonyabb a helyi elszívás (alsó-, oldal-, perem elsz. heg. asztal, elszívó ernyők, füstelszívók)

· zajvédő/csökkentő berendezések (plazma technológia, elkülönített helyen vagy burkolat alatt)

13. Melyek a kézi ívhegesztésből származó környezeti ártalmak; milyen eszközökkel kell védeni a hegesztőt és a környezetében dolgozók egészségét.

Környezeti ártalmak:

· szűk, zárt tér, különösen, ha a falak vezetőképesek

· mozgás lehetősége korlátozott a vezetőképes tárgyak közelében

· nedves, vagy meleg munkahelyek

· tartályok belseje

„B” kivitelű zárt elektróda fogót kell használni.

7.
Melyek a tűzveszélyes környezetben végezhető hegesztési munkák szabályai.

Csak végszükség esetén szabad hegesztési munkát végezni.

5m-es körzeten belül éghető, gyúlékony anyagok nem lehetnek. Ha vannak, különleges óvintézkedéseket kell tenni, melyek technikai és munkaszervezési jellegűek.

Technikai intézkedés: letakarni tűzálló borítással, paravánnal elhatárolni, oltófelszerelést a helyszínen biztosítani, nyílásokat lezárni, repedéseket eltömíteni.

Munkaszervezési feladat: hegesztőt ki kell oktatni, előzetes írásbeli engedély kell, tűzgyújtási is. A munka befejezését az engedélyezőnek be kell jelenteni. Munka befejezése után min. 1 óráig őrnek kell maradni a hegesztés helyszínén az esetleges lappangó tűz észlelésére.

16.
Ismertesse a fogyóelektródás (AFI, CO2) ívhegesztések elvét, alkalmazási területüket és az eljárásból származó speciális baleseti veszélyeket.

Nyíltívű hegesztés. Az alapanyaggal közel megegyező kémiai összetételű elektróda és az alapanyag ég, elektróda töltőanyag is. A megolvadt fém védelmét gázatmoszféra biztosítja (argon v. széndioxid).

AFI könnyű- és színesfémek, erősen ötvözött saválló acélok.

CO2 ötvözetlen és gyengén ötvözött acélok.

Elektróda kis átmérőjű csupasz huzal.

Hegesztési paraméterek:

· huzalátmérő

0,8-2,4mm

· hegesztőáram

50-600A

· hegesztő feszültség
22-40V

· huzal fogyás

3-12m/min

· védőgáz szükséglet
12-16l/min

Utóbbi időkben kifejlesztettek salakképző porbeles huzalokat. Egyes változataik védőgáz nélkül is hegeszthetők (jelentősége szabadtéri munkáknál).

Speciális baleseti veszélyek:

· áramütés elleni védelem (nagyfeszültségű gyújtóáramkör, munkakábel és pisztoly szigetelését veszi igénybe) 

· ív hatásai elleni védelem (fény, hőhatás, ultraibolya sugárzás. Egész fejet takaró fejpajzs, szűrőbetéttel, hegesztőtükörrel. Munkahelyet ernyőkkel kell elkeríteni.)

· gázok, gőzök elleni védelem (CO keletkezik, de nem éri el a határkoncentrációt, fekve és mélyedésekben frisslevegős légzőkészülék szükséges, porbelesek füstölnek)

· fröcskölés elleni védelem (rosszul beállított paraméterek, szennyezett gáz, rozsdás anyag és gázkimaradás esetén fordul elő, zárt lángmentesített ruházat, a padló csúszós a fém gömböcskéktől)

· egyéb veszélyek (mechanikai sérülés, nehéz pisztoly)

8.
Melyek a lángvágás veszélyei, hasonlítsa össze a lánghegesztést és lángvágást a környezet szennyezése szempontjából.

Energiahordozókból származó veszélyek:

· fokozott tűzveszély az égő gázokból

· gázból származó egészségi ártalmak, mérgezési veszély

· robbanókeverék kialakulása

· gázkeverék iniciáló gyújtóhatásra bekövetkező robbanása

· acetilén spontán bomlási veszélye

Berendezésekből, eszközökből származó veszélyek:

· gázfejlesztők helytelen kezelése

· gázpalackok helytelen kezelése, elhelyezése

· hegesztő- és vágópisztolyok működtetéséből származó

· biztonsági szerelvények működtetése, működésképtelensége

Technológiából származó veszélyek:

· égő láng által okozott fény- és hőhatás

· környező levegő oxigén tartalmának csökkenése

· meleg anyag kezeléséből származó égési sérülések

· szétfröccsenő folyékony fém miatt égés és tűz

· anyagból keletkező fémgőzök miatti egészségi ártalom

· felületek tisztítására használt maróhatású anyagok, oldóanyagok és gőzeikből mérgezés, egészségi ártalom

18.
Ismertesse a „kavernarobbanás” jelenségét, okait és veszélyességét, valamint az ellenük való védekezés eszközeit.

Fedettívű hegesztés leolvadó elektródával, külön adagolt porréteg alatt végzett villamos ívhegesztés.

Az ívkavernát a gáznyomás tartja meg. Ha hirtelen megnő a gáznyomás, felrobban. Szennyezett rozsdás anyagtól, nedves portól.

Veszélye a szétfröcsögő salak és felvillanó fény.

Védekezés védőruha, kisebb szűrőképességű hegesztő szemüveg.

9.
Milyen egyéni védőfelszereléseket kell biztosítani a hegesztő és segítője számára ömlesztő ill. sajtoló hegesztések esetén.

Veszélyforrások:

· áramütés

· fröcskölés

· gázok, gőzök keletkezése

· munkadarabok kezelése

Érintésvédelmi szabályok:

· reteszelt burkolatok

· fokozatkapcsolás csak kikapcsolt állapotban végezhető

· elektróda hűtővíz nem kerülhet a transzformátorba

· vízhűtésű kábelek épsége

· érintési veszély

Fröcskölés elleni védelem:

· leolvasztó tompahegesztési módszereknél jelentős (védőruha, átlátszó álarc)

Levegőszennyezés csökkentése

· gáz, gőz, füst, por (helyi elszívás, szellőzés)

· tisztító, oldó szerek (toxikus gázok)

Gép kiszolgálása, meleg munkadarabok kezelése

· éles lemezek rakodása (védőkesztyű, bőr kötény)

· benyúlás ellen kétkezes indítás van elterjedőben

· „fekete meleg” anyagok (elkerítve, feliratozva)

4.
Hasonlítsa össze a gázpalackok régi (GBSZ) és új (EN) szerinti jelölési rendszerét (adattábla, szinjelölés)

töltet
jelenlegi
új (2006. június 30.)

acetilén
sárga, sárga
gesztenyebarna, gesztenyebarna

oxigén
kék, kék
fehér, kék

argon
szürke, szürke
sötétzöld, szürke

nitrogén
sötétzöld, sötétzöld
fekete, sötétzöld

hidrogén
vörös, vörös
vörös, vörös

sűrített levegő
lila, lila
élénkzöld, lila

szén-dioxid
szürke, szürke
szürke, szürke

Ar/CO2 keveréke
szürke, szürke
élénkzöld, szürke

GBSZ: éghető gázok (vörös), égést tápláló gázok (kék), semleges gázok (szürke).

EN: mérgező v. korrodáló (sárga), éghető (vörös), oxidáló (világoskék), semleges (élénkzöld).

Adattábla: palacktest felső részén beütött számokkal és betűkkel legfontosabb adatokat tartalmazza (gyártási szám, gáz neve, üres tömeg, töltött tömeg, töltő nyomás, hatósági ellenőrzések dátuma, vizsgáló bélyegzőlenyomata).

10.
Ismertesse a magasban végzendő hegesztési munkák biztonsági előírásait.

2m felett, magasban végzett munka. Munkahely alatti teret el kell korlátozni. Dolgozó részére nem éghető állványt, korláttal, szegéllyel. Hegesztőállás nem biztonságos, leesés ellen védőeszköz kell (mentőöv, biztosítókötél).

Fő szabályok:

· hegesztőkészüléket (fejlesztő, palack) földszinten kell elhelyezni, védőtetővel, leeső darabok, fém és salak ellen

· árnyékolással védeni a készülékeket nap és időjárás ellen

· készülékhez illetéktelen ne férhessen

· szükség esetén készülék felügyeletét olyan lássa el aki jogosult vele dolgozni

· akasztót kell készíteni a pisztoly számára, hűtésére vizes edényt

· tömlőket felfüggeszteni, súlya és védelme miatt

· egymás alatti munkavégzés megfelelő elválasztással

· vágásnál leeső darab ne legyen

· védősisak kötelező

· pisztolyt begyújtani csak a munkaterületen

· figyelmeztető táblák tűzveszélyre, leeső tárgyra

Ívhegesztésnél fény elleni védőernyő, elektródafogó számára tartóállvány.

CO2 hegesztésnél zárt sátor.

11.
Milyen követelményeket támasztunk biztonságtechnikai szempontból a hegesztő elektróda fogókkal és kábelekkel szemben.

Fogó 1000V próbafeszültségű szigetelt nyelű. „A” és „B” (zárt) kivitelű. Működhet emeltyűs, rugós, csavaros szorítással.

Kábelek (MK) munkakábel, (TK) testkábel.

MK sűrű textilbeszövésű, kétrétegű gumiszigeteléssel, réz vagy alumínium érrel.

TK bármilyen szigetelt kábel.

Elektródafogó kábelcsatlakozása csavaros kötéssel vagy lágy forrasszal.

Tárgykábel csatlakozása csavarkötéssel, csavaros szorítóval, rugós csipesszel, mágneses csatlakozáshoz engedély kell.

11.
Ismertesse a szűk, zárt térben végzett hegesztési munkák veszélyeit és a védelem módját egy kiválasztott ömlesztő hegesztési eljárás esetében.

Gázhegesztéskor a láng oxigénhiányt okoz, levegőt ki kell cserélni, szükség esetén frisslevegős légzőkészülék.

Tiszta oxigén befúvatása nem engedélyezhető.

A tér felmelegszik a testhelyzet kényelmetlen, pihenőt kell tartani.

19.
Hasonlítsa össze a duzzasztó- és a leolvasztó tompahegesztés veszélyeit; a szükséges védelmi intézkedéseket.

Veszélyforrások:

· áramütés

· fröcskölés

· gázok, gőzök keletkezése

· munkadarabok kezelése

Érintésvédelmi szabályok:

· reteszelt burkolatok

· fokozatkapcsolás csak kikapcsolt állapotban végezhető

· elektróda hűtővíz nem kerülhet a transzformátorba

· vízhűtésű kábelek épsége

· érintési veszély

Fröcskölés elleni védelem:

· leolvasztó tompahegesztési módszereknél jelentős (védőruha, átlátszó álarc)

Levegőszennyezés csökkentése

· gáz, gőz, füst, por (helyi elszívás, szellőzés)

· tisztító, oldó szerek (toxikus gázok)

Gép kiszolgálása, meleg munkadarabok kezelése

· éles lemezek rakodása (védőkesztyű, bőr kötény)

· benyúlás ellen kétkezes indítás van elterjedőben

· „fekete meleg” anyagok (elkerítve, feliratozva)

12.
Ismertesse egy tartály javító hegesztési munkák szervezési és biztonsági követelményeit (terepi hegesztés)

Gondos előkészítés után, technológiai utasítás alapján szabad hegesztési munkát végezni. Tisztázni kell, milyen veszélyes anyagot tartalmazott. Felelős vezető köteles megbeszélni a dolgozókkal a munkavégzéssel kapcsolatos tennivalókat.

Munkaszervezés kétféle: berendezés kiüríthető; töltet nem távolítható el.

Berendezés kiüríthető:
· csatlakozások megbontása és lezárása után ki kell tisztítani, szárítani

· hegesztés idejére vízzel, gőzzel, semleges gázzal megtölteni, e nélkül hegeszteni tilos

· egy dolgozó nem dolgozhat

· közelben tűzoltó és elsősegély felszerelés legyen

· egyéni védőfelszerelés szükséges (kiegészítés: légzésvédővel, gázálarccal, frisslevegős légzőkészülékkel)

· ismeretlen töltet esetén tilos hegeszteni

Berendezés nem üríthető ki:

· legkisebb túlnyomást kell biztosítani
· műszerre folyamatosan ellenőrizni
· tűzoltást, elsősegélynyújtást megszervezni
· gyakorlott, kioktatott hegesztő dolgozhat
· speciális védőfelszerelés (lángálló csuklyás védőruha)
Éghető gáz esetén kiegészítés

· hegesztőnek a munkára tűzgyújtási engedély kell

· gázszivárgást folyamatosan ellenőrizni

· kiáramló gáz elvezetéséről gondoskodni kell

· min. túlnyomás, hogy oxigén vagy levegő ne juthasson be a szerkezetbe

Felelős munkavezetőnek a helyszínen kell tartózkodnia.

3.
Mit értünk „spontán bomlás” alatt, mikor következik be és milyen veszélyt jelent.

Acetilén önmagában robbanásszerű hevességgel elbomlik (spontán bomlás).

11-szeres térfogat növekedés, 2800(C hőmérséklet.

Akkor történik, ha a kritikus térfogatban (30mm gömb) a gáz nyomása eléri a kritikus nyomásértéket (2bar) és egyidejűleg a gáz felmelegszik. Nyugalmi állapotban 530(C, rézoxid jelenlétében 240(C-on következik be a spontán bomlás.

Veszélyei:

· fokozott égési és tűzveszély

· robbanókeverék kialakulása

· réz-acetilén explodáló vegyület keletkezése

· spontán bomlás veszélye

· egészségi ártalom a szennyezőktől

13.
Ismertesse a munkagödörben végzett hegesztési munkák szervezési és biztonsági követelményeit (terepi hegesztés).

Lánghegesztési és vágási munkák:

· hegesztő berendezést a talajszinten kell elhelyezni

· berendezés folyamatos felügyelete, kezelésére jogosult személlyel

· berendezés védelme időjárás és mechanikai behatás ellen

· tömlőket közlekedési úton átvezetni tilos

· pisztolyt munkahelyen szabad begyújtani

· mentő és jelzőkötél kell

· vészjelzésnél elzárni a gázt és oxigént, mentést megkezdeni

· egyéni védőfelszerelést ki kell egészíteni nem éghető sisakkal, bőr vállvédővel

· szükség esetén légzőkészülék

· hegesztőt kioktatni, gyakoroltatni

Villamos ívhegesztési munkák:

· mint fent, kiegészítve az alábbiakkal

· áramütés elleni fokozott védelem

· légzésvédő készülék

· hőterhelés, testhelyzet miatt pihenőre van szükség

14.
Melyek az argon védőgázas (AWI) hegesztés speciális veszélyei, milyen egyéni védőfelszerelést kell biztosítani az AWI hegesztő részére.

Veszélyek:

· áramütési veszély

· fény és hőártalom

· por és gőz ártalom

Áramütési veszély:

· üresjárati feszültsége meghaladja az 50V-ot, pisztolyba épített biztonsági kapcsoló véd

· elektróda utánállítást feszültségmentes állapotban lehet végezni

· vízhűtés jelenléte és a nagyfrekvenciás stabilizátor segédárama áramütés veszélyes, ha sérült a szigetelés.

· reteszelt burkolatok

Fény és hőártalom:

· védőszűrős fejpajzs, fokozata eggyel nagyobb mint a bevont elektródás kézi ívhegesztésnél

· ultraibolya, infravörös ellen a bőrfelületet takarni, védőkesztyű

· fényt át nem eresztő paraván határolás

Porok, gőzök

· semleges, légzésre alkalmatlan gáz, mély helyeken összegyűlik, levegőt kiszorítja, szellőzés szükséges

· oszcillátor miatt ózon keletkezik, nagy mennyiségben mérgező

· tisztító anyagokból, alacsony olvadáspontú fémekből ártalmas anyagok kerülnek a levegőbe, helyi elszívás szükséges, egyéni védőeszköz a szűrőbetétes védőálarc

14. Ismertesse egy nagyméretű acélszerkezet hegesztésénél szükséges szervezési és biztonsági intézkedéseket villamos ívhegesztést feltételezve.

4.
Milyen gyakorisággal és ki ellenőrzi a hegesztő felszereléseket.

Lánghegesztés
Ívhegesztés

Biztonsági szerelvények, gumitömlő,
Pisztoly 1 év

pisztoly, palack ¼ év


Gázellátó 1 év
Áramforrás



plazma ½ év, dinamó 2 év, többi 1 év

Ellátó vezetékek 1 év
Áramelosztó rendszerek 1 év

Vizsgálat elvégzésére legalább középfokú szakirányú szakképesítéssel és 5 éves szakmai gyakorlattal rendelkező, ezzel megbízott személy, vagy akkreditált intézmény jogosult. Ellenőrzés tényét és eredményét írásban kell rögzíteni.

Amennyiben a gyártó rendelkezik a felülvizsgálatról az az irányadó.


15. Ismertesse egy víz alatti 
hegesztési/vágási munkákkal kapcsolatos speciális veszélyeket és biztonsági követelményeket.

Veszélyek:

· fokozott erőkifejtés

· mozgás nehézkes és bizonytalan

· erősen lehűti a testet

· korlátozott látási viszonyok, pszichikus bizonytalanság érzet

· nincs közvetlen kapcsolat a külvilággal

Követelmények:

· testi, lelki állapot megfelelő

· búvár képesítés

· ívhegesztés
· teljesen szigetelt elektróda fogó

· elektróda csere csak kikapcsolás után

· áramütés ellen búvársisak, mellvért szigetelése

· lángtechnológia
· lángot csak a hegesztés helyén szabad meggyújtani

1.
Ismertesse az acetilén gáz tulajdonságait, veszélyességét.

Szén és hidrogén vegyülete, nyílt szénláncú, telítetlen szénhidrogén (C2H2).

Színtelen, íztelen, kis mennyiségben nem mérgező.

Ipari acetilén szennyezői: foszfor, kén, szilícium, arzénhidrogén, ammóniák.

Levegővel tág határok között robban, 2,8-65% gáztartalomnál. Oxigénnel 2,0-93% között.

Rézzel érintkezve rézacetilén keletkezik, ütésre hevesen explodál.

Veszélyes tulajdonsága a spontán bomlás.

Acetilén önmagában robbanásszerű hevességgel elbomlik (spontán bomlás).

11-szeres térfogat növekedés, 2800(C hőmérséklet.

Akkor történik, ha a kritikus térfogatban (30mm gömb) a gáz nyomása eléri a kritikus nyomásértéket (2bar) és egyidejűleg a gáz felmelegszik. Nyugalmi állapotban 530(C, rézoxid jelenlétében 240(C-on következik be a spontán bomlás.

Veszélyei:

· fokozott égési és tűzveszély

· robbanókeverék kialakulása

· réz-acetilén explodáló vegyület keletkezése

· spontán bomlás veszélye

· egészségi ártalom a szennyezőktől

16.
Ismertesse egy nagyteljesítményű hegesztőműhely kialakításával kapcsolatos követelményeket (szellőzés, világítás, fűtés).

A munkahely kialakítás fő szempontjai:

· területigény (heg. fülke min. 4 m2)

· hegesztő-berendezés helyszükséglete

· kiszolgáláshoz szükséges terület

· szállítási, közlekedési utak

· szerszámok, segédberendezések

· világítás
· min. 300lux

· finomhegesztés, forrasztás, műa. heg. 400-500lux

· ívfény nem juthat át, nem verődhet vissza

· törpefeszültségről kell táplálni különösen veszélyes helyen (szűk-zár tér, vezetőképes falak-tárgyak, nedves-meleg munkahely, tartályok belseje)

· fűtés
· hegesztésnél 15-16 (C

· finom forrasztásnál 18-20 (C

· szellőzés
· acetilén gázhegesztésnél 1200-1500 m3/h/m3 acetilén

· ívhegesztésnél 2000-4000 m3/h

9.
Melyek a gázhegesztő számára biztosítandó egyéni védőfelszerelések.

Egyéni védőfelszerelések:

· védőruha lángmentesített; hőálló-, szigetelőképes-, csúszásmentes talpú bakancs; hegesztőkesztyű

· bőrből: vállvédő, tarkóvédő, lábszárvédő, kötény, sapka, sisak

· védőpajzs (kézi, fej, különleges)

· légzésvédő/frisslevegős készülék

· zajvédő (vatta, dugó, tok)

17. Milyen biztonsági intézkedések betartása szükséges egy ki nem üríthető nyomás alatti berendezés javító hegesztésénél (szervezési, személyi, tárgyi feltételek).

Gondos előkészítés után, technológiai utasítás alapján szabad hegesztési munkát végezni. Tisztázni kell, milyen veszélyes anyagot tartalmazott. Felelős vezető köteles megbeszélni a dolgozókkal a munkavégzéssel kapcsolatos tennivalókat.

Munkaszervezés kétféle: berendezés kiüríthető; töltet nem távolítható el.

Berendezés nem üríthető ki:

· legkisebb túlnyomást kell biztosítani
· műszerre folyamatosan ellenőrizni
· tűzoltást, elsősegélynyújtást megszervezni
· gyakorlott, kioktatott hegesztő dolgozhat
· speciális védőfelszerelés (lángálló csuklyás védőruha)
Éghető gáz esetén kiegészítés

· hegesztőnek a munkára tűzgyújtási engedély kell

· gázszivárgást folyamatosan ellenőrizni

· kiáramló gáz elvezetéséről gondoskodni kell

· min. túlnyomás, hogy oxigén vagy levegő ne juthasson be a szerkezetbe

Felelős munkavezetőnek a helyszínen kell tartózkodnia.

18.
Ismertesse a plazmaív tulajdonságait, a plazmaképző gázok szerepét az érintési (áramütési) veszély szempontjából.

A plazma elektromos ív által ionizált gáz. Nagy hőfok (10000-30000(C) és nagy energiakocentráció (5-20kW/mm2) jellemzi. Áram nagyság 50-800A, munkafeszültség 20-120V.

Gáz lehet, amely nem támadja meg az elektródát, nincs eróziós hatása a fúvókára, könnyen ionizálható, nagy hő és energia tartalma van, jó a hőátadási tényezője (argon, nitrogén, hélium, hidrogén).

A legkisebb feszültség az ív fenntartásához az argon esetében kell.

Az üresjárati feszültség és a munkafeszültség is nagyobb az érintésvédelmi 50V-nál, ezért védőföldelésre és szigetelésre van szükség. Külső ívű pisztolynál a munkadarab megérintése is veszélyes lehet, ezért védőruházat és védőkesztyű is kötelező. Másodlagos védelmet is alkalmazni kell (szigetelő pódium, alátét).

Elektróda cserét kikapcsolt állapotban, szakember végezhet.

Érintésvédelmi veszélyt fokozza a nagyfrekvenciás generátor.

Reteszelt burkolatok kellenek.

18.
Milyen védelmet kel biztosítani az ívhegesztő műhelyben a felsőpályás daru vezetőjének részére.

Kápráztató hatás ellen „C” jelű szűrőbetéttel ellátott védőszemüveget kell biztosítani.

5.
Ismertesse a hegesztőpisztolyokat és a működésükből származó veszélyeket. Milyen biztonsági szerelvényeket és hová kell beépíteni a gázforrás védelmi érdekében.

Szúrólángot állítják elő vele. Feladata a homogén gázkeverék létrehozása, koncentrált hőbevitel biztosítása. Követelmény az üzembiztonság, kis tömeg, egyenletes láng és szabályozhatóság. Az acetilén és oxigén tömlő csatlakozásán eltérő a hollandi anyáin a menet.

Kisnyomású pisztoly (injektoros): acetilén néhány század bar nyomással, oxigén 1,2-1,5 bar. Oxigént 300-400 m/s-ra gyorsítják.

Közepesnyomású pisztoly (keverőhüvelyes): furatos gyűszűszerkezet.

Működési veszélye, ha a kiáramlási sebesség nem nagyobb az égési sebességnél, sípolva visszafelé ég.

Biztonsági szerelvények:

· lángvisszacsapás elleni védelem

· levegő/oxigén beszívás elleni védelem

· veszélyes túlnyomás megakadályozása

· nyomáscsökkentés

· visszafelé hatoló nyomáshullám, gázvisszaáramlás elleni védelem

Lángvisszacsapás elleni védelem. Pisztoly gázbevezető csonkjához vagy markolatba szerelik, porózus fém v. kerámia, elfolytja a lángot.

Levegő/oxigén beszívás elleni védelem. Visszacsapó szelepet alkalmaznak a gázáram rugó ellenében tartja nyitva.

Veszélyes túlnyomás megakadályozása. Disszugáz palacktelepek védelmére, egyesíti a lángfogó és visszacsapó szelepek funkcióit.

Nyomáscsökkentés. Mennyiséghatároló szelepet alkalmaznak, a nyomáskülönbség működteti, nyomás lecsökken a szelepet a rugó zárja.

Visszafelé hatoló nyomáshullám, gázvisszaáramlás elleni védelem. Követelmény, hogy automatikusan zárjon, mielőtt a gáz a belépő oldalon lángra lobbanna.

A szerelvényeket a keletkezési helyhez legközelebb kell beépíteni.

Biztonsági szerelvények jelölései:

· gyártó v. forgalmazó nevét, jelét

· eszköz típusának jelét

· áramlás irányát nyíllal

· nagyobb eszközökön max. üzemi nyomást

· egyfajta gáz esetén használható, akkor a gáz neve v. jele

19.
Milyen káros élettani hatások léphetnek fel a hegesztési eljárások következtében.

Ártalmas sugárzások

· elektromágneses és egyéb nagyenergiájú sugárzások

Káros élettani hatások

· fémgőzök keletkezése

· por, füst, gáz képződés

· áramütés

· zajártalom

· hőterhelés

· fizikai túlterhelés (kényszerhelyzetű munkavégzés)

Fulladási veszély

· oxigén elvonás

· levegő kiszorítás

· CO, CO2 atmoszféra keletkezése

Egyéb veszélyek

· mechanikai sérülések

· égési sérülések

20.
Melyek a termithegesztő személyével szemben támasztott követelmények. Milyen szervezési és technikai feltételek mellett engedélyezhető a termithegesztés.

Személyi követelmény: csak 18 éven felüli, kioktatott személy, és egyedül nem végezheti.

Szervezési és technikai feltételek: egyéni védőeszköz szükséges (védőszemüveg, sapka, lángmentesített zárt munkaruha, bakancs), a hegesztési helyet paravánnal kell körbekeríteni. Sikertelen gyújtás esetén az előírt biztonsági idő letelte után szabad az újragyújtást megkezdeni.

20.
Kik jogosultak a hegesztő berendezések időszakos felügyeletére, milyen jogosítványok alapján; mi a hegesztő kötelezettsége a berendezések ellenőrzése terén.

Lánghegesztés
Ívhegesztés

Biztonsági szerelvények, gumitömlő,
Pisztoly 1 év

pisztoly, palack ¼ év


Gázellátó 1 év
Áramforrás



plazma ½ év, dinamó 2 év, többi 1 év

Ellátó vezetékek 1 év
Áramelosztó rendszerek 1 év

Vizsgálat elvégzésére legalább középfokú szakirányú szakképesítéssel és 5 éves szakmai gyakorlattal rendelkező, ezzel megbízott személy, vagy akkreditált intézmény jogosult. Ellenőrzés tényét és eredményét írásban kell rögzíteni.

Amennyiben a gyártó rendelkezik a felülvizsgálatról az az irányadó.

Az évenkénti időszakos biztonságtechnikai felülvizsgálatokat a HBSZ-ben meghatározott személy végezheti.

A munkakezdés előtti mindennapos ellenőrzés a hegesztő feladata.

Gázpalack ellenőrzése vizuálisan.

Reduktor, szivárgásmentesség, tisztaság (O lágyfém, disszu réz kivételével bármi).

Gumitömlő, sértetlenség, szivárgás (O 8aár, acetilén 1,5bar 5min ideig)

Hegesztőpisztoly, szemrevételezés, működési vizsgálat, üzem közbeni vizsgálat, láng-próba.

15. Melyek a nagyfrekvenciás ívstabilizátor működéséből származó veszélyek és környezeti ártalmak; melyek az ellenük való védekezés eszközei.

Az AWI áramforrás meredeken eső karakterisztikájú, üresjárati feszültsége meghaladja az érintésvédelmi megengedett 50V nagyságot. Áramütés ellen pisztolyba beépített biztonsági kapcsoló és reteszelt védőburkolatok. Elektróda után állítása csak feszültségmentes állapotban.

Munka közben a vízhűtés és a nagyfrekvenciás stabilizátor segédárama jelent áramütési veszélyt.

A stabilizáló szerkezet (oszcillátor) miatt ózon keletkezik, nagy mennyiségben mérgező.

Zsírtalanító szerekből és alacsony olvadáspontú fémek gőzeiből káros koncentráció alakulhat ki, helyi elszívás és szükség esetén szűrőbetétes védőálarc szükséges.

