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Egyes feldolgozoipari eljarasok munkavédelmi kovetelményei

Bevezetés:

A munkabalesetek kozel fele a feldolgozoipar (a nyersanyagok feldolgozasa) agazatiban torténik.
Jellemz6 veszélyforrasok a kiegészitd tevékenységeknél jelennek (karbantartds, tisztitas, beallitas,
termékvaltas) meg. A munkabalesetek konkrét okainak (miiszaki vagy magatartas béli) eldzményeként
a biztonsagi feliilvizsgalatok, az érdemi munkavédelmi oktatds vagy a karbantartasok elmulasztasa
allapithaté meg. Ezen Utmutat6é segédanyag, az egyes feldolgozobipari eljarasokkal kapcsolatos veszé-
lyeket, a vonatkoz6 munkavédelmi kovetelményeket, hatosagi megkozelitésben kivanja bemutatni. Az
utmutatd egy tomor osszefoglaldo formajaban segit feleleveniteni, 6sszefoglalni a témahoz kapcsolddo
fobb tudnivaldkat, informaciokat.

1. Fémipari alapeljarasok. Hidegalakitas
1.1. Altalinos technolégia

Kulcsszavak (meghatarozasok):
Forgacsolas, Forgacs, Esztergalas, Maras, Furas, Kosziiriilés, Gyalulas, Vésés, Uregelés,
Lemezek hidegalakitasa, Sajtolas, Hajlitas, Darabolas, Kivagas, lyukasztas, Mélyhtzas,
Megmunkal6 kézpontok

Forgacsolas
(anyaglevalasztassal torténd hidegalakitas),

Amikor az anyagbdl a tervezett végtermék (alakjanak, feliiletének) kialakitasa érdekében, specialis
szerszam segitségével a felesleges anyagrészeket eltavolitja.

Az eltavolitasra keriilt felesleges anyagrészeket forgacsnak, a forgacs eltavolitasara hasznalt eszkozt
forgacsolo szerszamnak, a modszert forgacsolasnak nevezziik. A forgacsolast forgacsologéppel
hajtjak végre. A forgacsologép lehetdve teszi az anyag és a szerszam kozotti megfeleld helyzetviszo-
nyok, mozgasok, erék 1étrehozasat.

A forgacsolasi miiveletet a megmunkalandé anyag és a megmunkal6 eszk6z kdzotti mozgasok hata-
rozzak meg.

A legfontosabb forgacslevalaszté mozgasok a kovetkezok:

e forgacsold mozgas, amely jellemzden az anyag levalasztas irdnyaban miikodo fémozgéas.
Ez a mozgas lehet:
o egyenes vonali mozgas, ahol a forgacsoldszerszam vizszintes vagy fiiggéleges mozgast
végez, a munkadarab nem végez mozgast,
o korvonal mentén to6rténd mozgas, ahol a forgacsoloszerszam forgd mozgést végez, amig
a munkadarab nem végez mozgast, illetve a munkadarab forgé mozgast végez, a szer-
szam pedig all.
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o fogasvételi mozgas, amely lehetvé teszi a forgacs levalasztasat azaltal, hogy a szerszam
meghatarozott mértékben behatol az anyag feliiletébe,

e ¢cl6told mozgas, amely jellemzden a szerszam mozgasaval biztositja a forgacs folyamatos le-
valasztasat.

A forgacsolashoz hasznalt szerszamok élkialakitdsa nem azonos. Ha mértani kialakitasukat megfi-
gyeljiik, akkor kdnnyen megallapithato, hogy egyes szerszdmoknak, mint példaul a kdszoriiknek,
mértanilag nem meghatdrozhat6 az élkialakitasa. Ezzel szemben az esztergakések vagy a maro szer-
szamok élkialakitasa mértanilag j61 meghatarozhato.

A mértanilag jol meghatarozhat6 élkialakitasu szerszdmoknak harom elkiilonithetd része van: dolgo-
z0 rész, szerszamtest €s szerszamszar.

dolgozo-
rész

szerszamtest szerszamszar

% Ldu

A forgacslevalasztashoz tobb erd egyiittes hatasa sziikséges.
Ezek az erok: forgacsolo erd (Ff), fogasvételi eré (Fm), elétolasi erd (Fe).

o forgacsold erd (Ff), amely a fomozgéas iranyaval azonosan hato erd,
o fogasvételi erd (Fm), amely a ,,mélyitést” biztositja,
e clbtolasi erd (Fe), amely a szerszam mozgésiranyaval azonos iranyt ero.

Fm = fogasvételi erd
Ff = forgacsolo erd

I':‘3 = eltolasi erd



Az, hogy a forgacsolas soran keletkezett forgacsnak milyen lesz az alakja levalaskor, az harom 0sz-
szetevo viszonyatdl fligg: az anyagmindségtol, a forgacsolasi sebességtol, és a forgacs vastagsagatol.

A létrejovo forgacsalak-tipusok lehetnek:

Folyo (szalag alak) forgacs. A keletkezo forgacs 0sszefiiggd, szalagszerii, ami miatt kdnnyen
felcsavarodhat a szerszamra. Eltavolitasa a munkatérbol nehézkes és veszélyes.

Nyirt (lemezes) forgacs. A keletkezo forgacsdarabok 6sszehegedése miatt lemezalakt, a folyo
forgacshoz hasonld, de annal jelentésen rovidebb, pikkelyszerlien levalo anyagrészek kelet-

keznek.
—
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Toredezett (darabos) forgacs Mind a technologia, mind a biztonsag szempontjabol a legkedve-
z6bb forgacsforma. Jellemzden 5-20 mm hosszi darabok alkotjak

A forgacsolasi tevékenységhez tartozo legfontosabb segédanyagok: a hiit6- és kenéanyagok.

Ezekkel szemben tamasztott kovetelmény, hogy biztositsak a megmunkalt anyag és a megmunkalo
szerszam surlodasabol adodo homérsékletnovekedés optimalis értéken tartasat, egyuttal az ebbdl
adodo alakvaltozasok minimalizalasat, a szerszamkopasok csokkentését, az altalanos terhelések ka-

ros hatasainak csokkentését.

Onellenorzo kérdések és valaszok (Forgacsolas)

1.

Mutassa be roviden a kovetkezd, fémipari anyaglevalasztasi technologiahoz kapcsolédo
meghatarozasokat: forgacsolas, forgacs, forgacsolé szerszam!

Valasz:

Forgdcsolas:
Az az anyaglevalasztassal torténd hidegalakitas, melynek soran az anyagbol a tervezett vég-
termék alakjanak, feliiletének kialakitasa érdekében, specidlis szerszam segitségével a feles-
leges anyagrészeket eltavolitjak.



Forgdcs:
Az eltavolitasra kertiilt felesleges anyagrészeket nevezziik forgacsnak,

Forgdcsolo szerszam:
A forgécs eltavolitasara hasznalt eszkozt nevezziik forgacsolo szerszamnak, a modszert for-
gacsolasnak nevezziik.

A forgacsologép lehetdvé teszi az anyag €s a szerszam kozotti megfeleld helyzetviszonyok,
mozgésok, erdk létrehozasat. Forgacslevalasztod vagy forgacsold mozgéas: lehet egyenes vonali
¢és korvonal mentén torténd mozgas, valamint fogasatvételi és eldtoldo mozgasforgacsold moz-
gas

Milyen erdk sziikségesek a forgacslevalasztashoz?
Valasz:

A forgacslevalasztashoz sziikséges erok:

e forgacsold erd (Fy), amely a fémozgas iranyaval azonosan hat6 erd,
o fogasvételi erd (Fn), amely a ,,mélyitést” biztositja,
e cldtolasi erd (F.), amely a szerszdm mozgasiranyaval azonos iranyu ero.

Nevezze meg a forgacsolas soran keletkezo forgacsalak—tipusokat!
Vilasz:

A 1étrejovo forgacsalak-tipusok a kovetkezok lehetnek:

o folyo (szalag alakt) forgacs: A keletkez6 forgacs Osszefliggd, szalagszerli, ami miatt kony-
nyen felcsavarodhat a szerszamra. Eltavolitasa a munkatérbol nehézkes és veszélyes.

e nyirt (lemezes) forgacs: A keletkezo forgacsdarabok 6sszehegedése miatt lemezalaku, a fo-
ly6 forgacshoz hasonld, de annal jelentdsen rovidebb, pikkelyszertien levalé anyagrészek
keletkeznek.

o toredezett (darabos) forgacs: Mind a technologia, mind a biztonsadg szempontjabol a leg-
kedvez6bb forgacsforma. Jellemzdéen 5-20 mm hosszi darabok alkotjak

A forgacsolasi tevékenységhez milyen segédanyagokat hasznalnak, ezeknek milyen funk-
ciot kell betolteniiik?

Valasz:

A forgacsolasi tevékenységhez tartozd segédanyagok, a hiitd- és kendanyagok.

Ezekkel szemben tamasztott kovetelmény, hogy biztositsak a megmunkalt anyag €s a meg-
munkalo szerszam surlodasabol adodo homérsékletndvekedés optimalis értéken tartasat, egy-
uttal az ebbodl ado6do alakvaltozasok minimalizalasat, a szerszamkopasok csokkentését, az alta-
lanos terhelések karos hatasainak csokkentését.
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Esztergalas

Esztergalas alatt a kiils6 és belsd, hengeres vagy kupos feliilet(i forgastestek megmunkalasat ért-
jiik. A forgacs levalasztasat, egyéli szerszam segitségével lehet megvalositani. A forgacsolas soran a
megmunkalandé darab forgé mozgast végez (foémozgas), mig a fogasvételi- és el6tolasi mozgast
(mellékmozgas) a forgacsoloszerszam biztositja.

forgd famozgas
—

/
r

egyanesvonald
mellékmozgas

-

Esztergalasi technoldgiak: nagyolas, félsimitas, koszoriilés, furas.

Mivel a munkadarab hosszénak ¢és atmérdjének aranya hatéssal van a megmunkalas technolo-
gidjara, a méretpontossagra €s a kivitelezés biztonsagara, ezért a megmunkaland6 anyag befo-
gasa feltételekhez kotott.

Az esztergélas egyik fontos eszkdze a forgacsold szerszam: az esztergakés.
Az esztergakéssel szemben tamasztott kovetelmény: keménység, szivossag, éltartossag,
hoallosag.

A legéltalanosabban elterjedt esztergakések tomor kialakitastiak, azaz a szerszamszar, a szer-

szamtest ¢s a dolgozorész egy anyagbol késziil. Ezek ¢élezésekor a forgacsolasi jellemzok és
pontos élszogek ismerete elengedhetetlen.

homloklap \

mellékél

csucs

s

féel
hatlap

Az esztergalassal torténd forgacseltavolitas soran sziikséges f0- és mellékmozgasok egyideji
megvalosulasat specialis szerszamgépek, az esztergagépek biztositjak.



Az esztergagépek kialakitasuk, illetve rendeltetésiik szerint tobbfélék lehetnek, de Iényeges
szerkezeti egységeiket tekintve sok azonossagot mutatnak. Ezek a kovetkezok.
gépagy, orsohaz, foorsd, mellékhajtémii, szanszerkezet

Az esztergagépek fobb tipusai: csticseszterga, sikeszterga, revolver -eszterga, automata esz-
tergak, kiilonleges esztergak.

Onellenérzé kérdések és valaszok (Esztergalas)

1. Milyen anyagmegmunkalast lehet elvégezni esztergalassal?
Vilasz:

Az esztergalassal, kiilsé és bels6 hengeres vagy kupos feliiletii forgastestek megmunkalasat
lehet elvégezni.

2. Milyen esztergalasi technologiakat tud emliteni?
Vilasz:

a) Nagyolas — Ennél a technologianal a gyors, nagy mennyiségii anyageltavolitas a cél, ahol a
pontossag ¢és a feliilet mindsége nem kdvetelmény.

b) Félsimitas — Koszoriilés, illetve simitas eldtt végzik, mint el0készitd technologia.

c) Simitas — A forgacsolas kis mennyiségii anyaglevalasztast valosit meg, amellyel az el6irt
felilletmindséget €s pontossagot biztositjak.

d) Faras — Belso forgasfeliilet kialakitas technologiaja, amelyet egy vagy tobb élii szerszam
segitségével valdsitanak meg ugy, hogy a munkadarab forog, mig a forgacsold szerszam
haladé mozgast végez.

3. Melyek az esztergakéssel szemben tamasztott fé6bb kovetelmények?
Vilasz:

Keménység, szivossag, ¢ltartossag, hoallosag.

4. Melyek az esztergagépek fobb szerkezeti egységei, azok f6 funkcioi?
Vilasz:

Az esztergagépek kialakitasuk, illetve rendeltetésiik szerint tobbfélék lehetnek, de l1ényeges
szerkezeti egységeiket tekintve sok azonossagot mutatnak. Ezek a kovetkezok:

e gépagy, amely biztositja minden szerkezeti egység elhelyezését,

e orsohaz, amely a foorsot, annak hajtomiivét és a kapcsolodo kezeldelemeket tartalmazza,

e fOorso biztositja a fémozgast, amelyhez a meghajtast a féhajtomiirél kapja, tovabba felve-
szi az eldtolasbol és fogasvételbol szarmazo erdket is. Ehhez a részhez csatlakozik a
munkadarab befogésat lehetové tevo tokmany.

e mellékhajtomii, amely a féhajtomil hajtasat kis fordulatszamu forgassa alakit at és juttatja
el a szanszerkezethez,



e szanszerkezet, amely szerkezet a benne kialakitott szerszamtarto segitségével lehetové te-
szi a szerszam helyzetének meghatarozasat, biztonsagos rogzitését. A szanszerkezet egy-
uttal biztositja a szerszam hosszmozgasat (el6tolas) és keresztmozgasat (fogsiranyu
mozgas).

5. Melyek az esztergagépek fobb tipusai?
Valasz:

Az esztergagépek fobb tipusai:

Csucseszterga, sikeszterga, revolver-eszterga, automata esztergak, kiilonleges esztergak.

Maras

A hagyomanyos marasi technoldgiakkal jellemzoen eld- és félkész gyartmanyok sik feliileteinek méret
pontossagat és/vagy feliiletmindségének javitasat végzik. A marasnal az anyagfelesleg levalasztasara
mértanilag meghatarozhat6 élgeometridju, tobb €l szerszamot hasznalnak. Ezt a forgacsolo szersza-
mot mardfejnek nevezziik. A marofej éleinek kialakitasa olyan, mint az esztergakésé.

A forgacsolashoz sziikséges fomozgast (forgd mozgas) minden esetben a marészerszam végzi. Az
elotold mozgast (haladé mozgas), mint mellékmozgast, azonban végezheti akar a megmunkalando
darab, akar a szerszam is.

A mardszerszam befogasa alapjan kétféle marasi valtozatot kiillonbdztetiink meg:

homlokmaras palastmaras.

Ennek a valtozatnak kétféle modozata van, attdl fiiggéen, hogy a szerszam forgasa és a munkadarab
halad6 mozgasa egymashoz képest hogyan miikodik:

e cgyiranyu maras (ahol a munkadarab haladé mozgasa és a marofej forgd mozgasa egy iranyba
torténik)
e clleniranytl maras (a munkadarab haladé mozgasa és a marofej forgd6 mozgasa ellenkezd
iranyba torténik).
A mardfejek kialakitdsa annak megfelelden, ahogyan csatlakoztatjak a mardgéphez, lehetnek:
furatos, vagy szaras marofejek.

Sikfeliiletek kialakitasanak jellemz6 szerszama a palastmaro6 és homlokmard, mig a 1épcsés feliileteket

homlokmaréval készitik. Hornyok készitésére ujjmarokat alkalmaznak. A marasi technoldgiaval jel-
lemz6en nagyolast és simitast végeznek.



A marassal torténd forgacseltavolitas soran sziikséges f6- ¢s mellékmozgasok egyidejii megvalosulasat
specialis szerszamgépek, a marogépek biztositjak, ahol a fémozgast végzé mardszerszamot specialis
kiképzésti mardorsoba fogjak be és forgatjak meg.

Legaltalanosabb marégép tipusok: egyetemes marogép, vizszintes marogép, fliggdleges mardogép

Onellenorzo kérdések és valaszok (IMaras)

1.

Maras soran milyen mozgast végez a mardszerszam, illetve a munkadarab?
Valasz:

A forgacsolashoz sziikséges foémozgast (forgd mozgas) minden esetben a maroszerszam végzi.
Az elétold mozgast (haladd mozgas), mint mellékmozgast, azonban végezheti akar a meg-
munkalando6 darab, akar a szerszam is.

A maroszerszam befogasa alapjan, marasi valtozatokat kiilonboztetiink meg?
Vilasz:

o homlokmaras — a mardszerszam tengelye a munkadarab megmunkalasi feliiletére mero-
legesen helyezkedik el,

e paldstmaras — a mardszerszam tengelye parhuzamosan helyezkedik el a megmunkalando
munkadarab feliiletével

Milyen lehet a marofejek kialakitasa — annak megfeleloen, hogyan csatlakoztatjak a ma-
rogéphez?

Valasz:

Lehet furatos, vagy szaras marofej.

Melyek a legaltalanosabb marogép tipusok?
Vilasz:

e Egyetemes mardgép — alapvetden egy konzolos marodgép

e Vizszintes mardgép

e Fliggbleges marogép — a fiiggbleges fejjel szerelt egyetemes mardgéppel azonos felépité-
st konzolos marogép



Furas

A firas anyaglevalasztassal torténd olyan megmunkalds, amellyel a munkadarab szerkezetébe megha-
tarozott atmérdjli és mélységi furat keriil kialakitasra, illetve a mar elkészitett furat tovabbi megmun-
kalasa torténik. A forgacsolashoz mértanilag meghatarozott élgeometriaji, tobb €l szerszamot hasz-
nalnak, amelyet furdszerszamnak neveznek. A furassal torténd forgacsolasnal a forgacsolé fomozgast
(forgas) a szerszam végzi (kivéve, pl. esztergagépen végzett firds), a haladé elétol6 mozgast (mel-
1ékmozgas) jellemzdéen szintén a szerszam végzi (pl. furdgépek), de végezheti a munkadarab is (pl.
esztergagép).

A furatok készitéséhez hasznalt legjellemzobb szerszamok: laposfurd, csigafuro, kozpontfiro.

A csigafurd — a furdgépek jellegzetes kétéli szerszama
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A furatok bovitésére alkalmasak a specialis furészerszamok, mint a siillyesztok (csigasiillyesztok,
kupsiillyesztok), furorudak, dorzsarak.

crer

szerinti furat méret kialakitas.

A munkadarabok furatainak készitésénél a szerszam (forgacsolo) fomozgasat és (az el6told) mellék-
mozgasat biztosito munkaeszkoz a flirogép. A furogépeknél a forgacsold szerszamot az orsoba fogjak
be.

A szerszamok f6élének kopasa utan legtobbszor kézi koszoriiléssel alakitanak ki uj élet.
Az élkialakitas fligg a megmunkaland6 anyag mindségétdl, rossz ujraélezés mindségi és biztonsagi
problémakkal is jar. Sz¢élsdséges esetben szerszamtorés is el6fordulhat.

A furégépek szerkezeti kialakitasuk szerint legaltalanosabb tipusai: asztali furogépek, allvanyos fa-
rogépek, oszlopos furogépek.

Onellenorzo kérdések és valaszok (Furas)

1. Ismertesse a furas miiveletének meghatarozasat!
Valasz:

A furas anyaglevalasztassal torténd olyan megmunkalas, amellyel a munkadarab szerkezetébe
meghatarozott atmérdjlii és mélységii furat keriil kialakitasra, illetve a mar elkészitett furat to-
vabbi megmunkalasa torténik.



Furas soran milyen mozgast végez a szerszam, illetve a munkadarab?
Vilasz:

A farassal torténé forgacsolasnal a forgacsold fomozgast (forgas) a szerszam végzi (kivéve, pl.
esztergagépen végzett furas), a halado elotold mozgast (mellékmozgas) jellemzden szintén a
szerszam végzi (pl. furogépek), de végezheti a munkadarab is (pl. esztergagép).

Melyek a furatok készitéséhez hasznalt legjellemzobb szerszamok?
Valasz:

e lapos furo — Atméréje 25-128 mm
e csigafird — a farogépek jellegzetes kétélii szerszama. Atmérdje 0,1-80 mm (17. 4bra)
o kdzpontfuro — a két cstucs kozotti furat készités kétélli szerszama

srer

Valasz:

1. a furat helyének megjeldlése (pontozas, ami lehetdvé teszi a fird szerszam hegyének il-
lesztését),

2. kozpontfuras (elofurds, ami lehetéve teszi a nagyobb furat elkészitéséhez a furdszerszam
megvezetését, illetve a kisebb energiat igénylo furatkészitést)

3. terv szerinti furat méret kialakitas (furat elkészitése, amely soran a furat kialakul).

Melyek a furdgépek, szerkezeti kialakitasuk szerint legaltalanosabb tipusai?
Vilasz:

e asztali furégépek — 0,1-15 mm atmér6ji furatok készitésére alkalmas, ahol a szerszam
el6told mozgasat egy kar segitségével, kézi ervel végzik,

e allvanyos furdgépek — 15-60 mm atmérdji furatok készitésére,

e oszlopos furogépek — 0,1-40 mm atmérdji furatok készitésére

Mire kell figyelni a firdészerszamok élének kialakitasanal?
Vilasz:

Az ¢lszog jelentésen befolyasolja a forgacslevalasztast. Az élkialakitas fligg a megmunkalan-
do anyag mindségétol, rossz ujra élezés mindségi €s biztonsagi problémakkal is jar, mérethi-
bas lehet a furat, rossz feliilet képzddik, sz€élsdséges esetben szerszam torés is eléfordulhat



Koszoriilés

Mértanilag nem meghatarozhatd ¢él geometriaju szerszammal végzett forgacsolasi tevékenység,
amelynél a felesleges anyag levalasztasat kiilonbdz6 méretii és alaku koptato szemcsék végzik. A kop-
tatast (forgacsolast) végzo szemcsék korong alaku szerszamon, kotéanyagba keriilnek beagyazasra.

A forgacsol6 szerszamot koszoriikorongnak nevezziik.

A forgéacsold fomozgas a forgdmozgas, amelyet mindig a koszoriikorong (szerszam) végez. A mel-
1ékmozgast (forgd vagy haladd) a megmunkalandé anyag végezi.
A koszoriilési technologia lehet: palastkoszoriilés, furatkdszoriilés, sikkoszoriilés.

A koszoriiléssel végzett felesleges anyaglevalasztas soran a f6 és mellékmozgasokat biztositd gép a
koszorigép, amely lehet: egyetemes palast koszorligép, furat koszortigép, sik kdszorigép, csucs nél-
kiili koszorigép.

Onellenorzo kérdések és valaszok (Koszoriilés)

1. Hatarozza meg, a koszoriilés fogalmat!
Vilasz:

Mértanilag nem meghatarozhato €1 geometridjii szerszammal végzett forgacsolasi tevékeny-
ség, amelynél a felesleges anyag levalasztasat kiilonb6zé méretli és alakli koptaté szemcsék
végzik. A koptatast (forgacsolast) végzo szemcsék korong alaka szerszamon, kétGanyagba ke-
rillnek beagyazésra

2. Koszoriilés soran milyen mozgast végez a szerszam, illetve a megmunkalando6 anyag?
Vilasz:

A forgacsold fémozgas a forgdmozgas, amelyet mindig a kdszoriikorong (szerszam).

A mellékmozgast (forgd vagy haladd) a megmunkalando6 anyag végezi.

3. Milyen koszoriilési technolégiak lehetnek?
Valasz:

e palastkoszoriilés,
o furatkdszoriilés,
e sikkoOszoriilés.

4. Milyen koszortigépek lehetnek?
Vilasz:

e cgyetemes palast koszortigép,
o furat koszortigép,

o sik koszorligép,

e csucs nélkiili koszorigép.



Gyalulas

Sikfeliiletek, mértanilag meghatarozott €1 geometriaju egyélii szerszammal torténd forgéacsolasi tech-
nologiaja, ahol a forgacsoldszerszam valtakozo iranyu, egyenes vonalil fomozgast végez, mikdzben
allando keresztmetszetii forgacsot valaszt le a munkadarab feliiletérol. A szerszamtartot kosnak neve-
zik

A gyalulassal végzett felesleges anyaglevalasztas az egyedi gyartas forgacsolasi technologiaja, ami
lehet nagyolas és simitas.

A nagy forgacsolasi erd, vagy a nem egyenletes anyagminOség esetén a konyokos szaru szerszam
hasznalata sziikséges.

A technoldgia végrehajtasahoz hasznalt munkaeszkoz a gyalugép. A gép kialakitasat nagymértékben
a megmunkalandé anyag nagysaga hatarozza meg

Eszerint az 1000 mm-nél nem nagyobb munkadarab esetében a harantgyalugépeket az 1000-2000
mm kozotti munkadarabok esetében hosszgyalugépeket hasznalnak.

Onellenérzé kérdések (Gyalulas)

1. Hatarozza meg, a gyalulas fogalmat!
Vilasz:

Sikfeliiletek, mértanilag meghatarozott él geometriaju egyélii szerszammal toérténd forgacsola-
si technoldgidja, ahol a forgacsoloszerszam valtakoz6 iranyu, egyenes vonalu fomozgast vé-
gez, mikdzben allando keresztmetszetii forgacsot valaszt le a munkadarab feliiletérél. A tech-
nologia végrehajtasdhoz hasznalt munkaeszk6z a gyalugép

2. Mely esetben hasznalnak a munkadarabok forgacsolasahoz hosszgyalugépeket?
Vilasz:

Az 1000-2000 mm kozo6tti munkadarabok esetén,

3. Mely esetben hasznalnak a munkadarabok forgacsolasahoz harantgyalugépeket?
Valasz:

Az 1000 mm-nél nem nagyobb munkadarabok esetén,



Vésés
JellemzGen belso tiregek alakos megmunkalasara hasznalt anyaglevalasztd technologia, ahol az egye-
nes vonall valtakozo forgacsold fémozgast a szerszam, a szakaszos el6tolé mellékmozgast a munka-
darab végzi. A forgacsold szerszam mértanilag meghatarozott €l geometriaju, egyéli szerszam, ame-

lyet a kosban rogzitenek. Az allando keresztmetszetili forgacs levalasztasa a szerszam szaraval parhu-
zamosan torténik.
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A vésési technologia soran sziikséges f6 és mellékmozgasokat biztositd gép a vésdgép, mely alapvets-
en a fligglleges harantgyalugépnek felel meg, amely mellékmozgasként a hossziranyu vagy kereszt-
iranyu, esetlegesen kormozgasok biztositasara is alkalmas.

Onellenérzé kérdések (Vésés)

1. Mutassa be a vésést, mint anyaglevalaszté technologiat!
Vilasz:

Jellemzden belso liregek alakos megmunkalasara hasznalt anyaglevalasztd technologia, ahol
az egyenes vonalu valtakozo forgacsold fémozgast a szerszam, a szakaszos el6told mellék-
mozgast a munkadarab végzi. A forgacsold szerszam mértanilag meghatarozott él geometriju,
egy¢li szerszam, amelyet a kosban rogzitenek.

2. Milyen iranyban torténik az allandé keresztmetszetli forgacs levalasztisa a szerszam
szarahoz viszonyitva?

Valasz:

Az allando keresztmetszetli forgacs levalasztasa a szerszam szaraval parhuzamosan torténik.

Uregelés

Kiilso feliiletek és atmend belsé feliiletek, mértanilag meghatarozott élgeometriaju, tobbfogh szer-
szammal végzett anyaglevalasztasi technologidja egyszeri hizé/nyomoerd hatasara a szerszamot végig
huzzak, illetve nyomjak a munkadarab feliiletén.

A fdmozgas egyenes vonalu, amelyet a szerszam végez. Az el6told mozgas specialis, mivel azt a f6-
mozgas soran a lépcsdzetesen egymas utan elhelyezkedd fogak méretkiilonbsége biztositja, ami azt
jelenti, hogy mellékmozgas nem valosul meg.



A megmunkaland¢ feliilet elhelyezkedésétdl fiiggéen megkiilonboztetiink: belso iliregeld gépeket és
kiils6 tiregeld gépeket.

Onellenérzé kérdések (Uregelés)

1. Mit neveziink iiregelésnek?
Vilasz:

Kiilso feliiletek és atmend belso feliiletek, mértanilag meghatarozott élgeometriaju, tobbfogu
szerszammal végzett anyaglevalasztasi technologidja egyszeri huzdé/nyomoerd hatasara a szer-
szamot végig huizzak, illetve nyomjak a munkadarab feliiletén

2. Uregelés soran milyen mozgast végez a szerszam?
Valasz:

A fémozgas egyenes vonalu, amelyet a szerszam végez.

Az el6toldo mozgas specialis, mivel azt a fdmozgas soran a lépcsdzetesen egymas utan elhe-
lyezked6 fogak méretkiilonbsége biztositja, ami azt jelenti, hogy mellékmozgas nem valosul
meg.

3. Milyen iiregelégépeket kiillonboztetnek meg?
Vilasz:

o Dbelsd iiregelé gépek, amelyek csak belso iiregek forgacslevalasztasara hasznalhatok.
o Kiilso iiregelé gép, amelynél a szerszam nem bels6é liregben végzi az anyaglevalasztasi
munkat, hanem a kiilsé feliiletet forgacsolja.

Lemezek hidegalakitasa

Képlékenyalakitas: az anyagtulajdonsagot hasznalja ki. A megmunkalas soran az anyagok kiilso
erok hatasara képesek ugy maradandé alakvaltozasra, hogy a szerkezetiikben repedés, torés, vagy
szakadas nem jon létre, az anyag megfolyik és felveszi az alakité szerszam alakjat. Ha az er6hatas



meghaladja az anyag szerkezete altal maximalisan elviselhetd legnagyobb erdt, az anyagrészek elval-

nak egymastol.

Lemezek hidegalakitdsanak szakaszai:

I. szakasz a rugalmas alakvaltozas tartomanya,
II. szakasz az egyenletes alakvaltozas tartomanya,
I11. szakasz a kontrakcios tartomany.

Amikor anyagban a maradé alakvaltozast az anyagrészek szétvalasa nélkiil hozzak 1étre alakitasi elja-

rasrol, amikor az anyagrészek szétvalasaval hozzak 1étre, vagasi eljarasrol beszéliink.

Az alakvaltozast 1étrehoz6 eréiranyok szerint megkiilonboztetiink:

nyomoerdk altal 1étrehozott alakitas (pl. sajtolas),

htuzo-nyomoerdk altal 1étrehozott alakitas (pl. mélyhuzas),

huzoerdk altal 1étrehozott alakitas (pl. domboritas),

hajlité erd altal 1étrehozott alakitas (pl. hajlitas),

nyiroerdk altal 1étrehozott alakitas (pl. darabolas, kivagas, lyukasztas).

Az alakitasnal alkalmazott h6mérséklet szerint lehet: hidegalakitas, melegalakitas.

A képlékenyalakitas lehet: lemezalakitas, térfogat alakitas.

Onellenérzé kérdések (Lemezek hidegalakitasa)

1.

irja le a képlékenyalakitas folyamatit!
Valasz:

Az anyagok megmunkalasanak az a technologiaja, amely azt anyagtulajdonsagot hasznalja ki,
hogy az anyagok kiils6 er6k hatasara képesek ugy maradando alakvaltozasra, hogy a szerkeze-
tiikben repedés, torés, vagy szakadas nem jon létre, az anyag megfolyik és felveszi az alakito
szerszam alakjat.

Abban az esetben, ha az er6hatas meghaladja az anyag szerkezete altal maximalisan elviselhe-
té legnagyobb erdt, az anyag részecskék kozotti Osszetartd erd megsziinik, az anyagrészek el-
valnak egymastol.

Melyek a képlékenyalakitas szakaszai?
Valasz:

I. szakasz a rugalmas alakvaltozas tartomanya, amikor az erdhatds megsziintetése utan az
anyag eredeti alakjat visszanyeri.

I1. szakasz az egyenletes alakvaltozas tartomanya, amikor az er6hatds megsziintetése utan az
anyag mar nem nyeri vissza eredeti alakjat, hanem maradand6 alakvaltozast szenved.

I11. szakasz a kontrakcios tartomany, ahol a deformacié igen kicsi és az er6hatas megsziinte-
tése utan a belso fesziiltség az anyag teljes keresztmetszeti elvalasat eredményezi. Abban az
esetben, amikor anyagban a marado alakvaltozast az anyagrészek szétvalasa nélkiil hozzak 1ét-
re alakitasi eljarasrol, amikor az anyagrészek szétvalasaval hozzak létre, vagasi eljarasrol be-
széliink



3. Attol fiiggden, hogy az alakvaltozast milyen iranyu erék hozzak létre, mely ot fo csopor-
tot kiilonboztethetjiik meg?

Valasz:

e nyomoerdk altal 1étrehozott alakitas (pl. sajtolas),

e huzo-nyomoerdk altal Iétrehozott alakitas (pl. mélyhtzas),

e huzoerdk altal 1étrehozott alakitas (pl. domboritas),

o hajlito erd altal Iétrehozott alakitas (pl. hajlitas),

e nyirderdk altal 1étrehozott alakitas (pl. darabolas, kivagas, lyukasztas).

4. Milyen képlékenyalakitas lehet?
Valasz:

o lemezalakitas — amikor a lemezvastagsag nem valtozik meg az alakitas soran,
o térfogat alakitas — amikor teljes vagy résztérfogat valtozas jon létre az alakitas soran.

Sajtolas

A sajtolas lemezszerii munkadarabok kis alakitasi sebességgel vagy nagy alakitasi sebességgel torté-
nd, anyaglevalasztas nélkiili lemezalakitasi technologiaja.

A sajtologép vagy présgép altalaban szobahomérsékleten végzett képlékeny alakitasra alkalmas gép.
A sziikséges mozgasok 1étrehozasa, a fellépd erdk elviselése érdekében all: — allvanybol — egyenes
vonali mozgast 1étrehozd egységbdl, ami kiinduldé forgdmozgas esetén torténhet: — dorzstarcsaval, —
excenterrel, — forgattyus mechanizmussal, — kdnyokds mozgatassal, — nyomdszanbdl és a raszerelt
nyomofejbol, — gépasztalbol.

A megmunkalas soran fellép6 eréket az allvany, a szerszamfejek, valamint azok biztonsagos befogasat
lehetové tevé nyomofej és gépasztal viselik el.

Lemezszeri munkadarabok kis alakitasi sebességgel vagy nagy alakitasi sebességgel térténd, anyagle-
valasztas nélkiili lemezalakitési technoldgidja.
A kis alakitasi sebességet nyomasnak, a nagy alakitasi sebességet iitésnek nevezziik.

A sajtolasnal keletkezod eréhatasokat a gépallvany veszi fel, ezért megfeleld gépalapot kell késziteni.

Sajtologépfajtak:
¢ mechanikus sajtologépek, ahol az energiakozvetités az energiaforras és a nyomofej kozott
mechanikus
e hidraulikus sajtologépek, ahol az energiakozvetitést az energiaforras €s a nyomofej kozott
munkafolyadék végzi
e pneumatikus sajtologépek, ahol az energiakdzvetitést az energiaforrés és a nyomofej kozott
gaznemi kozeg végzi
Az alkalmazott szerszamokat attdl fiiggéen, hogy a vago élek a sajtolas soran hozzaférhetek-e vagy
sem nyitott vagy zart szerszamoknak nevezziik



Onellenérzé kérdések (Sajtolas)

1.

Milyen lemezalakitasi technoldgia a sajtolas?
Valasz:

Lemezszer(i munkadarabok kis alakitasi sebességgel vagy nagy alakitasi sebességgel torténo,
anyaglevalasztas nélkiili lemezalakitasi technologidja.

Milyen alakitasra alkalmas gép a sajtologép?
Vilasz:

A sajtologép vagy présgép a fémek Ojrakristalyositasi hdmérsékleténél kisebb homérsékleten
(altalaban szobahdmérsékleten) végzett képlékeny alakitasra alkalmas gép.

Mutassa be a sajtologép fo felépitését!
Valasz:
A sziikséges mozgasok létrehozasa, a fellépd erdk elviselése érdekében all:

e allvanybol
e egyenes vonali mozgast 1étrehozo egységbol

Milyen egységek viseli el a sajtold6 megmunkalas soran fellépo erdket!
Vilasz:

A megmunkalas soran fellép6 erdket az allvany, a szerszamfelek, valamint azok biztonsagos
befogasat lehetdvé tevd nyomofej €s gépasztal viselik el

Milyen sajtologépfajtak léteznek?
Vilasz:

A sajtolasnal az alakitashoz sziikséges energiat a gépasztalra, illetve nyomofejre szerelt szer-

szamfelek kozott, a nyomofej le-fel mozgasa (Ioket) biztositja. E mozgas létrehozasa szem-

pontjabol a gépek lehetnek:

¢ mechanikus sajtologépek, ahol az energiakdzvetités az energiaforras és a nyomofej ko-
z06tt mechanikus.

¢ hidraulikus sajtologépek, ahol az energiakdzvetitést az energiaforras és a nyomofej ko-
z6tt munkafolyadék végzi

o pneumatikus sajtologépek, ahol az energiakdzvetitést az energiaforras és a nyomofej
kozott gaznemt kozeg végzi.

Mit neveziink nyomasnak és mit neveziink iitésnek a sajtolas soran?
Vilasz:

Lemezszeri munkadarabok kis alakitasi sebességgel vagy nagy alakitasi sebességgel torténd,
anyaglevalasztas nélkiili lemezalakitasi technologiaja.

A kis alakitasi sebességet nyomasnak, a nagy alakitasi sebességet iitésnek nevezziik



7. Mitél fiiggden nevezziik az alkalmazott szerszamokat nyitott vagy zart szerszamoknak?
Vilasz:

Az alkalmazott szerszamokat attol fiiggéen, hogy a vagoé élek a sajtolas soran hozzaférhetoek-
e vagy sem nyitott vagy zart szerszamoknak nevezziik.

Hajlitas

A hideg képlékenyalakitas soran a lemez terv szerinti részét a valamilyen szogértékben téritik el a

=
— =

lemez tobbi részéhez képest.

A miivelet végrehajtasahoz hajlitéerot alkalmaznak.

Hajlito eljarasok: lemez élhajlitas, szelvényprofil kialakitas.

Onellenérzé kérdések (Hajlitas)

1. Mit neveziink hajlitasnak?
Vilasz:
A hideg képlékenyalakitas soran a lemez terv szerinti részét valamilyen szogértékben téritik el
a lemez tobbi részéhez képest.

A miivelet végrehajtasahoz hajlito erdt alkalmaznak, melynek hatasara a lemez egy gorbe vo-
nal mentén elmozdulva szenved anyag szétvalasztas nélkiili marado6 alakvaltozast.

Darabolas

Az anyag teljes szétvalasztasa, amelynél nem zart vonalon torténik a szétvalasztads darabolasnak ne-
vezziik. Az anyag szétvalasztasat nyirderd biztositja, amit az egymassal szemben mozgd vagoélek
biztositanak. A darabolasi vagastechnologia eszkozei az ollok, a lemezek leszabasat, egyenes vonal
menti méretre vagasat tablaollokkal végzik.

[\
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leszorito

munkadarab iitkozo

vagorés
il ———
allokés

A gorbe vonall koriilvagasokhoz (nyitott vagy zart) kérollokat hasznalnak, ahol a vagast kupalakt
forgo kések végzik, amelyek az anyagtovabbitast is biztositjak

Onellenérzé kérdések (Darabolas)

1. Mit neveziink darabolasnak?
Valasz:

Az anyag teljes szétvalasztasa, amelynél nem zart vonalon torténik a szétvalasztas darabolas-
nak nevezziik.

2. Milyen eré jatszik kozre és mi biztositja az anyag szétvalasztasat darabolasi vagastech-
nolégia esetén?

Valasz:

Az anyag szétvalasztasat nyirderd biztositja, amit az egymassal szemben mozgo6 vagoélek biz-
tositanak.

3. Mik a darabolasi vagastechnoldégia eszkozei és milyen szerepet toltenek be azok?
Valasz:

A darabolas eszkozei az ollok, a lemezek leszabasat, egyenes vonal menti méretre vagasat tab-
laollokkal végzik. A gdrbe vonalu koriilvagasokhoz (nyitott vagy zart) korollokat hasznalnak,
ahol a vagast kapalakl forgd kések végzik, amelyek az anyagtovabbitast is biztositjak.

Kivagas, lyukasztas

Az anyag szétvalasztasa zart korvonal mentén torténik. A nyirderd a szerszam egyszeri lefelé moz-
gatasaval jon létre. A kivagasnal a szerszdm ¢lei a munkadarab korvonalai szerint keriilnek kialaki-
tasra, ezért a vagas soran a lehulld rész lesz a kialakitott munkadarab.



kiindulé darab kivagott hulladék
darab

A lyukasztasnal a kies6 anyagrész lesz a hulladék. A vagas folyamata alapvetden azonos.

ol

kiindulé darab Iyukasztott hulladék
darab

Leggyakrabban egy sikban torténik a kivagas vagy lyukasztas, ez nagy zajhatassal és rezgéskeltéssel
jar, de ferde vagoélii bélyeggel csokkenthet6é a vagoerd €s a zajhatas.

hulladék

munkadarab

Onellenérzé kérdések (Kivagas, lyukasztas)

1. Hogyan torténik az anyag szétvalasztasa kivagas, lyukasztas esetén?
Valasz:

Az anyag szétvalasztasa zart korvonal mentén torténik. A nyirderd a szerszam egyszeri lefelé
mozgatasaval jon 1étre. A kivagasnal a szerszam élei a munkadarab korvonalai szerint keriil-
nek kialakitasra, ezért a vagas soran a lehulld rész lesz a kialakitott munkadarab. A lyukasz-
tasnal a kies6 anyagrész lesz a hulladék. A vagas folyamata azonos. Leggyakrabban egy sik-
ban torténik a kivagas vagy lyukasztas.

2. Hogyan csokkentheté kivagas vagy lyukasztas soran, a nagy rezgéskeltés és zajhatas?
Vilasz:

Ferde vagoélii bélyeggel csokkenthetd a vagoero és a zajhatas.



Meélyhuzas

A hideg képlékenyalakitas soran a lemez terv szerinti részén valamilyen nagyobb méretii bemélye-
dést (alakos iireget) alakitunk ki a lemez tobbi részéhez képest. A miivelet végrehajtasahoz nyomo-
erdt alkalmaznak (az anyagban htizoer ébred) alkalmaznak, melynek hatasara a lemez anyag szétva-
lasztas nélkiili marad6 alakvaltozast szenved és felveszi az alakitd szerszam alakjat. A mélyhtuzas
szerszama a huzébélyeg és a huzégyiiri.

huzdébélyeg l
rancgatio i l

teriték

munkadarab
-1

huzégydrd

A mélyhuzas leggyakoribb gépe a mechanikus és a hidraulikus miikodtetésii sajto.

Onellen6rzé kérdések (Mélyhtizas)

1.

Mit neveziink mélyhtuzasnak?
Valasz:

A hideg képlékenyalakitas soran a lemez terv szerinti részén valamilyen nagyobb méretii be-
mélyedést (alakos iireget) alakitunk ki a lemez tobbi részéhez képest

Mi torténik a lemezzel a mélyhuzas miiveletének végrehajtasa soran?
Valasz:

A miivelet végrehajtasahoz nyomoerdt alkalmaznak (az anyagban huzoeré ébred) alkalmaz-
nak, melynek hatdsara a lemez anyag szétvalasztas nélkiili marad6 alakvaltozast szenved és
felveszi az alakit6 szerszam alakjat.

Mik a mélyhuzas szerszamai?
Vilasz:

A mélyhuzas szerszama a huzobélyeg és a htizogytirii.

Mi a mélyhuzas leggyakoribb gépe?
Valasz:

A mélyhuzas leggyakoribb gépe a mechanikus és a hidraulikus miikddtetésii sajto.



Megmunkalo kozpontok

Tobb féle miivelet vagy térbeli alakos gyartmanyok elkészitését teszik lehetdvé ugy, hogy a felfogasok
szdma egy legyen és biztositsa a gyartmany készre munkalasat is. Ezek a termeld berendezések alkal-
masak az automatikus szerszam és munkadarab cserék elvégzésére is.

A megmunkald kdzpontok elsé generacidjanal a gyartdshoz sziikséges adatokhoz (felfogas, geometria,
szerszammozgas, szerszam adatok, technologiai adatok, stb.) a szamitasokat eldre el kellett végezni.
Az ilyen elven mikddo gépeket NC gépeknek nevezik.

A korszerii berendezéseknél nincs sziikséges eldzetes szamitasok elvégzésére, mert ezeket szamitogép
végzi el. Az ilyen szamitogép vezérléssel miikodo gépeket CNC (Computer Numerical Control) szer-
szamgépeknek nevezik.

A megmunkald kozpontokat egyarant alkalmazzak:

e az anyag levalasztassal tortén6 megmunkalasi technologidknal és
e az anyaglevalasztas nélkiili anyag megmunkalasi technolégiaknal.

Onellenérzé kérdések (Megmunkalé kézpontok)

1. Milyen feladatra létrehozott célberendezés a megmunkalé kozpont?
Valasz:

Annak érdekében, hogy a termelékenység és a megmunkalasi pontossag a lehetd legoptimali-
sabb legyen sziikséges volt olyan szerszamgépek megalkotasara, amelyek tobb féle miivelet
vagy térbeli alakos gyartmanyok elkészitését tegyék lehetévé igy, hogy a felfogasok szama
egy legyen és biztositsa a gyartmany készre munkalasat is. Erre a feladatra 1étrehozott célbe-
rendezés a megmunkald kozpont

2. Mely gépeket nevezik NC gépnek?
Vilasz:

A megmunkal6 kozpontok elsé generacidjanal a gyartashoz sziikséges adatokhoz (felfogas,
geometria, szerszammozgas, szerszam adatok, technologiai adatok, stb.) a szamitasokat elére
el kellett végezni. Az ilyen elven miikodo gépeket NC gépeknek nevezik

3. Mely gépeket nevezik CNC gépnek?
Valasz:

A korszer(i berendezéseknél nincs sziikséges eldzetes szamitasok elvégzésére, mert ezeket
szamitogép végzi el. Az ilyen szamitogép vezérléssel mikddd gépeket CNC (Computer Nu-
merical Control) szerszamgépeknek nevezik
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1.2. Fémipari alapeljarasok munkabiztonsaga

Veszélyek csoportositasa

A fémek hidegalakitasi technologiai eljarasai soran jellemzé veszélyek a munkaeszkdz és miikddése,
valamint a munkadarab és azok megmunkalasa soran jelentkeznek.

Veszélyeket jellegiik szerint csoportosithatjuk, igy lehetnek: mechanikai, villamos, héhatasbol
adddo, zaj-, rezgés okozta, vegyi anyagok altal okozott és ergondmiaval kapcsolatos veszélyek.

Veszélyek elleni védelmi megoldasok:

e A munkaeszk6zok esetében mar a tervezés és gyartas soran is értékelik a lehetséges kockaza-
tokat, melyek a gépek konstrukcidjaba beépitésre keriilnek. Az olyan biztonsagi berendezések
Osszességét, amelyek a veszélyek csokkentése érdekében, mint kiegészitd berendezések keriil-
nek beépitésre a gépbe, miiszaki védelemnek nevezziik

e a munkaltato altal elvégzett kockazatértékelés eredményeként sziikséges lehet kiegészité mii-
szaki védelem kialakitasara, vagy olyan eszkdz alkalmazasara, amit a munkavallalonak kell
viselnie annak érdekében, hogy munkavégzeésbol, a munkafolyamatbol, illetve a technoldgia-
bol eredd kockazatok az egészséget nem veszélyezteté mértékiire csokkenjenek. A munkaval-
lalok altal viselt véddeszkozoket egyéni védodeszkozoknek nevezik.

A miszaki védelem attol fliggden, hogy milyen eszkoz biztositja a veszélyes térrel vald kapcsolat 1ét-
rejottének megakadalyozasat, lehetnek védéburkolatok, védéberendezések és ezek kombindcioi. Eze-
ket gyiijtonéven biztonsagi berendezéseknek nevezik.

A biztonsagi berendezések csoportjai és jellemzoi:

Védoburkolatok: rogzitett, nyithato, allithaté védéburkolatok

e Védoberendezésck: reteszelések, 6sszehangoldk, Snmikodo visszakapesolok, kétkezes vezér-
1és érzékeldk, opto-elektronikus védelem, alakzaré véddéberendezések, hatarolok, hatarolt
mozgasu vezérlok.

e Védoberendezéssel ellatott védoburkolatok: reteszelt védoburkolatok, zarhato-reteszelt vé-
déburkolatok, vezérld védoburkolatok, 6nmitkodéen zarédo védéburkolatok

o Tavolsagtarté berendezések pl. kerités, korlat, védoracs, védohalo.

Nagyon fontos, hogy a védoberendezések miikodésének megszakitdsa utdn a gépek csak az indit6
vezérlés miikodtetése utan induljanak ujra, azaz a védGberendezés zarasa ne eredményezze a gép ujra
miikddését.

A biztonsagi berendezésekre vonatkozo eldirdsokat a munkaeszk6zok és hasznalatuk biztonsagi és
egészségligyi kovetelményeinek minimalis szintjérél szolo 10/2016. (IV. 5.) NGM rendelet 9. § (3)
bekezdése és a vonatkozo nemzeti szabvanyok tartalmaznak. Konkrét megoldasokat nem ir eld, csak
altalanos kovetelményeket hatiaroz meg:

A munkaeszkoz mozgo részeit el kell latni biztonsagi berendezéssel, amely elhatarolja a veszélyes te-
ret, vagy ledllitja a veszélyes rész mozgdsdt a veszélyes tér elérése elott.
Olyan biztonsagi berendezést kell alkalmazni, amely

a) stabil kialakitasu;
b) nem okoz tobbletkockazatot;
¢) nem tavolithato el, vagy nem hatéstalanithato konnyen;



d) amozgo résztdl megfeleld tavolsagot biztosit;

e) nem akadalyozza a munkaeszk6z miikodésének figyelemmel kisérését, és

f) lehetové teszi a szereléshez vagy a karbantartashoz sziikséges miveletek elvégzését anélkiil,
hogy a biztonsagi berendezéseket leszerelnék, valamint a hozzaférést arra a teriiletre korlatoz-
za, ahol a munkat el kell végezni.

A szabvanyok specidlis munkavédelmi szabalyként a kor tudoményos és technikai szinvonaldnak
megfelel6 megoldasokat nyujtanak az egészséget nem veszélyeztetd és biztonsagos munkaeszkoz ki-
alakitashoz. PL.

Fémforgacsold szerszamgépekre altalanos eldirasok az MSZ 6072-1 szabvany;
Egyes forgacsolo gépfajtakra, pl. koszorligépekre az MSZ 6072-2;

Gyalu-, véso-, liregel6 gépekre az MSZ 6072-7 szabvanyok;

Az alakitogépekre altalanos eldirasok az MSZ 16457-1 szabvany;

Onellenérzé kérdések (Fémipari alapeljarasok munkabiztonsiga)

1. Hogyan csoportosithatjuk a veszélyeket jellegiik szerint?
Valasz:

Veszélyeket jellegiik szerint csoportosithatjuk, igy lehetnek: mechanikai, villamos, héhatasbol
adddo, zaj-, rezgés okozta, vegyi anyagok altal okozott és ergonomiaval kapcsolatos veszé-
lyek.

2. Sorolja fel a biztonsagi berendezések csoportjait és azok néhany jellemz6jét?
Vilasz:

A biztonsagi berendezések csoportjai és jellemzoi:

e Védéburkolatok: rogzitett, nyithato, allithaté védéburkolatok

e Védéberendezések: reteszelések, Gsszehangolok, onmikodd visszakapcesolok, kétkezes
vezérlés érzékelok, opto-elektronikus védelem, alakzar6 védoberendezések, hatarolok,
hatarolt mozgasu vezérlok.

e Védoberendezéssel ellatott véddburkolatok: reteszelt védéburkolatok, zarhato-reteszelt
védoburkolatok, vezérlé véddburkolatok, 6nmikodéen zarédo véddburkolatok

o Tavolsagtarté berendezések pl. kerités, korlat, véddracs, véd6halo

3. Milyen biztonsagi berendezést kell alkalmazni?
Valasz:

Olyan biztonsagi berendezést kell alkalmazni, amely
a) stabil kialakitasu;
b) nem okoz tobbletkockazatot;
¢) nem tavolithato el, vagy nem hatéstalanithaté konnyen;
d) amozgo résztél megfeleld tavolsagot biztosit;
e) nem akadalyozza a munkaeszkdz mikddésének figyelemmel kisérését, és
f) lehetOvé teszi a szereléshez vagy a karbantartashoz sziikséges muiveletek elvégzését anél-
kiil, hogy a biztonsagi berendezéseket leszerelnék, valamint a hozzaférést arra a teriiletre
korlatozza, ahol a munkat el kell végezni.



Munkaeszkozokkel kapcsolatban elofordulo leggyakoribb hianyossagok

A munkavégzés soran a gépeknél szamos olyan nem megfeleldség jelenik meg, amelyek a hasznalatuk

szinte természetes velejardja, de sok esetben az emberi tényezd (feledékenység, nemtorodomség,
szandékossag) is kdzrehat a hidnyossag megjelenésénél.

Ezek lehetnek:

Villamossaggal kapcsolatos hianyossagok pl.

O O O O

a villamos vezetékek sériilése (a mechanikus sériiléseket szigeteld szalaggal javitjak);
villamos vezetékek mechanikai sériilés elleni védelmének részleges, vagy teljes hianya;
a villamos vezetékek géphez torténd csatlakoztatasanak nem megfeleldsége;

varatlan ujraindulas elleni védelem hianya.

Munkaeszkoz szerkezetével, biztonsagaval kapcsolatos hianyossagok, pl.

o O O O

O O

védoéburkolat hianya;

torott, hidnyos védoburkolatok;

nem mitkodoképes vagy kiiktatott véddberendezések;

hianyz6-, nem olvashaté (kopott) funkcio jelolések a kezeloelemeknél (vagy nem magyar
nyelvil);

athidalhato kétkezes vezérlés;

labpedal véletlen lenyomas ellen biztositd burkolat hidnya, megkeriilhet6sége;

Egyéni védéeszkozokkel kapcsolatos hianyossagok pl.

O O O O O O

nincs meghatarozva a felléphetd kockazattal szemben védelmet nyujté védéeszkoz;

nem hasznaljak a kiadott véddeszkozt;

nem megfelelden illeszkedd véddeszkdz (mindenkinek ugyan azt a méretii kesztyit adjak);
csokkent védelmi képesség (szakadt, elhasznalodott stb.);

nem megfeleléen megvalasztott véddeszkoz;

nem hasznaljak a kiadott véddeszkozt, stb.

Kornyezettel kapcsolatos hianyossagok pl.

O
O
o

nem megfelelden kialakitott mozgastér;
nem megfeleld megvilagitas;
szabalytalan anyagtarolas.

Veszélyes anyagokkal/keverékekkel kapcesolatos hianyossagok pl.

o
o

szabalytalanul tarolt hiit6-kenéfolyadékok;
a hiitéfolyadékok kezelése soran sziikséges egyéni véddeszkdzok hasznalatanak hianya.

Dokumentacidokkal kapcsolatos hianyossagok, pl.

o
o
o

a kockazatértékelés hianyos,
a sziikséges technologiai utasitasok hianya;
id6szakos ellendrzo feliilvizsgalatok, illetve iddszakos biztonsagi feliilvizsgalatok hianya.



Onellenérzé kérdések (Fémipari alapeljarasok munkabiztonsiga)

1. Soroljon fel, néhany villamossaggal kapcsolatban eléfordulé leggyakoribb hidnyossagot?
Valasz:

Villamossaggal kapcsolatos hianyossagok pl.

e avillamos vezetékek sériilése (a mechanikus sériiléseket szigeteld szalaggal javitjak);

e villamos vezetékek mechanikai sériilés elleni védelmének részleges, vagy teljes hia-
nya;

e avillamos vezetékek géphez torténd csatlakoztatasanak nem megfeleldsége;

e varatlan Gjraindulas elleni védelem hianya.

2. Soroljon fel néhiany, a munkaeszkoz szerkezetével, biztonsagaval kapcsolatos leggyako-
ribb hidAnyossagot?

Valasz:

Munkaeszkoz szerkezetével, biztonsagaval kapcsolatos hianyossagok, pl.
e véddburkolat hianya;
e torott, hianyos védéburkolatok;
e nem mikodoképes vagy kiiktatott védéberendezések;
e hianyzo6-, nem olvashat6 (kopott) funkcio jelolések a kezeldelemeknél (vagy nem ma-
gyar nyelvil);
e athidalhato kétkezes vezérlés;
e labpedal véletlen lenyomads ellen biztosité burkolat hidnya, megkeriilhetdsége;

3. Soroljon fel néhany, az egyéni védoeszkozokkel kapcsolatos leggyakoribb hidnyossagot?
Vilasz:

Egyéni védéeszkozokkel kapcsolatos hianyossagok pl.

e nincs meghatarozva a felléphet6 kockazattal szemben védelmet nyujté védoeszkoz;

e nem hasznaljak a kiadott véddeszkozt;

e nem megfelelden illeszkedd véddeszkdz (mindenkinek ugyan azt a méretii kesztyfit
adjak);

o csokkent védelmi képesség (szakadt, elhasznalddott stb.);

¢ nem megfeleléen megvalasztott védoeszkoz;

e nem hasznaljak a kiadott véddeszkozt, stb.

4. Soroljon fel néhany, munkakérnyezettel kapcsolatos leggyakoribb hidnyossagot?
Valasz:

Kornyezettel kapcsolatos hianyossagok pl.

e nem megfelelden kialakitott mozgastér;
o nem megfeleld megvilagitas;
e szabalytalan anyagtarolas.



5. Soroljon fel néhany, veszélyes anyagokkal/keverékekkel kapcsolatos leggyakoribb hia-
nyossagot?

Valasz:

Veszélyes anyagokkal/keverékekkel kapcsolatos hianyossagok pl.
e szabalytalanul tarolt hiit6-kendéfolyadékok;

e ahiitéfolyadékok kezelése soran sziikséges egyéni véddeszkozok hasznalatanak hia-
nya.

6. Soroljon fel néhany, dokumentaciokkal kapcsolatos leggyakoribb hianyossagot?
Valasz:

Dokumentacidokkal kapcsolatos hianyossagok, pl.

e a kockazatértékelés hianyos,

e asziikséges technolodgiai utasitasok hianya;

o idbszakos ellendrzo feliilvizsgalatok, illetve iddszakos biztonsagi feliilvizsgalatok hi-
anya.

Technologiakhoz kapcsolodo legjellemzobb kockazatok
és védelmi megoldasok

Forgacslevalasztassal tortén6é anyagmegmunkalas

A forgacsolas esetében a legjellemzobb kockazatot a keletkezd forgacs €s a forgd, mozgo géprészek
jelentik. A legkiszamithatatlanabb mozgasa a folyd forgacsnak van. Jelentés problémat okozhat a
szerszam ¢€s megmunkalt anyag k6z¢é szorulasaval.

A keletkez6 forgacsbol adodo veszélyek és megelozésiik:

A legkiszamithatatlanabb mozgéasa a folyé forgacsnak van. Problémat okozhat a szerszam és meg-
munkalt anyag koz¢é szorulasaval.
Megel6zés: A technoldgiai paramétereknek a munkadarab anyagat figyelembe vett, megfeleld
megvalasztasaval, vagy forgacstorovel kialakitott szerszammal a forgacs hossza roviditheto.

A toredezett forgacs kiilonallo6 darabokban valik le a feliiletrdl és kivagodik a munkatérbol igy sérii-
léseket okozhat.

Megel6zés: olyan véddburkolatokat alkalmaznak, amelyeknek a feliilete ellenall az ilyen mechani-
kai igénybevételnek, és egytttal lehetdvé teszi a ralatast a munkatérre. Megfelelo egyéni véddesz-
koz biztositasa sziikséges, mely meghatarozasanak alapja a kockazatértékelés.

A nyirt forgacs az el6z06 két forgacs kombinacidja.
Megelozés az el6z6 két forgacsfajta¢hoz hasonléan. Fontos kiegészité mivelet, a keletkezett for-
gacs eltavolitasa, ami csak az erre megfelelden kialakitott célszerszam (forgacslehuzo) segitségé-
vel, a gép ledllitasa utan torténhet. A forgacs levalasakor a forgacs homérséklete nagyon magas,
ezért ez fokozott kockazatot jelent az €gési sériilések szempontjabol. A forgacs lehtizdsa soran



fennall a kéz vagasanak veszélye, ami megfeleld védokesztyii hasznalataval csokkenthetd, kizarha-
to.

A géprészek forgo-mozgo mozgasbol adodo veszélyek és megelozésiik:

A felcsavarasi veszély. Attol fliggden novekszik a kockazat, hogy a forgd géprész, illetve munkadarab
feliilete sima-e, vagy azon valamilyen feliileti egyenetlenség is talalhato. A felcsavarast a forgo feliilet
idézi el6. Kiemelt kockazatot jelent a lelogd hossza haj, 16g6 vagy nyitott ruhdzat, nyaklanc.

A behuzas akkor jelentkezik, ha a forgd mozgas kdzelében allo targy helyezkedik el, vagy egymassal
szemben forgo targyak vannak.

Megel6zés: nagyon fontos kockazati tényezé a két rész kozotti tavolsag nagysaga, ezért fontos a
tavolsag értékének technologiai tényezok figyelembevételével torténd meghatirozasa. A forgd
mozgast végzo targy érintése vagasi sériilést idézhet eld. A forgo targy kialld részei {itést eredmé-
nyezhetnek, de a kozelben 1évo allo targy esetén komoly 6sszenyomodas, vagy nyiras (csonkulas)
is bekovetkezhet. Abban az esetben, ha a rés mérete 8 mm-nél kisebb, és a behuizast nem segiti el6
valamilyen targy, akkor az 6sszenyomas kockazataval nem kell szamolni.

Esztergalasbol szarmazoé veszélyek és megel6zésiik:
A hosszi — rudszerli — anyagok esztergalasa soran eléfordulhat, hogy a munkadarab talnyulik az
esztergagép orsoszekrényén, ami a gép kornyezetében tartozkodok, kozlekeddk részére veszélyt je-
lent. Elkeritéssel, burkolassal a kockazat csokkenthetd.
Esztergalasnal kialakult rossz gyakorlat a csiszolovaszon munkadarabra hajlitasaval torténé csiszo-
las, ami a dolgozo kezét beranthatja.

Forgacsolasbol szarmazoé veszélyek és megelézésiik:
Forgacsol6 miihelyekben kiilonos figyelmet kell forditani a hatokorben tartdzkodok védelmére is,
eléfordulgat pl. géptesten tulnytld forgé munkadarab is, melynek koriilhatarolasardl gyakran nem
gondoskodnak.

Azoknal a forgacsologépeknél, amelyeknél a munkadarab, vagy a megmunkald szerszam tok-
manyba fogasat tokmanykulccsal kell rogziteni, a kulcs a tokmanyban maradhat, és inditaskor a he-
lyérdl kivagodva sériilést okozhat. Megeldzésére a tokmany fogadonyilasat, vagy a tokmanykulcsot
olyan szerkezettel (rugd) lehet ellatni, amely a kulcs elengedése utan a fogadonyilasbol kiloki a
kulcsot.

A koszoriilés esetében a koszoriikorong konstrukcidjabol adodo veszélyforras az abraziv szemcsék
kivagddasa a kdtoanyagbdl, illetve a korong robbanasa. A kockazatot stlyosbithatja a helytelen ta-
rolas (nedvesség, fagy, vetemedés, repedés), vagy a nem megfeleld forgacsolasi sebesség megva-
lasztasa. Megel6zés atlatszo, mechanikai igénybevételnek ellenallé védoburkolattal lehet védekez-
ni.

A villamossag:

A leggyakrabban a villamos vezetékek mechanikai sériiléseibdl kiindulva jelentkeznek a gépek fém-
szerkezeteinél.
Megelozés: a rendszeres feliilvizsgalat, és a karbantartds/javitas, amely soran, a géptesten kiviili
vezetékek mechanikai védelmét biztositd burkolatok (gégecsd), a villamos vezetékek hianyossagai
(kopenyszigetelés sériilése, a kopenyszigetelés tomszelencébe torténd bekotése stb.) javitasra ke-



riilnek. A szigetel9szalag alkalmazasa ideiglenesen megoldas lehet, de végleges megoldasként nem
felel meg.

A hiité-keno folyadékok

A hiité-kend folyadékokkal kapcsolatos kockazatok jellemzden a folyadék visszamaradasabol, lerako-
dasabol szarmaznak (biologiai kockazat), de el6fordulhat a permetképzddés (1éguti irritacid), vagy a
folyadék tulfolydsa miatti padldészennyezddés (csuszos kozlekedési feliilet) is.

Onellenérzé kérdések (Fémipari alapeljarasok munkabiztonsaga)

1. Emlitsen néhany, a keletkezo6 forgacsbél adédo veszélyt, azok megel6zési lehetoségével!
Valasz:

o A legkiszamithatatlanabb mozgasa a foly6 forgacsnak van. Problémat okozhat a szerszam
¢s megmunkalt anyag k6z¢é szorulasaval.

Megelozés: A technologiai paramétereknek a munkadarab anyagat figyelembe vett,
megfeleld megvalasztasaval, vagy forgacstorovel kialakitott szerszammal a forgacs
hossza roviditheto.

o A toredezett forgacs kiilonallé darabokban valik le a feliiletrdl és kivagodik a munkatérbol
igy sériiléseket okozhat.

Megel6zés: olyan védoburkolatokat alkalmaznak, amelyeknek a feliilete ellendll az
ilyen mechanikai igénybevételnek, és egyuttal lehetové teszi a ralatast a munkatérre.
Megfelel6 egyéni véddeszkoz biztositasa sziikséges, mely meghatarozasanak alapja a
kockazatértékelés.

e A nyirt forgacs az el6z6 két forgacs kombindcioja.

Megel6zés az el6z06 két forgacstajta¢hoz hasonldan. Fontos kiegészité miivelet, a kelet-
kezett forgacs eltavolitasa, ami csak az erre megfelelden kialakitott célszerszam (for-
gacslehtizd) segitségével, a gép ledllitasa utan torténhet. A forgacs levalasakor a forgacs
homérséklete nagyon magas, ezért ez fokozott kockdzatot jelent az égési sériilések
szempontjabol. A forgacs lehuzasa soran fennall a kéz vagasanak veszélye, ami megfe-
lelé véddkesztyli hasznalataval csokkenthetd, kizarhato.

2. Emlitsen néhany, a géprészek forgé-mozgo mozgasbol adodo veszélyt, azok megeldzési
lehetoségével!

Valasz:

A felcsavarasi veszély. Attol fiiggden novekszik a kockdzat, hogy a forgd géprész, illetve
munkadarab feliilete sima-e, vagy azon valamilyen feliileti egyenetlenség is talalhato. A
felcsavarast a forgo feliilet idézi el6. Kiemelt kockazatot jelent a lelogd hosszu haj, 16go
vagy nyitott ruhédzat, nyaklanc.

A behuzas akkor jelentkezik, ha a forgd mozgas kozelében allo targy helyezkedik el, vagy
egymassal szemben forgo targyak vannak.



Megel6zés: nagyon fontos kockazati tényezé a két rész kozotti tavolsag nagysaga, ezért
fontos a tavolsag értékének technoldgiai tényezok figyelembevételével torténé meghataro-
zasa. A forgd mozgast végz0 targy érintése vagasi sériilést idézhet eld. A forgo targy kiallo
részei iitést eredményezhetnek, de a kozelben 1évo allo targy esetén komoly 6sszenyomo-
das, vagy nyiras (csonkulas) is bekdvetkezhet. Abban az esetben, ha a rés mérete 8 mm-nél
kisebb, és a behuzast nem segiti el6 valamilyen targy, akkor az 0sszenyomas kockazataval
nem kell szdmolni.

3. Milyen jellemzé, villamossaggal kapcsolatos veszélyt, illetve megel6zési lehetéséget tud

emliteni?
Valasz:

A leggyakrabban a villamos vezetékek mechanikai sériiléseibdl kiindulva jelentkeznek a gé-
pek fémszerkezeteinél.

Megeldzés: a rendszeres feliilvizsgalat, és a karbantartas/javitas, amely soran, a géptesten
kiviili vezetékek mechanikai védelmét biztositoé burkolatok (gégecso), a villamos vezetékek
hianyossagai (kdpenyszigetelés sériilése, a kdpenyszigetelés tomszelencébe torténd bekoteé-
se stb.) javitasra keriilnek. A szigetel6szalag alkalmazésa ideiglenesen megoldas lehet, de
végleges megoldasként nem felel meg.

Forgacslevalasztas nélkiili anyagmegmunkalas

A hidegalakitas sordn jellemzoen fellép6 mechanikai eredetli kockazatok a szerszamok kialakita-
sabdl és mozgasabol, valamint a lemezszerii anyagok mozgatasabol szarmaztathatok.

A szerszamok fliggdleges mozgasa miatt a zizodas és nyiras jelenti a legsulyosabb kockazatot.

Legfobb okként mégis a szerszamtérbe valé benyilas nevesitheto.
A kockazat csokkentheto:

a zart szerszadmok alkalmazasaval, de csak abban az esetben, ha a l16kethossz megfelelden ke-
rll beéllitasra.

a veszélyes teret megfeleld védelemmel kell ellatni a benyulas ellen. Pl.: reteszelt véddburko-
latok alkalmazasa, vagy az elkerités (tavolsagtartas).

A fénysugaras (opto-elektronikus) megoldas Ha a munkatér a kezeldoldalon kiviil més oldal-
6l is hozzaférhetd, a védelmet ott is meg kell valdsitani.

A lemezalkatrészek mozgatasat (adagolas, elvétel) kisérd kockazati tényezd a vagas és sziras. A
lemezszéleken, kialakulo éles, sorjas feliiletek potencialis veszélyforrasa ennek.

A védekezési forma:

megfeleld egyéni véddeszkoz kivalasztasa és hasznalata. (A nem megfeleld méretli kesztyli
hasznalata tovabbi veszélyforrasként jelenik meg a behtizas terén.)

A mechanikus mitkddtetésti gépek jellemzd kockazata a behiizas, amely a burkolatlan hajtasok

esetében jelentkezd veszély. Megoldast jelenthet a reteszelt burkolatok hasznalata, vagy az elkeri-

tés is.



A zaj és rezgésexpozicio lehetséges kockazata:

A zajexpozici6 megkeriilhetetlen, ezért a megelézésre kell torekedni. Megfelelden kivalasztott
egyéni véddeszkdz biztositasara van sziikség, a munkavallalok €s a munkavégzés kornyezetében
tartozkodok szamara. A munkaltat6é a hasznalatot folyamatosan kell hogy ellendrizze, megkovetelje
a hallasvédo eszkdz tényleges €s helyes hasznalatat.

Alapesetben a kollektiv védelmi megoldasok alkalmazasat kell el6térbe helyezni. Ezek jellemzden
tervezési és gyartasi kompetencidk, mégis eldtérbe keriilhetnek utdlagos zajcsokkentési megoldas-
ként is (hangszigeteld burkolatok, hangtompitok a pneumatikus rendszereknél, rugalmas elemek
beépitése stb.). A rezgésbol adodé artalmak megel6zése: A technologiabol adéddan ez sem meg-
keriilhetd, ezért a munkaltatonak a megel6zésére kell térekednie. Legfontosabb, hogy a gép olyan
alapozason keriiljon elhelyezésre, amely az egész testre hatd rezgést a jogszabalyban megadott,
megengedhetd érték alatt tartsa Ide vonatkozo jogszabaly: [22/2005. (VI. 24.) EiM rendelet a rez-
gésexpozicionak kitett munkavallalékra vonatkozé minimalis egészségi és munkabiztonsagi kdve-
telményekrol

A sajtolas mechanikai veszélyei ¢s megsziintetésiik

Szamos mechanikai veszély 1ép fel. Darabolas, kivagas, mélyhuzas utdn a munkadarabon keletkezd
sorja vagasveszElyt jelent.

Megelozés, elkeriilés: Adagoloberendezések rendszeresitésével, egyéni véddeszkdzok hasznalata-
val és segédeszkozok (csipesz, fogd) rendszeresitésével. Automata megmunkalasnal (fémszalag
dobroél valo lecsévélésénél) a sorjas fémszalag elérhetdségét elkeritéssel kell megakadalyozni. Ki-
vagasnal a munkadarab és a hulladék be- vagy raszorulhat a szerszamba vagy szerszamra, amit ki-
dobd vagy lehuzo kialakitasaval kell megakadalyozni.

Kirepiil6 elemek megakadalyozhatok: tulterhelés megakadalyozasaval, figyelmes szerszdmbealli-
tassal, a kotdelemek lelazulés elleni védelmével.

A hidraulikus elemek tomitetlenségébdl adodd nagy nyomdasu folyadék kifréccsenésének elkeriilése
megfelel6 tomitések alkalmazasat és rendszeres ellenérzését igényli.

Présgépek gépelemeinek mozgasabol szdrmazo veszélyek és megsziintetésiik
A forgdémozgasu hajtomiivek koziil a fogaskerékhajtas és az ékszijhajtas beakadas- és zizédasve-
szélyt jelent, burkolassal, vagy elkeritéssel le kell hatarolni. Az egyenes vonalii mozgast 1étrehozo
mechanizmusok okozta iités-, zazoédas-, dorzsolés-, beakadas-, vagy felcsavarasveszély szintén
burkolassal keriilendd el. A nyomoéfej mozgasabol iitésveszély, vagy zuzédasveszély szarmazik,
melyet burkolassal ¢s figyelmes munkavégzéssel kell kikiiszobolni. A 16ketismétlés okozta varatlan
helyzetet a gépbe épitett véddberendezés (ismétlésgatlo) el6zi meg, ennek allandd iizemképességé-

crer

Présszerszamokbdl szarmazo veszélyek és megsziintetésiik

A sajtolo gépre szerelt szerszamok miikddtetése a szerszamok kialakitasabol és mozgatasabol ado-
ddan jelent veszélyeket: zizodasveszély a szerszamok hozzaférheté Gsszemozgd részei kozott,
nyirédas a vagoeleknél, vagas a vagoelekbol adodoan, iités a gyorsan mozgd szerszamok elemei-
nél, kirepiilé targyak, amennyiben a szerszamfelek nem illeszkednek, s feliitkozés miatt torés
kovetkezik be.



Megelozés: A veszélyforrasok kdvetkezményei burkolassal keriilhetok el, megel6zésiik céljabol fi-
gyelmes eszkozhasznalat, pontos szerszambeallitas.

Hatosagi intézkedések meghozatalakor azonositani kell, hogy a sajtologép allapotaval van-e 0ssze-
fliggésben a veszélyhelyzet vagy a szerszammal szerelt gépallapot jelenti a veszélyforrast. Gondol-
ni kell a kisegité személyzet védelmére is, illetve a védelmi mod megkeriilésének lehetdségére.

(https://tudasbazis.sulinet.hu/hu/szakkepzes/gepeszet/gepeszeti-szakismeretek-2/altalanos-
biztonsagtechnikai-es-tuzvedelmi-tudnivalok-presgepek-uzemeltetesekor/sajtologepek-es-

szerszamai )

Onellenérzé kérdések (Fémipari alapeljarasok munkabiztonsaga)

1. Jellemzéen mibél szarmaztathatok, a hidegalakitas soran jellemzden fellépé mechanikai
eredetil kockazatok?

Vilasz:
A hidegalakitas soran jellemzden fellépé mechanikai eredetii kockazatok a szerszamok kiala-
kitasabol és mozgasabol, valamint a lemezszerii anyagok mozgatasabél szairmaztathatok.

A szerszamok fiiggéleges mozgasa miatt a zuzodas és nyiras jelenti a legsulyosabb kockaza-
tot. Legfobb okként mégis a szerszamtérbe valo benyulas nevesitheto..

2. Hogyan csokkenthetéek, a hidegalakitas soran jellemzéen fellépé mechanikai eredetii
kockazatok?

Valasz:

A kockazat csokkenthet6:

e  a zart szerszamok alkalmazasaval, de csak abban az esetben, ha a 16kethossz megfeleloen
keriil beallitasra.

e a veszélyes teret megfeleld védelemmel kell ellatni a benytlas ellen. PL.: reteszelt védo-
burkolatok alkalmazasa, vagy az elkerités (tavolsagtartas).

e A fénysugaras (opto-elektronikus) megoldas Ha a munkatér a kezel6oldalon kiviil mas
oldalrol is hozzaférhetd, a védelmet ott is meg kell valositani.

3. Emlitsen néhany, a lemezalkatrészek mozgatasat (adagolas, elvétel) kiséré kockazati té-
nyezo6t, illetve védekezési format!

Vilasz:
A lemezalkatrészek mozgatasat (adagolas, elvétel) kiséré kockazati tényez6 a vagas és szu-
ras. A lemezszéleken, kialakul6 éles, sorjas feliiletek potencialis veszélyforrasa ennek.

A védekezési forma:

Megfeleld egyéni védoeszkoz kivalasztasa és hasznalata. (A nem megfelelé méretii
kesztyli hasznalata tovabbi veszélyforrasként jelenik meg a behtizas terén.)


https://tudasbazis.sulinet.hu/hu/szakkepzes/gepeszet/gepeszeti-szakismeretek-2/altalanos-biztonsagtechnikai-es-tuzvedelmi-tudnivalok-presgepek-uzemeltetesekor/sajtologepek-es-szerszamai
https://tudasbazis.sulinet.hu/hu/szakkepzes/gepeszet/gepeszeti-szakismeretek-2/altalanos-biztonsagtechnikai-es-tuzvedelmi-tudnivalok-presgepek-uzemeltetesekor/sajtologepek-es-szerszamai
https://tudasbazis.sulinet.hu/hu/szakkepzes/gepeszet/gepeszeti-szakismeretek-2/altalanos-biztonsagtechnikai-es-tuzvedelmi-tudnivalok-presgepek-uzemeltetesekor/sajtologepek-es-szerszamai

A mechanikus mikddtetésti gépek jellemzo kockazata a behiizas, amely a burkolatlan haj-
tasok esetében jelentkezd veszély. Megoldast jelenthet a reteszelt burkolatok hasznélata,
vagy az elkerités is.

4. Hogyan lehet védekezni, a zaj és rezgésexpozicio lehetséges kockazatai ellen?
Vilasz:

A zajexpoziciéo megkeriilhetetlen, ezért a megeldzésre kell torekedni. Megfelelden kivalasz-
tott egyéni védoeszkoz biztositasara van sziikség, a munkavallalok és a munkavégzés kornye-
zetében tartozkodok szamara. A munkaltatd a hasznalatot folyamatosan kell hogy ellendrizze,
megkovetelje a hallasvédd eszkoz tényleges és helyes hasznalatat.

Alapesetben a kollektiv védelmi megoldasok alkalmazasat kell elétérbe helyezni. Ezek jellem-
zOen tervezési és gyartasi kompetenciak, mégis el6térbe keriilhetnek utdlagos zajcsokkentési
megoldasként is (hangszigeteld burkolatok, hangtompitok a pneumatikus rendszereknél, ru-
galmas elemek beépitése stb.).

A rezgésbdl adodo artalmak megel6zése: A technologiabol adoddan ez sem megkeriilheto,
ezért a munkaltatonak a megelézésére kell torekednie. Legfontosabb, hogy a gép olyan ala-
pozason keriiljon elhelyezésre, amely az egész testre hatd rezgést a jogszabalyban megadott,
megengedhetd érték alatt tartsa Ide vonatkozo jogszabaly: [22/2005. (VI. 24.) EiiM rendelet a
rezgésexpozicionak kitett munkavallalokra vonatkozé minimalis egészségi és munkabiztonsa-
gi kdvetelményekrol

5. A sajtolasnak milyen mechanikai veszélyei lehetnek, hogyan lehet megel6zni, elkeriilni
azokat?

Valasz:

Szamos mechanikai veszély 1ép fel. Darabolas, kivagés, mélyhtizas utdn a munkadarabon ke-
letkez0 sorja vagasveszélyt jelent.

Megel6zés, elkeriilés: Adagoloberendezések rendszeresitésével, egyéni véddeszkdzok haszna-
lataval és segédeszkdzok (csipesz, fogd) rendszeresitésével. Automata megmunkalasnal
(fémszalag dobrdl valo lecsévélésénél) a sorjas fémszalag elérhetdségét elkeritéssel kell
megakadalyozni. Kivagasnal a munkadarab és a hulladék be- vagy raszorulhat a szerszam-
ba vagy szerszamra, amit kidobd vagy lehuzo6 kialakitasaval kell megakadalyozni.

Kirepiil6 elemek megakadalyozhatok: tilterhelés megakadalyozasaval, figyelmes szer-
szambeallitassal, a kotoelemek lelazulas elleni védelmével.

6. A présgépek gépelemeinek mozgasabol milyen veszélyek szarmazhatnak, hogyan lehet
megsziintetni azokat?

Valasz:

A forgdmozgast hajtomiivek koziil a fogaskerékhajtas és az €kszijhajtas beakadas- és zuzo-
dasveszélyt jelent, burkolassal, vagy elkeritéssel le kell hatarolni. Az egyenes vonalii mozgast
l1étrehoz6 mechanizmusok okozta iités-, zizodas-, dorzsolés-, beakadas-, vagy felcsavaras
veszély szintén burkoléssal keriilend6 el. A nyomofe] mozgdsabol iitésveszély, vagy zizo-
dasveszély szarmazik, melyet burkolassal és figyelmes munkavégzéssel kell kikiiszobolni. A



loketismétlés okozta varatlan helyzetet a gépbe épitett védoberendezés (ismétlés gatlo) eldzi
meg, ennek allando lizemképességérdl gondoskodni kell.

Milyen, présszerszamokbol szirmazo6 veszélyeket tud emliteni, hogyan lehet megsziintet-
ni azokat?

Valasz:

A sajtolo gépre szerelt szerszamok mikddtetése a szerszamok kialakitasabol és mozgatasabol
adododan jelent veszélyeket: zuzédasveszély a szerszamok hozzaférhetd Osszemozgd részei
kozott, nyirodas a vagoéleknél, vagas a vagoélekbol adodoan, iités a gyorsan mozgod szer-
szamok elemeinél, kirepiilé targyak, amennyiben a szerszamfelek nem illeszkednek, s feliit-
kozés miatt torés kovetkezik be.

Megelozés: A veszélyforrasok kovetkezményei burkolassal keriilhetok el, megel6zésiik célja-
bol figyelmes eszkdzhasznalat, pontos szerszambeallitas.

Fontosabb jogszabalyok

1993. évi XCIII. térvény a munkavédelemrol

5/1993. (XIIL. 26.) MiiM rendelet a munkavédelemrdl szold 1993. évi XCIIIL. torvény egyes
rendelkezéseinek végrehajtasarol

10/2016. (IV. 5.) NGM rendelet a munkaeszkdzok és hasznalatuk biztonsagi és egészségiigyi
kovetelményeinek minimalis szintjérol

16/2008. (VIII. 30.) NFGM rendelet a gépek biztonsagi kovetelményeirdl és megfeleloségé-
nek tanusitasarol

22/2005. (VL. 24.) EiM rendelet a rezgésexpozicionak kitett munkavallalokra vonatkozo mi-
nimalis egészségi ¢s munkabiztonsagi kovetelményekrol

33/1998. (VI. 24.) NM rendelet a munkakori, szakmai, illetve személyi higiénés alkalmassag
orvosi vizsgalatarol és véleményezésérol

https://tudasbazis.sulinet.hu/hu/szakkepzes/gepeszet/gepeszeti-szakismeretek-2/altalanos-
biztonsagtechnikai-es-tuzvedelmi-tudnivalok-presgepek-uzemeltetesekor/sajtologepek-es-
szerszamai



Fontosabb szabvanyok

MSZ EN 1550:1997+A1:2009 Szerszamgépek biztonsaga. A munkadarab-befogd tokmanyok
tervezésének és kialakitasanak biztonsagi kovetelményei

MSZ EN 12413:2007+A1:2011 Koszorliszerszamok biztonsagi kovetelményei (angol nyelvil)
MSZ EN 12417:2001+A2:2009 Szerszamgépek. Biztonsag. Megmunkalokdzpontok.
MSZ EN 12717:2001+A1:2009 Szerszamgépek biztonsaga. Farogépek

MSZ EN 13128:2001+A2:2009 Szerszamgépek biztonsaga. Marogépek (beleértve a furo-
mar6 gépeket is)

MSZ 6072-1:1984 Fémforgacsold szerszamgépek biztonsagtechnikai kovetelményei. Altala-
nos eloéirasok

MSZ 6072-2:1984 Fémforgacsold szerszdmgépek biztonsagtechnikai kovetelményei. Koszo-
rli- és polirozogépek

MSZ 6072-7:1984 Fémforgacsold szerszamgépek biztonsagtechnikai kdvetelményei. Gyalu-,
véso- és liregelogépek

MSZ 6072-11:1984 Fémforgacsold szerszamgépek biztonsagtechnikai kdvetelményei. Dara-
bologépek

MSZ 16457-1:1985 Alakitogépek biztonsagtechnikai kovetelményei. Altalanos eléirasok
MSZ 16457-2:1985 Alakitogépek biztonsagtechnikai kovetelményei Tablalemezollok

Felhasznalt irodalom

Koésa Csaba (2011): Gépek biztonsaga

Ajanlott irodalom

DEFREN W. — KREUTZKAMPF F. (Szerk.) (2005): Gépbiztonsag az Eurdpai Kozdsségben.
Gépgyartok és gépkezeldk, tervezémérnokok és biztonsagi szakemberek kézikonyve. Munka-
védelmi Kutatasi Kozalapitvany, Budapest



1.3. Fémipari alapeljarasok munkahigiéniai kovetelményei

A fémipari alapeljarasok a munkaegészségiligy szempontjabol osztalyozva az alabbiak: forgacsolas

nélkiili tevékenységek (darabolas, egyengetés, lemezszabas, lemezhajlitas, préselés, sajtolas), forga-
csolas (esztergalas, kdszoriilés, furas, maras), hegesztés, forrasztas, szerelés, feliiletek mechanikus

kikészitése, vegyi és galvanikus kikészitd és bevoné munkak, festomunkak.

Kockazatok és egészségkarosodasok

A forgacsolas nélkiili alkatrészgyartas munkahelyeire jellemzoek a kedvezdtlen klimaviszonyok.
A zajexpozicio elsésorban kalapalas, egyengetés, sajtolds, kovacsolas, szegecselés, lemezmeg-
munkalds soran fordul el

Polirozas vagy koszoriilési munka kozben a helyileg haté vibracié az erek és az idegek karoso-
dasat okozhatja.

Porképzodésre foként a kdszoriilésnél lehet szamitani. A por egyarant szarmazhat a kdszori ko-
rongrél (korund, karborund) és a koszoriilt anyagrdl (krém, nikkel). Fémszorasnal a kockazati té-
nyezOk elsGsorban a fémgdzok, fiistok lehetnek. (cink, réz, 6lom, vas, aluminium).

A szerszamgépeken hasznalt hiité-kend olajok irritalé kodot vagy fiistoket bocsathatnak ki, igy
1égzési rendellenességek alakulhatnak ki.

A foglalkozasi bérgyulladasokat elsdsorban az olajjal vagy més kendanyagokkal, mint asvanyi
sok vizes oldataival vagy fémekkel, tisztitoszerekkel és szintetikus gyanta alapt fémragasztoval
val6 érintkezés okozhatja.

Festés, feliiletkezelés soran a szerves oldoszerek nemcsak belégzéssel, hanem boron at is felszi-
vodhatnak, és a bort is karosithatjak

A megel6zés lehetdségei

A szaraz folyamatokat ahol lehet, nedvesekkel kell helyettesiteni.

Olajgézoket-, kodoket-fiistoket el lehet tavolitani elszivd berendezésekkel (szlird, tisztitobe-
rendezés, elektrosztatikus levalaszto).

A levegdben levd port csokkenteni kell pl. porok helyi elszivasa.

A gépeket fel kell szerelni a hiito-kend olajat terelé eszkozokkel és mechanikus forgacsgyiij-
tékkel.

A gépeket rendszeres idokozokben tisztitani kell.

Fontos a megfelel6é védéruhazat és véddkesztyii biztositasa.

A nagyfoku személyi higiénia, megfelel tisztitoszerek, védokrémek biztositasa is elengedhe-
tetlen. Azokat a teriileteket ahol nagy a zajszint le kell valasztani. Meg kell akadalyozni a zajat-
vitelt az zajvisszaverddést, hallasvédelmérdl gondoskodni kell.

Orvosi megel6zést munkakori alkalmassagi vizsgalatok jelentik.

Szerves olddszer és fémexpozicid esetén biologiai és kornyezeti monitorozas sziikséges.
Barmely panaszt, tiinetet, amely gyanithatéan a munkaval fiigg 6ssze, azonnal jelenteni kell. Or-
vosi vizsgalatot kell végezni.

Tajékoztatni, oktatni kell a munkavallalokat, hogy a veszélyes anyagokkal torténd érintkezést
maximalis mértékben elkeriilhessék.



A munkavédelmi szakiigyintézo feladatai

Az ellendrzés soran meg kell vizsgalni a munkaban hasznalt veszélyes anyagokat.

A kornyezeti és biologiai monitorozast meg kell kovetelni.

Fokozott figyelmet kell forditani azokra az anyagokra és keverékekre, amelyek borérzékenyito
kockazatot jelenthetnek.

Vizsgaljuk meg, hogy a munkaltatd alkalmas, megfelel és elérhetd egyéni véddeszkozt biztosit-
e. Gy6zodjiink meg arrol, hogy a személyes hasznalatu eszkoz, példaul kesztyii, gondosan van
kivalasztva, viselve, karbantartva és cserélve. Azonban a védokesztylik és labbelik maguk is

okozhatnak allergiat, kiilonosen, ha latex gumibol vagy kromtartalmu anyaggal kezelt borbol
késziiltek.

Onellenérzé kérdések
(Fémipari alapeljarasok munkahigiéniai kovetelményei)

1.

Hogyan tudja osztalyozni a fémipari alapeljarasokat, munkaegészségiigy szempontjabol?
Vilasz:

A fémipari alapeljarasok, a munkaegészségligy szempontjabol osztalyozva az aldbbiak:
Forgacsolas nélkiili tevékenységek (darabolas, egyengetés, lemezszabas, lemezhajlitas, prése-
1¢és, sajtolas), forgacsolas (esztergalas, koszoriilés, furas, maras), hegesztés, forrasztas, szere-
1és, feliiletek mechanikus kikészitése, vegyi és galvanikus kikészit6 és bevoné munkak, festo-
munkak.

A fémipari alapeljarasokkal kapcsolatban, munkaegészségiigy szempontjabél, milyen
kockazatokat és egészségkarosodasokat tud emliteni?

Valasz:

Kockazatok és egészségkarosodasok

o A forgacsolas nélkiili alkatrészgyartds munkahelyeire jellemzéek a kedvezétlen klimavi-
szonyok.

e A zajexpozicié elsdsorban kalapalds, egyengetés, sajtolas, kovacsolas, szegecselés, le-
mezmegmunkalas soran fordul eld

o Polirozas vagy koszoriilési munka kozben a helyileg haté vibracioé az erek és az idegek ka-
rosodasat okozhatja.

o Porképzodésre foként a kdszoriilésnél lehet szamitani. A por egyarant szarmazhat a koszo-
i korongrol (korund, karborund) és a koszoriilt anyagrdl (krom, nikkel). Fémszorasnal a
kockazati tényezok elsésorban a fémgdzok, fiistok lehetnek. (cink, réz, 6lom, vas, alumini-
um).

e A szerszamgépeken hasznalt hiitd-kend olajok irritalé kodot vagy fiistoket bocsathatnak
ki, igy légzési rendellenességek alakulhatnak ki.

o A foglalkozasi bérgyulladasokat elsdsorban az olajjal vagy mas kendanyagokkal, mint as-
vanyi sok vizes oldataival vagy fémekkel, tisztitoszerekkel és szintetikus gyanta alapti fém-
ragasztoval valo érintkezés okozhatja.



o Festés, feliiletkezelés soran a szerves oldoszerek nemcsak belégzéssel, hanem bdron at is

felszivodhatnak, és a bért is karosithatjak

3. A fémipari alapeljarasokkal kapcsolatban jelentkez6 kockazatokat és egészségkarosoda-
sokat hogyan lehet megel6zni?

Valasz:

A megeldzés lehetdségei

A szaraz folyamatokat ahol lehet, nedvesekkel kell helyettesiteni.

Olajgozoket-, kodoket-fiistoket el lehet tavolitani elszivo berendezésekkel (sziird, tisz-
titoberendezés, elektrosztatikus levalaszto).

A levegtben levo port csokkenteni kell pl. porok helyi elszivasa.

A gépeket fel kell szerelni a hiité-kené olajat terelé eszkozokkel és mechanikus for-
gacsgytjtokkel.

A gépeket rendszeres idokozokben tisztitani kell.

Fontos a megfelel6é védoruhazat és véddkesztyii biztositasa.

A nagyfoku személyi higiénia, megfeleld tisztitoszerek, védékrémek biztositasa is el-
engedhetetlen. Azokat a teriileteket ahol nagy a zajszint le kell valasztani. Meg kell
akadalyozni a zajatvitelt az zajvisszaverddést, hallasvédelmérdl gondoskodni kell.

Orvosi megel6zést munkakori alkalmassagi vizsgalatok jelentik.

Szerves olddszer és fémexpozicié esetén biologiai és kornyezeti monitorozas sziikséges.
Béarmely panaszt, tiinetet, amely gyanithatoan a munkaval fligg 0ssze, azonnal jelenteni
kell. Orvosi vizsgalatot kell végezni.

Tajékoztatni, oktatni kell a munkavallalokat, hogy a veszélyes anyagokkal torténd
érintkezést maximalis mértékben elkeriilhessék.

Felhasznalt irodalom

Ungvary Gy. és Morvai V. (szerk.): Munkaegészségtan. Medicina. Budapest. 2010. 803-806.

https.//osha.europa.eu./hu/publications/factsheets/57. A munkahelyi zaj hatasai. Letoltés da-

tuma:2013.05.16.

https.//osha.europa.eu./hu/publications/factsheets/40. Boér érzékenyitok. Letoltés datu-

ma:2013.05.25



Fontosabb jogszabalyok

1993.évi XCIII. torvény a munkavédelemrol

27/1996.VII. 28. NM rendelet a foglalkozasi betegségek és fokozott expozicids esetek bejelen-
tésérdl és kivizsgalasarol

33/1998 .(VI. 24.) NM rendelet a munkakori, szakmai, illetve személyi higiénés alkalmassag
orvosi vizsgalatardl és véleményezésérol

25/1998.(X11. 27. EiM rendelet az elsésorban hatsériilések kockazataval jaré kézi tehermoz-
gatas minimalis egészségi €s biztonsagi kovetelményeirdl

61/1999.(X1I1.1) EiiM rendelet biologiai tényezok hatasanak kitett munkavallalok egészségé-
nek védelmérol

65/1999.(X11.22.) EiM rendelet a munkavallalok munkahelyen torténé egyéni véddeszkdz
hasznalatnak minimalis biztonsagi és egészségvédelmi kovetelményeirdl

25/2000.(IX. 30.) EiiM-SzCsM egyiittes rendelet a munkahelyek kémiai biztonsagarol

26/2000.(IX. 30.) EiM rendelet a foglalkozasi eredetii rakkeltd anyagok elleni védekezésrol és
az altaluk okozott egészségkarosodasok megeldzésérdl

3/2002.(11.8) SzCsM-EiiM egyiittes rendelet a munkahelyek munkavédelmi kdvetelményeinek
minimalis szintjérdl
4/2002. (I1.8.) SzCsM-EiiM egyiittes rendelet az épitési munkahelyek és az épitési folyamatok

soran megvaldsitandé minimalis munkavédelmi kdvetelményekrol

22/2005.(V1.24.) EiM rendelet a rezgés expozicidnak kitett munkavallalokra vonatkozé mi-
nimalis egészségligyi és biztonsagi kovetelményekrol
66/2006.(XII. 22.) EiM rendelet a munkavallalokat ér6 zaj expoziciora vonatkozé minimalis

egészségi €s biztonsagi kdvetelményekrol

12/2006.(111. 23.) EiiM rendelet az azbeszttel kapcsolatos kockazatoknak kitett munkavallalok
védelmérdl
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2. Mianyagipar

Kulcsszavak (meghatarozasok):
Froccsontés, Extrudalas, Foliafivas, Ragasztas, Hegesztés,

2.1. Miianyagipari alapeljarasok

Froccsontés

A frocesontés olyan gyartastechnologiai eljaras, amellyel bonyolult alak termékeket lehet gyartani.
Foleg polimer termékeket gyartanak ezzel a technologiaval, de hasznaljak fémeszk6zok készitésére is.
Miianyagoknal a technologia szakaszos, nagynyomasu eljaras, melynek soran az alapanyagbdl csigas
plasztikalassal készitett mledéket nagy sebességgel és nagy nyomassal az alakado szerszamba juttat-
juk, ahol lehiitve felveszi végso formajat. A froccsontés rendkiviil termelékeny eljaras, szinte minden
polimer feldolgozhatd, az 6sszes milanyag kb. negyedét dolgozzak igy fel.
Elényei:

e nagy sorozatokndl igen gazdasagos,

e bonyolult térbeli forméak allithatoak eld,

e gyors ¢s hatékony,

e gyakorlatilag nem keletkezik hulladék: a termékek nem felhasznalhaté részei, Gjragranulalha-

toak és ismét felhasznalhatoak froccsontésre,
e a gép univerzalis, gyakorlatilag barmilyen szerszdmmal hasznalhaté ugyanaz a gép.

Hatranyok
e aberendezés nagyon draga,

e aszerszam igencsak koltséges, ezért kis sorozatok, egyedi termékek eldallitasa nem gazdasa-
gos.

Extrudalas

Az extrudalas olyan folyamatos, nagynyomasi miianyag-feldolgozo eljaras, amelynek soran porbdl,
agglomeratumbol vagy granulatumbol kiilsé h6-hozzavezetés €s belsd surlodas révén a szilard anyagot
szallitjuk, majd megoémlesztjiik €s homogenizaljuk, az 6mledéknek a szerszdmban alakot adunk, ame-
lyet lehtitéssel rogzitiink és a terméket kovetd berendezésekkel tovabbitjuk.

Az extrader alapgép funkcidja az, hogy a szilardanyag szallitds, megdmlesztés és Odmledékszallitas
utjan termikus és aramlastechnikai szempontbol homogén 6mledéket allitson eld..

Az extrudalasi miivelettel alapanyagot (granulalés), félkésztermékeket (pl. csovek, kabelek, lemezek,
sik- és fuvott folidk), tovabba késztermékeket (pl. palackokat, halokat) lehet gyartani. A lehuzo (to-
vabbito) egységek célgépeknek tekinthetok.

Az extruder alapgép vazlata:
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por-tartaly

szerszam hajtémii

csatlakozas henger Q

Foliafuvas
Az extriderhez csatlakozo keresztfej gylirli szerszaman folyamatosan kilépd eloformat intenziv leve-
gohiités alkalmazasaval hossziranyban a lehtizo hengerparral, keresztiranyban pedig a szerszammagon
bevezetett levegdvel nyujtjak. A kétiranyl nagymértékii nyljtast az teszi lehetévé, hogy a polimer a
szerszambol kilépve meg viszkdézusan folyods allapotl, a befagyéasi hataron tul pedig nagy-rugalmas. A
toml6 homérséklete és a folia vastagsaga felfelé fokozatosan csokken.

A dermedési vonal magassaga a hiitéssel valtozik. Mivel a foliatomlébe befujt levegd hamar felmeleg-
szik, ezért ezt el kell tavolitani. Kiils6 €s belso hiitéssel a foliatorony magassaga csokkentheto.

A foliatomldt gorgdk vezetik a foliatdmlo felsé végén elhelyezkedd lehuzé hengerparokhoz, ezek aka-
dalyozzak meg a levegdveszteséget és biztositjak a lehtizast. Az extruzios fuvassal eléallitott nehézfo-
lia tdoml6t hajtatohazakhoz hasznaljak, a konnyi f6lidkbol hordszatyrok, zsakok konfekcionalhatok.

A féliafiivas elve
1 — 6sszenyom6 és lehuzo henger, 2 — sikvezeto, 3 — foliatoémlo, 4 — befagyasi hatar/dermedési vo-
nal, 5 — hiit6levegd, 6 — dmledék, 7 — tomlofej, 8 — mag, 9 — kisimitott folia, 10 — hiitégytr, 11 —
kitdmaszto levegd furata, 12 — magtart6 gerinc, 13 — kitdmaszto levegd
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Milanyagragasztas

A ragasztott kotések igénybevétele lehet htizas, nyomas, nyiras, lefejtés, kinyito hajlitas, gyakran
ezek kombinacidja, ezért mlianyagragasztas esetében fontos a megfelelo szerkezeti kialakitas (mar a
tervezésnél), a ragasztando feliiletek anyaganak ismerete, a ragasztdanyag és a ragasztasi technologia
kivalasztasa és meghatarozasa. A jo kotésszilardsag elérése érdekében lényeges a megfeleld feliilet
elokészités.

A leggyakrabban alkalmazott feliilet-elokészitési eljarasok:

o Tisztitas, zsirtalanitas: a durva szennyez6dés, zsir, festék megakadalyozza a jo adhézids ta-
padast, ezért el kell tavolitani.

o Tisztitds, zsirtalanitas, feliilletdurvitas kozepes szemcsézetii (80-150) csiszolopapirral: a
mesterséges feliiletdurvitas noveli az aktiv tiszta feliiletet a ragasztashoz.

o Tisztitas, zsirtalanitas, kémiai el6kezelés: maratassal a ragasztando feliilet aktivitasa novel-
het6 az adhézios tapadas novelése érdekében.

Az oldészeres ragasztas azonos vagy kozel azonos anyagmindségek esetén hasznalhat6. Az sszesze-
relt, dsszeillesztett ragasztando felilletek kozé juttatott oldoszeres ragasztd bediffundal a feliiletekbe,
igy altalaban erésebb kotést eredményez, mint az adhézios tapadason alapuld ragasztasi technologia.
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Oldoszeres technologiat csak arra alkalmas, szakhatosagi engedélyekkel rendelkezd laboratériumban
végezhet megfeleld személyzet.

Az adhézios ragasztashoz nagyszami egy €s kétkomponensii adhézios ragaszto all rendelkezésre

Miuanyagok hegesztése:

A hegesztés a termoplasztikus miianyagok egyik utdlagos technologidja. A hegesztési eljarasokat a ho
odavezetése szerint kiilonboztetik meg.

A holégsugar és fiitbelem hegesztést clsosorban sik, valamint csé alaku félkész termékek
kotésére hasznaljak.

A fiitéelem hegesztés egy kiilonleges fajtaja a melegimpulzus hegesztés, amely miianyag foliak
hegesztésére alkalmas.

Az esztergalt, froccsontott vagy formaba fujt, sorozatban gyartott darabokat ultrahangos, fiito-
elem, rotaciés vagy vibracios hegesztéssel kotik ossze.

Holégsugaras (forrolevegos) hegesztéskor — nevezik forrolevegds hegesztésnek is — az alap-
anyagot és az adalékanyagot a felmelegitett gaz a fugafeliileteken plasztikussa teszi, majd nyomas
hatasara jon létre a kotés. Ez az eljaras hasonlit a fémek forrasztasdhoz.

A dorzshegesztéshez sziikséges ho strlodassal is 1étrehozhatd, amikor az egyik fugaelemet nyo-
mas alatt gyorsan cstsztatjak a masik, rogzitett elemen. A forgd dorzshegesztésnél az egyik fuga-
elem egy iranyba forog, mig a vibracios hegesztésnél ide-oda mozog.

A milanyag alakos elemek hegesztési eljarasai koziil a legrovidebb gyartasi id6 ultrahangos he-
gesztéssel érhetd el, ezért egyre gyakrabban fordul el6. Nagyfrekvencidju (20-50 kHz-es) valta-
kozo6 aram a hangatalakitoban azonos frekvenciaju mechanikus rezgéseket hoz 1étre, amelyeket a
sziikséges nyomassal egylitt hangelektroda visz at a hozza rogzitett miianyag elemre. Az illesztési
feliileten a rezgés okozta surlddasbol és belsé g6zbdl hoé fejlodik.

Csak a kelléen nagy dielektromos ellenallasi milanyagok hegeszthetok nagyfrekvencias
hegesztéssel. pl. a PVC-tipusii termékek. Felhasznalasi teriilete a bordiszmiives ipar, a
személygépkocsi bels6é karpitok, a konyvkotészetnél stb. Alakos elemek ¢és lemezek is
hegeszthetdk nagyfrekvencias eljarassal.

Atlapolasos tompahegesztés: Vékony, illesztd peremmel ellatott csidomok sszeszerelésénél az
idom végek egymasba csusznak. Az igy létrehozott atlapolas erdsiti, megvezeti a csékapcsolatot.
Az Osszeillesztés utan az atlapolas tompahegesztéssel rogzithetd. ElsOsorban a 25-160 mm kiilsé
atmér6ju kemény polietilén csoveknél alkalmazzak ezt az eljarast.

Tokos (karmantyus) hegesztés: El6szor forgacsolassal méretre kell munkalni az elemeket, majd
a karima belso feliiletét alaposan meg kell tisztitani. Ezt koveti a fiitGelemes melegités. A melegi-
tési 1d6 lejartat kdvetden a csdvet €s a csdidomot 16késszertien le kell valasztani a fiitéelemrol, és
forgatas nélkiil osszeilleszteni. Homogén hegesztési varrat elérése érdekében a sziikséges fliga-
nyomas a fugafeliiletek enyhe kupossagaval hozhato 1étre.

Onellenérzé kérdések (Miianyagipari alapeljarasok)

1. Milyen gyartastechnoldgiai eljaras a froccsontés?



Valasz:

A frocesontés olyan gyartastechnolédgiai eljards, amellyel bonyolult alaka termékeket lehet
gyartani. Féleg polimer termékeket gyartanak ezzel a technoldgiaval, de hasznaljak fémeszko-
70k készitésére is. Miianyagoknal a technoldgia szakaszos, nagynyomasu eljaras, melynek so-
ran az alapanyagbol csigas plasztikalassal készitett dmledéket nagy sebességgel €s nagy nyo-
massal az alakado szerszamba juttatjuk, ahol lehltve felveszi végsé formajat. A froccsontés
rendkiviil termelékeny eljaras, szinte minden polimer feldolgozhatd, az 6sszes miianyag kb.
negyedét dolgozzak igy fel.

Milyen miianyag-feldolgozo eljaras az extrudalas?
Valasz:

Az extrudalas olyan folyamatos, nagynyomasi miianyag-feldolgozo eljaras, amelynek soran
porbdl, agglomeratumbol vagy granulatumbol kiilsé h6-hozzavezetés €s belso surlodas révén a
szilard anyagot szallitjuk, majd megoémlesztjiilk és homogenizaljuk, az 6mledéknek a szer-
szamban alakot adunk, amelyet lehtitéssel rogzitiink és a terméket kovetd berendezésekkel to-
vabbitjuk.

A miianyagragasztas soran, melyek a leggyakrabban alkalmazott feliilet-el6készitési el-
jarasok?
Vilasz:

A leggyakrabban alkalmazott feliilet-elokészitési eljarasok:

o Tisztitas, zsirtalanitas: a durva szennyezddés, zsir, festék megakadalyozza a j6 adhézios
tapadast, ezért el kell tavolitani.

o Tisztitas, zsirtalanitas, felilletdurvitas kdzepes szemcsézetii (80-150) csiszolopapirral: a
mesterséges feliiletdurvitas noveli az aktiv tiszta feliiletet a ragasztashoz.

o Tisztitas, zsirtalanitas, kémiai elokezelés: maratissal a ragasztando feliilet aktivitasa
novelhet6 az adhézids tapadas novelése érdekében.

A milanyagok hegesztése milyen technoldgian alapul, és milyen eljarasokat kiilonboztet-
nek meg?

Valasz:

A hegesztés a termoplasztikus milanyagok egyik utdlagos technoldgiaja. A hegesztési eljara-
sokat a h6 odavezetése szerint kiilonboztetik meg.

e A holégsugar és fiitéelem hegesztést els6sorban sik, valamint cs6 alaku félkész termékek
kotésére hasznaljak.
o A flitéelem hegesztés egy kiilonleges fajtija a melegimpulzus hegesztés, amely miianyag

foliak hegesztésére alkalmas.

o Az esztergalt, froccsontott vagy formaba fujt, sorozatban gyartott darabokat ultrahangos,
fiitéelem, rotaciés vagy vibracios hegesztéssel kotik 0ssze.

o Holégsugaras (forrdlevegos) hegesztéskor — nevezik forrolevegds hegesztésnek is — az
alapanyagot és az adalékanyagot a felmelegitett gaz a fugafeliileteken plasztikussa teszi,
majd nyomas hatasara jon létre a kotés. Ez az eljaras hasonlit a fémek forrasztasahoz.



A dorzshegesztéshez sziikséges ho surlodassal is 1étrehozhat6, amikor az egyik figaelemet
nyomas alatt gyorsan cstsztatjak a masik, rogzitett elemen. A forgd dorzshegesztésnél az
egyik fugaelem egy iranyba forog, mig a vibracios hegesztésnél ide-oda mozog.

A milanyag alakos elemek hegesztési eljarasai koziil a legrovidebb gyartasi id6 ultrahan-
gos hegesztéssel érheto el, ezért egyre gyakrabban fordul el6. Nagyfrekvenciaja (20-50
kHz-es) valtakoz6 aram a hangatalakitoban azonos frekvencidju mechanikus rezgéseket
hoz létre, amelyeket a sziikséges nyomassal egyiitt hangelektroda visz at a hozza rogzitett
mianyag elemre. Az illesztési feliileten a rezgés okozta sirlodasbol és belsé gézbol ho fej-
l6dik.

Csak a kelléen nagy dielektromos ellenallasi mlianyagok hegeszthetok nagyfrekvencias
hegesztéssel. pl. a PVC-tipusu termékek. Felhasznalasi teriilete a bérdiszmiives ipar, a
személygépkocsi belsé karpitok, a konyvkotészetnél stb. Alakos elemek és lemezek is
hegeszthet6k nagyfrekvencias eljarassal.

Atlapolasos tompahegesztés: Vékony, illesztd peremmel ellatott cséidomok Gsszeszerelé-
sénél az idom végek egymasba csusznak. Az igy létrehozott atlapolas erésiti, megvezeti a
csOkapcsolatot. Az Osszeillesztés utan az atlapolas tompahegesztéssel rogzithetd. Elsdsor-
ban a 25-160 mm kiils6 atmér6ji kemény polietilén csoveknél alkalmazzak ezt az eljarast.

Tokos (karmantyus) hegesztés: Eloszor forgacsolassal méretre kell munkalni az eleme-
ket, majd a karima belso feliiletét alaposan meg kell tisztitani. Ezt koveti a fiitdelemes me-
legités. A melegitési id6 lejartat kovetden a csdvet €s a csdéidomot 16késszeriien le kell va-
lasztani a fitéelemrol, és forgatas nélkiil dsszeilleszteni. Homogén hegesztési varrat elérése
érdekében a sziikséges fliganyomas a fugafeliiletek enyhe kiipossagaval hozhatd 1étre.
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2.2. Miianyagipari alapeljarasok munkabiztonsaga

A munkaltatonak a tevékenység megkezdése elétt rendelkeznie kell kockazatértékeléssel, amelyben
koteles mindségileg, illetve sziikség esetén mennyiségileg értékelni a munkavallalok egészségét és
biztonsagat veszélyeztetd kockazatokat, kiilonos tekintettel az alkalmazott munkaeszkdzdokre, veszé-
lyes anyagokra és keverékekre, a munkavallalokat érd terhelésekre, valamint a munkahelyek kialakita-
sara.

A munkaltatoé a kockazatértékelést kovetden, annak megallapitasait figyelembe véve, a feltart kockaza-
tok kezelése soran hatarozza meg a védekezés leghatékonyabb modjat, a kollektiv, miiszaki egyéni
védelem moédozatait, illetve az alkalmazando szervezési és egészségligyi megeldzési intézkedéseket.

A munkaeszk6z lizembe helyezés el6tti eldzetes vizsgalatanak (veszélyes munkaeszkodz esetén) vagy
az ellendrzd feliilvizsgalatnak a munkaeszkoz kialakitasaval, kiszolgalasaval, gép karbantartasaval
kapcsolatos kdvetelményekre kell kiterjednie, a kockazatértékelésnek ezen tul a felhasznalt anyagokra,
a létesitésre és a munkahely kialakitdsanak kovetelményeire, a munkavallalok terhelésére, a személyi
kovetelményekre is..

A jelenleg hatalyos, magyar nyelvii szabvanyok kozt alig van a milianyagiparra és berendezéseire vo-
natkozo6 szabvany, de megjegyzendd, hogy a hatalytalan, illetve az angol nyelvii szabvanyok miiszaki
tartalma rendkiviil jol hasznosithaté a miiszaki megoldasok meghatarozasahoz.

A legfontosabb relevans munkavédelmi kovetelményeket a gépkonyvek tartalmazzak! Sajnos
tobb gyartdo nem ad magyar nyelvli gépkonyvet, ezért az tizemeltetonek kell gondoskodni a forditasrol!
A technologiai utasitasba is célszeri bele foglalni az izemeltetési dokumentaciod lényeges biztonsag-
technikai eldirasait, a munkakornyezet, vagy munkaszervezési intézkedések miatt sziikséges munka-
védelmi eldirasokat is.

A mianyagipari gépek telepitésekor meg kell vizsgalni a munkavédelmi kovetelmények érvényesiile-
sét.

A legjelentésebb gépvizsgalati szempontok:

o Uzemeltetési helysziikséglet, ezen beliil:
kezelés,

kiszolgalas,

kozlekedés,

anyagtarolas,

podium kialakitasa,

kézi szerszamok, eszk6z0Ok tarolasa,
gépbeallitas,

karbantartas

0O O O 0 O O O O

e Villamos biztonsag (érintésvédelem, elektrosztatikus feltoltddés elleni védelem)
e Nyomadsbol szarmazo veszélyek:

milanyag alapanyag nyomasa gépben,

milanyag alapanyag nyomasa szerszamban,

hidraulika folyadék kiszabadulas,

hiitéfolyadék kiszabadulas,

leveg6 kiszabadulas,

tomitettség,

o O O 0O O O O

tomlok ostorozé mozgasa



Mechanikai veszélyek:
o szerszamfelek, magok és miikddtetd és mozgatd szerkezetek,

o favoka, froccsegység mozgasa,

o kivetémi védelme,

o garatba benyulas veszélye,

o anyagkihordo szerkezetek, robot karok mozgasa,

o vezérl6 burkolatok mitkodése

Miszerek, kijelzok, kezeldszervek kdvetelményei, jelolései

Vészleallitok, helyzetkapcsolok

Védoburkolatok, nyithatd védodajtok

Reteszelések

Forré részek védelme: fitérendszer, csovezetékek, szerszam, egyéb géprészek

Zaj (hallaskarosodas, a beszédértés akadalyozasa, a figyelmeztetd hangjelzések észlelésének
akadalyozasa)

Gazok, g6zok, porok

Elszivok és segédberendezések,

Figyelmeztetd €s tajékoztatd feliratok

A muanyagipari sorozatgyartas jellemzden folyamatos munkarendben torténik (hosszu a felftitési ido,
mindez energia veszteség), ezért a munkavallalok ebbdl adodo leterhelésébdl adodo balesetveszéllyel

is szamolni kell.

Az automatizaltsag, és a veszélyek jellege miatt nagyon fontos a VESZ kapcsolok helyes miikodése,

melyek altalaban a gép kezelomezdjében talalhatok, a gép tipusatol fliggden tobb helyen lehetnek pél-

daul:
°
°
o

a gép hatoldalan

a robot kézi kezel6egységén

az egyik elkerités védéburkolatanal
a véddelkeritésen beliil

A VESZ kapcsolok lenyomasakor azonnal ki kell kapcsolniuk a berendezések meghajtd motorjainak.

A VESZ KI szituaci6 utani Gjboli iizembe helyezés 1épései:

1.
2.
3.
4.

Gy6z6djink meg arrol, hogy tobbé nem all fenn balesetveszély.

A VESZ KI billentyii old4sa az éramutaté jarasdval megegyez6 iranyban torténd elforgatassal.
A vészjelzés nyugtazasa programmegszakitd kapcsoloval.

Kapcsoljuk be a motorokat.

A VESZ kapcsoloknak minden iizemmédban aktivnak kell lenniiik!

(@,]



Miianyagipari alapeljarasok munkabiztonsaga

Froccsontés

Miikodésiik alapjan a frocesontdgépek nagy NYOMAS - ERO — HOMERSEKLET értékeket
hoznak létre, amelyek személyi sériiléssel jaré baleset veszélyét idézhetik ¢l6.

Biztonsagi eldirasok:

A mianyag-feldolgozo és gumiipari froccsontdogépek vagy formazoprések abban az esetben tartoznak
az 5/1993 (XII. 26.) MiiM rendelet alapjan az Mvt. 21. § (2) bekezdése szerinti veszélyesnek mindsii-

16 munkaeszkozok korébe, amennyiben a munkadarab kézi behelyezése és/vagy kivétele kézzel is
torténhet.

Telepités el6tt mar tisztazni kell, hogy munkavédelmi iizembehelyezésre kotelezett-e a froccsonto-
gép, mert ebben az esetben az lizemeltetd munkaltatonak a veszélyes munkaeszkoz tizemeltetését iras-
ban kell elrendelni. A munkavédelmi iizembe helyezés feltétele a munkavédelmi szempontu elézetes
vizsgalat.

A legspecialisabb utasitasokat a gyart6é gépkonyve tartalmazza, ezért jellemzden a gyarté is részt vesz
a beiizemelésen, a ,,0” széria bedllitasain. Vizsgalni kell, hogy rendelkezésre allnak-e a 1étesitést vég-
70k (tervezd, kivitelezd) nyilatkozatai, a munkavédelmi kdvetelmények kielégitését bizonyitd mérési
eredmények, a munkaeszkdzre vonatkozd megfeleldségi nyilatkozatok, tanusitvanyok, a sziikséges
hatosagi engedélyek, az lizemeltetéshez sziikséges magyar nyelvii utasitdsok. Az tizembe helyezésnek
feltétele tovabba az adott munkaeszkdz megfeleloségvizsgalatan alapuld, a vizsgalat eredményét is
tartalmazo, akkreditalt szervezet altal kiadott vizsgalati jegyzokonyv. Az eldzetes vizsgalat elvégzése
munkabiztonsagi és munka-egészségiigyi szaktevékenység, a vizsgalatrél munkavédelmi gépvizsgalati
jegyzokonyvet kell késziteni.

A frocesontd gépekkel kapcsolatos jellemzé veszélyek:

A szerszamzar6 egység részeinek mozgasa, a froccsegység mozgasa, egyéb nyird- és dsszenyomo
helyek, villamos aram, forré géprészek és forrd formakitolté anyagok.

A jelentdsebb veszélyes terek:

A szerszamtér, a mozgo froccsegység tere, kiilondsen a fuvoka kdmyezete, a szerszdmzard szerke-
zet térsége, alapanyag-adagolo nyilds térsége, a magkihuzok és kidobok térsége (ha vannak), az
omlesztOhenger fitékdpenyének térsége, a kiejtonyilas és térsége.

Az energiarendszerre hato védoberendezések

Ezeknek a védéberendezéseknek olyan kiegészité berendezést kell tartalmazniuk, amely megsza-
kitja a veszélyes mozgas energiaellatasat, amint a burkolat "nyitott" allapotba keriil. A kiegészitd
védOberendezés helyes miikddése vagy annak hatdsa minden mozgasciklusban legalabb egyszer el-
lendrzott legyen igy, hogy a kiegészitd berendezés hibaja 6nmiikddden felismertté valjon, és ne le-
gyen lehetdség barmely tovabbi veszélyes mozgas elinditasara.

Kiegészité védoberendezések nagy gépekhez
Minden gépet kiegészité véddberendezéssel sziikséges ellatni, ha:

e a szerszamvezet0 oszlopok kozotti vizszintes vagy fliggdleges tavolsag nagyobb, mint 1,2 m,
vagy



e ha szerszamvezetd oszlopok nincsenek, de a szerszamteret hatarold elemek megfeleld vizszintes
vagy fiiggbleges tavolsaga nagyobb, mint 1,2 m, vagy
e ha személy keriilhet a szerszamtér védéburkolata és a veszélyes mozgastér koze.
A kiegészité védoberendezéseknek pl. mechanikus kilincseknek, minden nyité mozgaskor a védobur-
kolatot le kell zarniuk és ezzel megakadalyozni, hogy a véddburkolat "zart" allasaba visszamenjen.

E védoberendezés kiilon visszaallitasa sziikséges mieldtt egy tovabbi ciklust el lehet inditani.

A kiegészitd védoberendezés helyes miikodése helyzetkapcsolokkal minden mozgasciklus soran leg-
alabb egyszer ellendrzott legyen gy, hogy a kiegészitd védoberendezés vagy helyzetkapcsolo esetle-
ges hibaja onmiikodden felismertté valjon, és ne legyen lehetség Gjabb szerszammozgas elinditasara.

A szerszamtéren beliil legalabb egy-egy vészleallitot is el kell helyezni a szerszam minden oldalan.

A nyithatd védéburkolatokra a gyartok kiilon ellendrzési feladatokat irnak eld, pl.:
Az 6sszes mozgo véddburkolatnal és véddajtonal el kell végezni a kdvetkez vizsgalatokat:

o FElhasznalddas és sériilés vizsgalata szemrevételezéssel.

e A védbburkolat nyitdsaval és zarasaval ellendrizziik a rogzitést, a vezetést (konnyen jarhato-e), az
1itk6z6t és a reteszel6 mechanizmust.

e A védéburkolat, ill. a véddajto nyitasaval és zarasaval vizsgaljuk meg a biztonsagi elemek és a
feliigyelet elemeinek (pl. végallaskapcsolok, szelepek, képernydjelek) kapcesolasi funkcidjat.

e A védéburkolat, ill. a véddajto nyitasaval ellendrizziik, hogy leallt-e az 0sszes balesetveszélyes
mozgas.

Ezen miveletek elvégzésének rendszerességérdl a gépkonyv, vagy a munkaltatd rendelkezik.

Hibaiizenetek kezelését kiilon tartalmazza a gépkonyv!

Uzemeltetés kiozben fellépé veszélyek, hianyossagok, elkovetett szabalytalansagok:

o A géptestre felmaszva a granuldtum garathoz felmaszva le/beesés veszély.

e A gépen, illetve kornyékén olajfolyasbol vagy hiitdviz folyasbol csuszasveszély.

e Védoajto reteszelésének kiiktatasakor beszorulas veszEly (hatso ajtonal is).

e Szerszam felszerelés (jellemzden daruzas) kozben, vagy beallitd lizemmodu jaratas kozben kéz
becsipddésveszély.

e Darukezel6i jogosultsag nélkiili darukezelés.

e Szerszam szabalytalan forgatdsa pl. talajon (emel6gépes tevékenység).

e Forrd géprészek szigeteletlensége, érintése miatti égésveszély.

e Forré részekre valo figyelmeztetd felirat hianya.

e Magyar nyelvl (kezel6 altal értett) feliratok hianya.

e Nagy nyomasu anyagok kilovellésének veszélye (milanyag olvadék pl. kilovetési miiveletnél
vagy rossz szerszam zaraskor, nem kell6 mértéka eldszaritas miatt, hidraulika meghibasodas ese-
tén olaj kidramlas).

e Automata kiegészitOk veszélyzonajaba hatolés, illetve hibas programozas.

o Eldirt karbantartdsok elmulasztisa miatt a meghibasodasok ad-hoc szabalytalan hibaelharitasa,
javitasa.

e Energia levalasztas nélkiili karbantartasi miiveletek.

o Kezelopodiumnal leesési veszély.

e Botlas vagy elcstiszasveszély (hulladékok, granulatum, formalevalaszto, stb.)



o ElGirt zajvédo egyéni véddeszkoz viselésének elmulasztasa.

o Elszivas hianyossagai, zavarai, kikapcsolasa.

e Termék sorjazasanal kések hasznalatabol, vagy sorjak miatt vagasveszeély.
e Szabalytalan anyagtarolas.

Extrudalas

A tilnyomas alatt allo géprészeket (pl. olvadék-/fogaskerékszivattyuk, olvadékvezetékek, statikus
keverdk, nyirofejek és kisajtolofejek) a gép gyartdja altal a gép egészére megadott legnagyobb megen-
gedett bels6 nyomas tullépése ellen védeni kell.

A tulnyomas (pl. biztonsagi torési pontokkal, hasadotarcsaval, szakadocsavarral valo) levezetése soran
a berendezések esetlegesen elszabadulo részeit vagy a kidramlé6 munkakoézeget egy meghatarozott,
biztos iranyba, pl. a padlé felé kell terelni, pl. tereldlemezekkel

A részegységeket 0sszefogatd csavarok eléirt minéségiiek legyenek.

Minden mozg6 géprészhez a mozgas iranyaban haté megkdzelitésre mikodésbe 1ép6 védéberende-
zést kell felszerelni, amely a mozgast — az utanfutast is figyelembe véve — biztonsdgosan leallitja.
Gondoskodni kell arrol, hogy a gép ne johessen magatol mozgasba (fékberendezés, varatlan inditas
megakadalyozasa).

Ha a gép kialakitasa olyan, hogy a gépkezeld a gép egészét nem tudja attekinteni, olyan berendezések-
r6l kell gondoskodni, amelyek kozvetleniil a mozgést megeldzéen 6nmiikodéen figyelmezteté6 hang-
jelzést és/vagy lathato jelzést adnak.

A gépet ugy kell kialakitani (legyartani), hogy a forrd és az egészséget karositd gazokat egy ahhoz
csatlakoztatott elszivoberendezéssel ellendrzott modon el lehessen tavolitani. Az esetleg Kkilépé
présmassza elterelésére megfeleld lefedésrol kell gondoskodni.

Az extruderek fontosabb veszélyzonai:

A csiga hajto- €s erdatviteli rendszere, Toltonyilas, A hengerek fiitése, A hengerek hiitése, Forro felii-
letek, Gaztalanitd, A vizszintes mozgasra szolgald kerekek, Villamos csatlakozé- €s elosztoszekrény

Veszélyek:

e Mechanikai veszélyek, zuzddas, vagasi sériilés, csonkolas, testrészek leszakitasa, behuzas vagy
beakadas, géprészek kivagodasa, a présmassza kifroccsenése nyomas vagy mas ok kovetkeztében

e Villamos veszélyforrasok: aramiités vagy égési sériilés

o Hoéhatas okozta veszélyek, égési sériilések.

e Zaj okozta veszélyek

o A gépen feldolgozott, felhasznalt, vagy a gép altal kibocsatott anyagok altal okozott veszélyek

o Tiizveszély

o Esési, zuhanasi veszély



Foliafuvas
Az extrudalas veszélyein tul a foliafuvas specialis veszélyei:

e Nagy feliileten h6atadas a munkakornyezetnek, hoterhelés

e Nyomdai el6készito feliiletkezelés: nagyfrekvencias kisiilés miatt 6zon képzodés

o Felcsévéld berendezés veszélyei: behuzasveszEly, késes darabolasnal vagasveszely, foliahe-
gesztés veszélyei

e Rovid id6 alatt keletkez6 nagy mennyiségli, tdomegli termékek miatt anyagtarolds veszélyei:
egymasra halmozas, kézlekedési, menekiilési utak eltorlaszolasa

e Statikus feltoltodés

o Még nagyobb gépmagassag, szintkiilonbség miatt leesésveszély

Ragasztas

A ragasztas fobb veszélyei:

e A ragasztando feliiletek mechanikai érdesitése, tisztitdsa soran kézsériilések
e A tisztitd és ragasztdéanyagok hasznalata kozben, borre, szembe keriilve, nagy koncenrtacioban
belélegezve.

Az anyagok sokfélesége miatt a biztonsagi adatlapok utasitasainak betartasara kell felhivni a figyel-
met.

Hegesztés

A forrolevegoés €s a fiitdelemes hegesztés baleseti veszélyforrasa

e clsGsorban az égésveszEly, de ez a fémek hegesztéshez képest joval csekélyebb,
e avillamos kéziszerszamok aramiités veszélye kisfesziiltség esetén

Onellenérzé kérdések (Miianyagipari alapeljarasok munkabiztonsaga)

1. A miianyag-feldolgozé és gumiipari froccsonté gépek, vagy formazoprések, mely esetben
tartoznak az 5/1993 (XII. 26.) MiiM rendelet alapjan, az Mvt. 21. § (2) bekezdése szerinti
veszélyesnek mindsiilé munkaeszkozok korébe?

Valasz:

A mitlanyag-feldolgoz6 €s gumiipari froccsontogépek vagy formazoprések abban az esetben
tartoznak az 5/1993 (XII. 26.) MiiM rendelet alapjan az Mvt. 21. § (2) bekezdése szerinti ve-
szélyesnek min6siilé munkaeszkozok korébe, amennyiben a munkadarab kézi behelyezése
és/vagy kivétele kézzel is torténhet.

2. Emlitsen néhany, a froccsonté gépekkel kapcsolatos jellemz6 veszélyt?

Valasz:



A frocesonto gépekkel kapcesolatos jellemzo veszélyek:

A szerszamzaro egység részeinek mozgasa, a froccsegység mozgasa, egyéb nyird- és Ossze-
nyomo helyek, villamos aram, forr6 géprészek és forré formakitolté anyagok.

Froccsontés soran, melyek a jelentésebb veszélyes terek?
Valasz:

A jelentdsebb veszélyes terek:
A szerszamtér, a mozgo froccsegység tere, kiilondsen a fivoka kdrnyezete, a szerszamzaro
szerkezet térsége, alapanyag-adagolo nyilas térsége, a magkihuzok és kidobok térsége (ha
vannak), az dmlesztéhenger flitdkopenyének térsége, a kiejtonyilas és térsége.

Froccsontés soran, milyen esetekben sziikséges kiegészité védoberendezéssel ellatni min-
den gépet?

Valasz:

Minden gépet kiegészitd védoberendezéssel sziikséges ellatni, ha:

e a szerszamvezet0 oszlopok kozotti vizszintes vagy fliggdleges tavolsag nagyobb, mint 1,2
m, vagy

e ha szerszamvezetO oszlopok nincsenek, de a szerszamteret hatarold elemek megfelel6 viz-
szintes vagy fligg6leges tavolsaga nagyobb, mint 1,2 m, vagy

¢ ha személy keriilhet a szerszamtér védéburkolata és a veszélyes mozgastér kozé.

Froccsontéssel kapcsolatban, a gyartok milyen Kkiilon ellendrzési feladatokat irnak eld, a
nyithaté védéburkolatokra?

Valasz:

A nyithat6 védéburkolatokra a gyartok kiilon ellendrzési feladatokat irnak eld, pl.:
Az 6sszes mozgo védoburkolatnal és védoajtonal el kell végezni a kovetkezo vizsgalatokat:

e FElhasznalddas és sériilés vizsgalata szemrevételezéssel.

e A védoburkolat nyitasaval és zarasaval ellendrizziik a rogzitést, a vezetést (konnyen jar-
hato-e), az iitkdzot és a reteszel0 mechanizmust.

e A védbburkolat, ill. a véddajtd nyitasaval €s zarasaval vizsgaljuk meg a biztonsagi ele-
mek és a feliigyelet elemeinek (pl. végallaskapcsolok, szelepek, képernydjelek) kapcsola-
si funkciojat.

e A véddéburkolat, ill. a véddajto nyitasaval ellendrizziik, hogy leallt-e az 6sszes balesetve-
szélyes mozgas.

Ezen miiveletek elvégzésének rendszerességérdl a gépkonyv, vagy a munkaltatod rendelkezik.

Hibatizenetek kezelését kiilon tartalmazza a gépkonyv!

Milyen, iizemeltetés kozben fellépo veszélyeket, hidnyossagokat, elkovetett szabalytalan-
sagokat tudna emliteni a froccsontés kapcsan?

Valasz:

Uzemeltetés kozben fellépé veszélyek, hidnyossagok, elkévetett szabalytalansagok:



A géptestre felmaszva a granulatum garathoz felmaszva le/beesés veszély.

A gépen, illetve kornyékén olajfolyasbol vagy hiitéviz folyasbol csuszasveszEly.

Védoajto reteszelésének kiiktatasakor beszorulas veszely (hatso ajtonal is).

Szerszam felszerelés (jellemzden daruzas) kdzben, vagy beallito lizemmodu jaratas kozben
kéz becsipddésveszély.

Darukezel6i jogosultsag nélkiili darukezelés.

Szerszam szabalytalan forgatasa pl. talajon (emelégépes tevékenység).

Forro géprészek szigeteletlensége, érintése miatti égésveszély.

Forr6 részekre vald figyelmeztetd felirat hianya.

Magyar nyelvii (kezel6 altal értett) feliratok hianya.

Nagy nyomasu anyagok kilovellésének veszélye (mlianyag olvadék pl. kilovetési miivelet-
nél vagy rossz szerszam zaraskor, nem kell6 mértékii eldszaritas miatt, hidraulika meghiba-
sodas esetén olaj kidramlas).

Automata kiegészitok veszélyzonajaba hatolds, illetve hibas programozas.

El6irt karbantartasok elmulasztasa miatt a meghibasodasok ad-hoc szabdlytalan hibaelhari-
tasa, javitasa.

Energia levalasztas nélkiili karbantartasi miiveletek.

Kezeldpodiumnal leesési veszEly.

Botlas vagy elcstszasveszély (hulladékok, granulatum, formalevalaszto, stb.)

El6irt zajvédo egyéni védoeszkoz viselésének elmulasztasa.

Elszivas hianyossagai, zavarai, kikapcsolasa.

Termék sorjazasanal kések hasznalatabol, vagy sorjak miatt vagasveszély.

Szabdlytalan anyagtérolas.

Melyek, az extruderek fontosabb veszélyzonai?

Valasz:

Az extruderek fontosabb veszélyzonai:

A csiga hajto- és erdatviteli rendszere, ToltOnyilas, A hengerek fiitése, A hengerek hiitése,
Forro feliiletek, Gaztalanito, A vizszintes mozgasra szolgald kerekek, Villamos csatlakozo-
¢s elosztoszekrény

Milyen veszélyeket tud emliteni az extruderekkel kapcsolatban?

Valasz:

Mechanikai veszélyek, zazodas, vagasi sériilés, csonkolas, testrészek leszakitasa, behtzas
vagy beakadas, géprészek kivagddasa, a présmassza kifroccsenése nyomas vagy mas ok
kovetkeztében

Villamos veszélyforrasok: aramiités vagy €gési sériilés

Héhatas okozta veszélyek, €gési sériilések.

Zaj okozta veszélyek

A gépen feldolgozott, felhasznalt, vagy a gép altal kibocsatott anyagok altal okozott ve-
szélyek

Tiizveszély

Esési, zuhanasi veszély



10.

11.

Milyen veszélyeket tud felsorolni, a foliaftivassal kapcsolatban?
Vilasz:
Az extrudalas veszélyein til a foliafuvas specidlis veszélyei:

e Nagy feliileten héatadas a munkakornyezetnek, hoterhelés;

o Nyomdai elékészito feliiletkezelés: nagyfrekvencias kisiilés miatt 6zon képz6dés;

e Felcséveéld berendezés veszélyei: behuzasveszEly, késes darabolasnal vagasveszély, folia-
hegesztés veszélyei;

e Rovid id6 alatt keletkezé nagy mennyiségi, tomegli termékek miatt anyagtarolas veszélyei:
egymasra halmozas, kozlekedési, menekiilési utak eltorlaszolasa;

o Statikus feltoltddés;

e Még nagyobb gépmagassag, szintkiilonbség miatt leesés veszélye.

Melyek a ragasztas fobb veszélyei?
Valasz:

A ragasztas fobb veszélyei:

e A ragasztando feliiletek mechanikai érdesitése, tisztitdsa soran kézsériilések
o A tisztitd és ragasztdéanyagok hasznalata kdzben, bérre, szembe keriilve, nagy koncenrtaci-
oban belélegezve.

Az anyagok sokfélesége miatt a biztonsagi adatlapok utasitasainak betartasara kell felhivni
a figyelmet.

Melyek a miianyag hegesztésének fobb veszélyei?
Valasz:

A forrolevegoés és a fiitdelemes hegesztés baleseti veszélyforrasa

o clsOsorban az égésveszély, de ez a fémek hegesztéshez képest joval csekélyebb,
e avillamos kéziszerszamok aramiités veszélye kisfesziiltség esetén

Kapcsolodo jogszabalyok, szabvanyok

1993.évi XCIIIL. torvény a munkavédelemrol

5/1993. (XII. 26.) MiiM rendelet a munkavédelemrol sz6l6 1993. évi XCIII. térvény egyes
rendelkezéseinek végrehajtasarol

10/2016. (IV. 5.) NGM rendelet a munkaeszk6zok és hasznalatuk biztonsagi €s egészségiigyi
kovetelményeinek minimalis szintjérol

3/2002.(11.8) SzCsM-EiM egyiittes rendelet a munkahelyek munkavédelmi kdvetelményeinek
minimalis szintjérol



2.3. Miianyagipari alapeljarasok munkahigiéniai kovetelményei

Kovetelmény: A munkavédelmi feliigyelének miianyagipari eljarasok vizsgalata soran nemcsak a
balesetveszély megel6zését kell szem el6tt tartania, de képesnek kell lennie a munkaegészségiigyi
szempontbdl kritikus pontok felismerésére €s a hianyossagok észlelése esetén a szakmailag megalapo-
zott intézkedések meghozatalara.

Az ismeretek megalapozasa: A miianyag feldolgozok kozott egyarant megtalalhatéak a modern tech-
nikat mitkodtetd nagylizemek és a néhany munkavallalot foglalkoztatdé régi, elavult berendezéseket
lizemeltetd egységek. Egyrészt elofordul a merev automatarendszerek alkalmazasa a nagy tételek és a
csekély valtoztatdsok miatt, masrészt a kis tételek gyartdsa gyakori valtoztatasokkal. A miianyagok
feldolgozasi folyamatai szamos potencialis egészségi artalommal jarnak. Ezért megfeleld ovintézkedé-
seket kell tenni a kiilonféle keverékekben alkalmazott adalékanyagokkal kapcsolatban. A felhasz-
nalt folyadékok és porok, rendszerint ,,reaktiv vegyi anyagok”, amik borgyulladasi veszélyt jelente-
nek.

Ugyancsak fennall a toxikus fiistok belégzésének veszélye bizonyos hére keményedd miigyantaknal.
Vannak bizonyos artalmak, melyek szamos iparagban kozosek. Ide tartozik a szerves olddszerek
hasznalata melyeket pl. higitasra hasznalnak.

A milanyag feldolgozasban a kombinalt vegyi expozicid mellett a fizikai koroki tényezékkel is sza-
molni kell.

Zajexpozicionak a feldolgozas soran a munkavallalok mindeniitt ki vannak téve a miianyag feldolgo-
zas soran, amely a kezel6k hallaskarosodasdhoz vezethet.

Ugyancsak karosito lehet az a hallhaté hang, amit az ultrahangos hegeszt6 késziilékek bocsatanak
ki, és ami az ultrahang normal kisérd jelensége. Megfeleld kdpeny tervezhetd a zajszint csokkentésé-
re.

Az esetleg keletkezé g6zoket a munkahelyiség szell6zteté rendszerével el kell szivni. Helyesen
megvalasztott megmunkalasi eljaras alatt az alkalmazott miianyagoknal egészségre artalmas g6zok
nem keletkeznek.

Mivel a miianyagok, mint minden szerves anyag, éghetdk, a raktarozasuknal, megmunkalasuknal és
csomagolasuknal sziikséges figyelembe venni a tlizvédelem rajuk vonatkozé eldirasait.

Kézi tehermozgatas: A csomagoldeszkozok gyartasaban esetenként megtaldlhatd az automatizalas,
uralkod6 azonban a kézi munka. Itt elsésorban a nagy terhek mozgatasat kellene gépekre bizni. A gép-
kezeldk terhelése is egyre nagyobb, a gépi teljesitmény folyamatosan novekszik, a gépkezeldnek pedig
néha egyediil kell a bemérést, a vonalkdd felvitelét, a termék raklapra helyezését elvégezni.

Védelmi intézkedések

srer

16k szamat. A kibocsatasokat azok forrasanal kell csokkenteni.

e A mddszeres por- és aeroszol megel6zést az alabbi megoldasokkal lehetséges végrehajtani:
¢ a munkafolyamat médositasa.,

e az anyagok kevéshé veszélyes formaban torténo hasznalata,

e zart rendszerek hasznalata feltoltéskor és tovabbitaskor,

e az emisszio korlatozasa, hatékony elszivas, elegend6é mennyiségl tiszta levegé bejuttatasa,



e Kkarbantartasi és tisztitasi terv készitése, amely tartalmazza az idGszakokat, a tisztitasi mod-
szereket és eszkozoket. Hasznaljanak nedves eljarasokat vagy porszivot a partvis helyett.

A zajszintet is lehetdleg a keletkezés helyén kell csokkenteni. Ez megvaldsithat6 a granuldtor hang-
elnyeld anyaggal torténd boritasaval és hangvisszaverd lemez felszerelésével az adagold nyilashoz. Ez
a veszély csokkenthet azaltal is, hogy a zajos berendezéseket a tobbi munkahelytdl elvalasztva
iizemeltetik.

Nagy zajszintli helyen minimalis kovetelmény a megfelel6 hallasvédo eszkdz biztositasa és viselése.

Rendszeresen figyelni kell az expoziciot és az egészségi problémakat.(kérnyezeti és biologiai moni-
torozas) Ismételten el kell végezni a kockazatbecslést, kiilondsen akkor, amikor valtoznak a munka-
modszerek. A munkaval Osszefliggésbe hozhato tiinetek esetén, soron kiviili orvosi alkalmassagi
vizsgalatot kell végezni.

A munkavédelmi szakiigyintézo feladatai

A munkavédelmi szakiigyintézonek meg kell vizsgalnia és el kell dontenie, hogy elegenddek-e a mar
alkalmazott ovintézkedések, vagy tovabbi teend6k vannak. A kockazatértékelés vizsgalatanal szem
elott kell tartania, hogy a miianyag feldolgozas soran kombinalt expoziciokkal kell szamolni. Vizs-
galnia kell, hogy:
e a kockazatértekelés mennyire megalapozott (mérések a kornyezeti €s bioldgiai monitorozas),
o figyelembe vették-e a munkahely kialakitdsara, a technoldgia elhelyezése vonatkoz6é munka-
egészségligyi eldirasokat,
e megfeleld az alkalmazott miiszaki védelem,
o sziikséges-e egyéni védoeszkozok alkalmazasa,
e az egyéni védOeszkozok nemcsak biztositva vannak, hanem azt (a megfeleld védéruhazatot és
egyéni védoeszkdz) hasznaljak €s viselik is a munkavallalok,
o megtorténik-e a munkavallalok oktatasa és felvilagositasa,
o a foglalkozas egészségiigyi ellatas biztositva van és a foglalkozas-egészségligyi orvos el is lat-
ja a feladatait.

Onellenérzé kérdések
(Mianyagipari alapeljarasok munkahigiéniai kovetelményei)

1. Mi a munkavédelmi feliigyel6kkel szemben tamasztott kovetelmény, miianyagipari elja-
rasok vizsgalata kapcsan?
Valasz:
Kovetelmény: A munkavédelmi feliigyelonek miianyagipari eljarasok vizsgalata soran nem-
csak a balesetveszély megeldzését kell szem elott tartania, de képesnek kell lennie a munka-

egészségligyi szempontbol kritikus pontok felismerésére és a hianyossagok észlelése esetén a
szakmailag megalapozott intézkedések meghozatalara.



Miianyagipari eljarasok vizsgalata kapcsan, milyen veszélyekkel kell szamolni?
Vilasz:

A miianyagok feldolgozasi folyamatai szamos potencialis egészségi artalommal jarnak. Ezért
megfeleld ovintézkedéseket kell tenni a kiilonféle keverékekben alkalmazott adalékanya-
gokkal kapcsolatban. A felhasznalt folyadékok és porok, rendszerint ,,reaktiv vegyi anya-
gok”, amik bérgyulladasi veszélyt jelentenek.

Fennall a toxikus fiistok belégzésének veszélye bizonyos hore keményedé miigyantaknal. Ide
tartozik a szerves old6szerek hasznalata melyeket pl. higitasra hasznalnak.

A fizikai koroki tényezékkel is szamolni kell.

Zajexpozicionak a feldolgozas soran a munkavallalok mindeniitt ki vannak téve, amely a ke-
zelék hallaskarosodasahoz vezethet.

Ugyancsak karosit6 lehet az a hallhaté hang, amit az ultrahangos hegeszto késziilékek bo-
csatanak ki, és ami az ultrahang normal kisér6 jelensége. Megfelel6 kdpeny tervezhet6 a zaj-
szint csokkentésére.

Kézi tehermozgatas: A csomagoloeszkdzok gyartasaban esetenként megtalalhaté az automa-
tizalas, uralkod6 azonban a kézi munka. Itt els6sorban a nagy terhek mozgatasat kellene gé-
pekre bizni. A gépkezeldk terhelése is egyre nagyobb, a gépi teljesitmény folyamatosan no-
vekszik, a gépkezeldonek pedig néha egyediil kell a bemérést, a vonalkod felvitelét, a termék
raklapra helyezését elvégezni.

Milyen védelmi intézkedésekkel lehet elkeriilni a miianyagipari eljarasok soran, a veszé-
lyes anyagok hasznalatat és expozicidgjat?

Valasz:

crcr

srer

zicidnak kitett munkavallalok szamat. A kibocsatasokat azok forrasanal kell csokkenteni.

Milyen megoldasokkal lehetséges végrehajtani, a modszeres por- és aeroszol megel6zést?

Valasz:

A modszeres por- és aeroszol megel6zést az alabbi megoldasokkal lehetséges végrehajtani:

¢ a munkafolyamat modositasa;

e az anyagok kevésbé veszélyes formaban torténd hasznalata;

e zart rendszerek hasznalata feltoltéskor és tovabbitaskor;

e az emisszid korlatozasa, hatékony elszivas, elegendé mennyiségli tiszta levego bejuttatasa;

o karbantartasi és tisztitasi terv készitése, amely tartalmazza az idészakokat, a tisztitasi
modszereket és eszkozoket. Hasznaljanak nedves eljarasokat vagy porszivot a partvis
helyett.



5.

Milyen megoldasokkal lehetséges a zajszintet csokkenteni, a miianyag feldolgozas soran?

Valasz:

A zajszintet is lehet6leg a keletkezés helyén kell csokkenteni. Ez megvalosithato a granulator
hangelnyeld anyaggal torténd boritasaval és hangvisszaverd lemez felszerelésével az adagolod
nyilashoz. Ez a veszély csokkenthetd azaltal is, hogy a zajos berendezéseket a tobbi munka-
helyt6l elvalasztva iizemeltetik.

Nagy zajszintii helyen minimalis kdvetelmény a megfelelé hallasvédé eszkoz biztositasa és
viselése.

Rendszeresen figyelni kell az expoziciot és az egészségi problémakat.(kdrnyezeti és biologiai
monitorozas) [smételten el kell végezni a kockazatbecslést, kiilonosen akkor, amikor valtoz-
nak a munkamddszerek. A munkaval 0sszefiiggésbe hozhato tiinetek esetén, soron Kiviili or-
vosi alkalmassagi vizsgalatot kell végezni.

Felhasznalt irodalom

http://www.tankonyvtar.h/hu/tartalom/tkt/polimertechnika alapjai /

Czvikovszky Tibor, Nagy Péter, Gaal Zsolt : A polimertechnika alapjai. Digitalis tankdnyv-
tar.2007. 6. fejezet. Letoltés datuma 2013. 04. 15.

Karsai Istvan (2009): A hegesztés biztonsagtechnikaja. OMKT. Budapest. 100-103.

http://www.miianyagipari szemle.hu/,2011/02/Mtianyagok alkalmazasa. Nanoanyagok al-
kalmazasa. Letoltés datuma:2013.04.25.

http://www.miianyagipari szemle.hu/,2010/05/ Miianyagok alkalmazéasa. Robotok alkalma-
zasa. LetOltés datuma:2013.04.25.

Ajanlott irodalom

Groszmann Maria (Szerk.) (2009): Feliigyel6i kézikonyv. II. rész Munkavallalok egészség-
védelmének kovetelményei.

Ungvary Gy. — Morvai V. (Szerk.) (2010): Munkaegészségtan. Medicina. Budapest.

Ungvary Gy. (Szerk.) (2011): Munkaegészségiigyi gyakorlatok. Orszagos Munkahigiénés és
Foglalkozas-egészségligyi Intézet. Budapest
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Jogszabalyok jegyzéke

1993.évi XCIII. torvény a munkavédelemroél

27/1996.VII. 28. NM rendelet a foglalkozasi betegségek és fokozott expozicids esetek beje-
lentésérol és kivizsgalasarol

33/1998 .(VI. 24.) NM rendelet a munkakdri, szakmai, illetve személyi higiénés alkalmassag
orvosi vizsgalatarol és véleményezésérol

25/1998.(X11. 27. EiM rendelet az elsésorban hatsériilések kockazataval jaro kézi tehermoz-
gatas minimalis egészségi €s biztonsagi kovetelményeirdl

65/1999.(X11.22.) EiiM rendelet a munkavallalok munkahelyen torténd egyéni véddeszkoz
hasznalatnak minimalis biztonsagi és egészségvédelmi kovetelményeirdl

25/2000.(IX. 30.) EiM-SzCsM egyiittes rendelet a munkahelyek kémiai biztonsagarol

26/2000.(IX. 30.) EiM rendelet a foglalkozasi eredeti rakkelt6 anyagok elleni védekezésrol
és az altaluk okozott egészségkarosodasok megel6zésérol

3/2002.(11.8) SzCsM-EiiM egyiittes rendelet a munkahelyek munkavédelmi kovetelményei-
nek minimalis szintjérol

22/2005.(V1.24.) EGiM rendelet a rezgés expozicionak kitett munkavallalokra vonatkozé mi-
nimalis egészségiigyi és biztonsagi kovetelményekrdl

66/2006.(XI1I. 22.) EiiM rendelet a munkavallaldkat ér6 zaj expozicidra vonatkoz6 minimalis
egészségi ¢s biztonsagi kovetelményekrol
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3. Faipar

Kulcsszavak (meghatarozasok):
Darabolas, Szabas, gyalulds, Maras, Csiszolas, Lancfiirész, Kézi korfiirész, Asztalosipari korfii-
rész, Asztalos szalagflirészgép, Furnérvagd, Egyengetd gyalu, Vastagsagi gyalu, Kétfejes gyalu-
gép, Asztalosipari mar6, Felsomard, Lancmard, Szalagcsiszolo, Tarcsas csiszologép, Hengeres
csiszologépek,

3.1. Faipari alapeljarasok

A fa megmunkalasa torténhet fizikai (forgacsolo, forgacsolas nélkiili) és kémiai eljarassal. A meg-
munkaldsdhoz meghatarozott szerkezeti felépitésti gépek sziikségesek.

Darabolas, szabas

A fiirészaruk el6allitasa és feldolgozasa soran az alapanyagokat kisebb részekre kell felvagni, €s ehhez
kisméretli (in. kézi) és nagyobb (Un. telepitett) gépek hasznalhatoak. Ezek mindegyike elektromos,
vagy belsO égésii motorral hajtott.

Darabolas, szabas gépei:
Lancfiirész:

Léteznek elektromos €s benzin lizemii kivitelek is. A fiirészgép fobb részei a motor, fordulatszam
szabalyzo, hiitészerkezet, tengelykapcsolo, lanchajtokerék, vezetdlemez, lanckend berendezés, fii-
részlanc, benziniizem esetén iizemanyag-ellato, inditd-, és gytjtasrendszerbdl all.

Kiilonosen veszélyes a motorfiirész visszavagodasa, mely szarovagaskor allhat fenn.

Kézi korfiirész:
Altalaban fogyasztéi elosztohalozati fesziiltségrdl mitkods elektromos késziilék, azonban ma mar
van akkumulatoros valtozat is. Alkalmas a vagas sikjara mer6leges és azzal szoget bezaré feliiletek
kialakitasara is, azonban gorbiilt vonal feliiletek vagasa nem lehetséges. A kézi korfiirész {6 szer-
kezeti elemei:
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markolat

4

burkolat ——L

szogallité

flrésztarcsa

tarcsavédo burkolat --

cslszotalp

Asztalosipari korfiirész:

A fOleg a butorasztalos iparban hasznalt lapszabasz asztali korflirésszel faanyagok, ABS lemezek,
PVC és hasonlé tulajdonsagu lapok darabolhatok..

A korflurészek zajszintje magas: iiresjarasban 90-95 dB(A), mig megmunkalés kozben 100 dB(A)
folé novekszik. A zajszint még a géptol tavolabb is elég jelentés marad.

Asztalos szalagfiirészgép:

A szélezetlen flrészaruk kéregrészének eltavolitasat, ezzel az egyenes €l kialakitasat szélezésnek
nevezzilk. A szélezés lesz a szeletelés bazisfeliilete. Szeletelésre a tobbszoros szélességi vagy vas-
tagsagi méretli anyagok kertilnek, ahol egy vagy tobb rostiranyt vagéassal alakitjak ki a keresztmet-
szeti méretet.

A szalagflrész fobb részei:

felsd szalag- billent6szerkezet

burkolat i
veretd tarcsa

szalag vezetd
és tamaszto

i e
szalag hajto motor
tarcsa

Furnérvago:
Furnérnak a vékony, 0,2-8 mm vastagsagu falapokat nevezziik. A faipari termékek furnérozasahoz
altalaban a 0,6-0,8 mm vastagsagu hasitott furnért hasznaljak, és furnérvago ollon szabjak, altala-
ban kotegben. A furnérvagé ollo lehet mechanikus és hidraulikus mitkddtetésti is. A szabas soran a
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furnérokat a gép munkaasztalara fektetik, és egy hidraulikus nyomogerendaval rogzitik. A kés a
nyomogerenda el6tt elhaladva lenyirja a furnérkoteget

Gyalulas

A gyalulas olyan forgacsold megmunkalas, amellyel nagy 0sszefiigg6 sikfeliilet alakithato ki, kis fo-
gasvételekkel. A gyalugépek f6 mozgasa a forgacsold forgdémozgas, mellékmozgas a kézi vagy gépi
egyenes vonalu el6told mozgas.

A gyalulas gépei:
Egyengetd gyalu:

Egyengetd gyalulas soran a munkadarab egy lapjat és élét kell kialakitani, ami a kés6bbi megmun-
kalasok soran a bazis lesz.

Vastagsagi gyalu:

A vastagsagi gyalugépen az egyengetd gyalulassal kialakitott bazisfeliiletekhez képest a pontos
vastagsagi ¢és szélességi méretek alakithatok ki. Az egy késtengelyes vastagsagi gyalukon a mun-
kadarab egy oldala munkalhatd meg egy ateresztéssel.

A kétfejes gyalugép
Az egyengetd ¢és a vastagolo gép feladatat is elvégzi egyszerre. A haromfejes gyalugép a munkada-

rab egy lapjanak és két élének megmunkaldsara alkalmas. A négyfejes gyalugép teljes keresztmet-
szeti megmunkalasra alkalmas.

A gyalugépek késeinek befogasat tekintve alakjuk szerint megkiilonboztetiink szogletes és hengeres
késtengelyeket

A kések szerkezete, méretei és szogértékei a késtengelyek szerkezetétdl, és a gyalukés alkalmazasi
feltételeitol fiiggnek. A szabalyos és gondos beallitas fontos kritériuma, hogy valamennyi kés vagé-
éle ugyanazon a késkoron fusson

Befogas mddja szerint a késtengely lehet fed6lapos, késforditds, hasitékba fogott szerszamu és éklé-
ces.

Maras

Marassal a gyalulas utan a tdmorfa munkadarabokba kiilonb6z6 diszitd, vagy a toldashoz sziikséges
kialakitasok, profilok készithetok. Az asztalos marogépek lehetnek fels6-, fogazo-, csapozo-, maso-
16-, és lancmarogépek. A marogépek fomozgasat a forgd szerszam, a mellékmozgast a munkadarab
végzi. A szerszamok lehetnek feltlizhetéek vagy szarmarok, az anyaguk gyorsacél, szerszamacél vagy
keményfém.

A maras gépei:
Asztalosipari maro:
A munkadarab szélein sziikséges profilok marasahoz asztalos marogépet alkalmaznak.



Felsémaro:
A felsémardgépen a kiilso és belso élprofilok kialakitdsa, és lapok feliileti diszitése lehetséges, de
elvégezhetd vezet6léc vagy masolocsap mellett élmaras is. A felsémaro6 jellemz6é miivelete a sablon
melletti maras.

Lancmard:
A lancmardgép csaprészek, csapfészkek készitésére alkalmas forgacsold gép, és kétféle kialakitas
szokasos: az egyik az allvanyos vagy nehéz lancmarok, a masik a konnyt vagy hordozhat6 lancma-
rok. Készithet6k vele atmend és bemart csaphelyek, amelyeknek keresztmetszete szogletes, az alja
pedig ives.

Furas
A faipari furogépek forgd fomozgast forgacsolo gépek. Az eldtoldo mellékmozgas a szerszam forgas-
tengelyének iranyaba esik. A fomozgast a szerszam, a mellékmozgast a szerszam vagy a munkadarab
végzi.

A furéogépek lehetnek: hosszlyuk-, fiiggdleges-, csomo-, sorozatfurd gépek.

Csiszolas

A feliiletkezelés elott olyan fokozottan sima feliiletre van sziikség, amelyen a megmunkalasi nyomok
nem lathatoak. A faanyagok feliileti egyenetlenségeinek megsziintetése, valamint lapok parhuzamos-
saganak és méretének pontos beallitasa csiszolassal allithato eld. Ragasztas el6tt sziikség lehet a fan
1év6 parafin €s viasz eltavolitasara, és egyes keményebb fafajtdk esetében az érdesitésre. A gépi csi-
szolas modjai a faiparban a szalag-, a tarcsas- és a hengeres csiszolas.

A csiszolas gépei:

Szalagesiszolo gép:
A szalagcsiszolo gép két szalagvezeto tarcsa kozott kifeszitett végtelenitett keskeny szalaggal for-
gacsol. A forgacsolo fomozgast a szalagszer(i szerszam végzi folyamatos egyenes vonalil mozgas-
sal, a mellékmozgast a munkadarab végzi a szalag futasara merélegesen.

Tarcsas csiszologép:
A tarcsas csiszologép egy egyszerl kézi kiszolgalasu faipari gép, amelynek szerszama a tarcsan
rogzitett csiszolopapir.

Hengeres csiszologépek:
Furnérozas el6tt az alkatrészek vastagsagi méreteit pontos és egymassal egyenld kialakitasa, a lap-
feliiletek egymassal parhuzamos sikba munkalasa, sziikség szerint érdesités sziikséges. Ezt a miive-
letet hengeres csiszologépen végzik.

Elrendezésiiket tekintve megkiilonboztethetd felsd és alsé hengerelrendezésti csiszologép. A felsd
hengerelrendezésii csiszologépek a vastagold gyalukhoz hasonlo felépitésiick



Onellenérzé kérdések (Faipari alapeljarasok)

1. A daraboldsnak illetve szabasnak, milyen alapgépeit tudja megemliteni?
Vilasz:
Darabolas, szabas gépei:
Lancfiirész:

Léteznek elektromos €és benzin iizemu kivitelek is. A fiirészgép fobb részei a motor, for-
dulatszam szabalyzo, hiitdszerkezet, tengelykapcsold, lanchajtokerék, vezetélemez, lanc-
kend berendezés, fiirészlanc, benzinlizem esetén iizemanyag-ellato, indito-, és gyujtas-
rendszerbdl all.
Kézi korfiirész:

Altalaban fogyasztoi elosztohalozati fesziiltségrol mitkodé elektromos késziilék, azonban
ma mar van akkumulatoros valtozat is. Alkalmas a vagas sikjara merdleges és azzal sz6-
get bezar6 feliiletek kialakitasara is, azonban gorbiilt vonalu feliilletek vagasa nem lehet-

séges. A kézi korflirész f6 szerkezeti elemei: motor, markolat. burkolat, fiirésztarcsa, tar-
csavédo burkolat, csuszotalp, szogallito.

Asztalosipari korfiirész:
A f6leg a butorasztalos iparban hasznalt lapszabasz asztali korflirésszel faanyagok, ABS
lemezek, PVC és hasonl6 tulajdonsagu lapok darabolhatok..

Asztalos szalagfiirészgép:

A szélezetlen fiirészaruk kéregrészének eltavolitasat, ezzel az egyenes él kialakitasat szé-
lezésnek nevezziik. A szélezés lesz a szeletelés bazisfeliilete. Szeletelésre a tobbszords
szélességi vagy vastagsagi méretli anyagok keriilnek, ahol egy vagy tobb rostiranyu va-
gassal alakitjak ki a keresztmetszeti méretet.
A szalagfiirész f6bb részei: vaz, billentd szerkezet, motor, feszitoszerkezet, vezetovonal-
70, felso szalagvezetd tarcsa, szalaghajto tarcsa, szalagvezeto és tamaszto, burkolat.
Furnérvago:
Furnérnak a vékony, 0,2-8 mm vastagsagt falapokat nevezziik. A faipari termékek furné-
rozasahoz altaldban a 0,6-0,8 mm vastagsagu hasitott furnért hasznaljak, és furnérvagd ol-
16n szabjak, altalaban kotegben. A furnérvagé ollo lehet mechanikus és hidraulikus mi-
kodtetésti is. A szabas soran a furnérokat a gép munkaasztalara fektetik, és egy hidrauli-
kus nyomodgerendaval rogzitik. A kés a nyomogerenda el6tt elhaladva lenyirja a furnérko-
teget

2. A gyalulasnak milyen alapgépeit tudja megemliteni?
Valasz:
A gyalulas gépei:
Egyenget6 gyalu:

Egyengetd gyalulds sordn a munkadarab egy lapjat és élét kell kialakitani, ami a késébbi
megmunkalasok soran a bazis lesz.



Vastagsagi gyalu:
A vastagsagi gyalugépen az egyengetd gyalulassal kialakitott bazisfeliiletekhez képest a
pontos vastagsagi ¢és szélességi méretek alakithatok ki. Az egy késtengelyes vastagsagi
gyalukon a munkadarab egy oldala munkalhaté meg egy ateresztéssel.

A kétfejes gyalugép

Az egyenget0 ¢és a vastagolo gép feladatat is elvégzi egyszerre. A haromfejes gyalugép a
munkadarab egy lapjanak és két élének megmunkalasara alkalmas. A négyfejes gyalugép
teljes keresztmetszeti megmunkalasra alkalmas.

A marasnak milyen alapgépeit tudja megemliteni?
Vilasz:
A marés gépei:

Asztalosipari maro:

A munkadarab szélein sziikséges profilok marasahoz asztalos marogépet alkalmaznak.

Felsomaro:

A felsémarogépen a kiilso €s belso élprofilok kialakitasa, és lapok feliileti diszitése lehet-
séges, de elvégezhetd vezetléc vagy masolocsap mellett élmaras is. A felsémaré jellem-
z0 miivelete a sablon melletti maras.

Lancmaré:

A lancmar6gép csaprészek, csapfészkek készitésére alkalmas forgacsold gép, és kétféle
kialakitas szokasos: az egyik az allvanyos vagy nehéz lancmarok, a masik a konnyii vagy
hordozhat6 lancmarok. Készithetok vele atmend és bemart csaphelyek, amelyeknek ke-
resztmetszete szogletes, az alja pedig ives.

A faipari csiszolasnak milyen alapgépeit tudja megemliteni?
Valasz:
A csiszolas gépei:

Szalagesiszolo gép:

A szalagcsiszolo gép két szalagvezetd tarcsa kozott kifeszitett végtelenitett keskeny sza-
laggal forgacsol. A forgacsold fémozgast a szalagszerli szerszam végzi folyamatos egye-
nes vonalil mozgassal, a mellékmozgast a munkadarab végzi a szalag futasara merdlege-
sen.

Tarcsas csiszologép:
A tarcsas csiszologép egy egyszeri kézi kiszolgalasu faipari gép, amelynek szerszama a
tarcsan rogzitett csiszolopapir.

Hengeres csiszolégépek:

Furnérozas eldtt az alkatrészek vastagsagi méreteit pontos és egymassal egyenl6 kialaki-
tasa, a lapfeliiletek egymadssal parhuzamos sikba munkaldsa, sziikség szerint érdesités
szlikséges. Ezt a mliveletet hengeres csiszologépen végzik.



5.

A faipari furogépeknél milyen egység végzi a f6- illetve mellékmozgast?
Vilasz:

A faipari furogépek forgd fomozgast forgacsolo gépek. Az eldtold mellékmozgas a szerszam
forgastengelyének irdnyaba esik. A fémozgast a szerszdm, a mellékmozgast a szerszam vagy
a munkadarab végzi.

A furogépek lehetnek: hosszlyuk-, fiiggdleges-, csomo-, sorozatfurd gépek.

Felhasznalt és ajanlott irodalom

Major Tamas, Soproni Egyetem Erdémérncki Kar (2017): Ostermel8k lapja, Erdészet
Lugosi Armand (1987): Faipari szerszamok és gépek. Miiszaki Konyvkiadd, Budapest.
Muranyi Pal (2001): Asztalos szakmai és gépismeret. Miszaki konyvkiad6, Budapest.

Zsarnai Szilard (1989): Faipari gépismeret. Miiszaki konyvkiadd, Budapest.



3.2

Faipari alapeljarasok munkabiztonsaga

A faipari forgacsologépek kozos jellemzdje a nagy fordulatszam. Az emiatt ébredd jelentds centrifu-

galis erd megkoveteli a forgészerszamok gondos kialakitasat és befogasat. A nagy fordulatszam ve-
sz€lyt jelent a dolgozora és a gépre is egyarant. BalesetveszéElyt jelent a faipari gépek esetében a kézi

adagolas ¢és el6tolas, mivel a dolgozo kdnnyen kapcsolatba keriilhet a gép mozgé részeivel.

A megmunkalas soran igen sok forgacs és por keletkezik. A por az egészségre artalmas, a felgyililem-

lett por adott koncentracioban tiizet, esetleg porrobbanast okozhat amellett, hogy gatolja a dolgozot a
szabad mozgasaban.

A faipari gépek a vagasos, roncsolasos, csonkulasos balesetek szempontjabol a legveszélyesebb gépek
kozé tartoznak.

Faipari termel6-berendezések altalanos kovetelményei:

A gépek munkaterében nem lehet olyan éles sarok vagy perem, amely a dolgozo sériilését
okozhatja.

A gép szerkezeti felépitése olyan legyen, hogy a technoldgiai okokbol véddburkolattal el nem
lathatéo mozg6 részek vagy munkadarabok a dolgozo sériilését ne okozhassak.

A gépeken az orsok €s szerszamok forgasi irdnyat egyértelmiien fel kell tiintetni.
A gépnek legyen tulterhelés elleni védelme.

A gépen biztositani kell a munkadarab megfeleld vezetését és eldtolasat a vagoszerszamhoz,
valamint meg kell akadalyozni annak elmozdulasat és elfordulasat a megmunkalas folyaman.

A gép mikodd elemeit (megfogo-, rogzitd-, emeldszerkezeteit, ezek hajtomiiveit) olyan esz-
kozokkel kell felszerelni, amelyek teljes vagy részleges energia kimaradas esetén megakada-
lyozzak veszélyhelyzet kialakulésat.

Minden mozg6 részt, szerszamot, amelynek érintése a dolgozo sériilését okozhatja, megbizha-
toan rogzitett biztonsagi berendezéssel kell ellatni. Ha a védoburkolat nem reteszelt a gép indi-
toberendezésével, akkor ki kell zarni az egyszerii eltavolitas lehetdségét. A nyithatd védébur-
kolat nyitott helyzetben legyen rogzitheto.

Annak a gépnek, amelynek mozgé részei fokozott veszElyt jelentenek, és konnyen levehetd,
nyithat6 védéburkolata van, legyen fékberendezése, amely a mozgd részeket gyorsan leallitja.

crer

A kezeléelemeknek legyen olyan felirata, amely azok rendeltetését egyértelmiien meghataroz-
za.

A gépnek legyen hulladék felfogésara és iranyitasara szolgalo, a hulladék vagy artalmas anyag
keletkezésének kozvetlen kozelében elhelyezett gylijtéberendezése. A hulladékot felfogo-, ira-
nyito-, szallito- és gyiijtd berendezése legyen szerves része a gépnek. Ha a hulladékot nem le-

srcr

Onellenérzé kérdések (Faipari alapeljarasok munkabiztonsiga)

1.

Mi a faipari forgacsologépek kozos jellemzoje?

Valasz:



A faipari forgacsologépek kozos jellemzoje a nagy fordulatszam. Az emiatt €bredd jelentds
centrifugalis er6 megkdveteli a forgdszerszamok gondos kialakitasat és befogasat. A nagy for-
dulatszam veszélyt jelent a dolgozora €s a gépre is egyarant. BalesetveszElyt jelent a faipari
gépek esetében a kézi adagolas és eldtolas, mivel a dolgozd kdnnyen kapcsolatba keriilhet a
gépmozg6 részeivel.

Milyen szempontbdl sorolhatéak a faipari gépek, a legveszélyesebb gépek kozé?
Valasz:

A faipari gépek a vagasos, roncsolasos, csonkulasos balesetek szempontjabol a legveszélye-
sebb gépek kozé tartoznak.

Milyen altalinos kovetelményeket tudna felsorolni, a faipari termelé berendezésekkel
kapcsolatban?

Valasz:

Faipari termel6berendezések altalinos kovetelményei:

o A gépek munkaterében nem lehet olyan éles sarok vagy perem, amely a dolgozo sériilését
okozhatja.

o A gép, szerkezeti felépitése olyan legyen, hogy a technologiai okokbol védéburkolattal el
nem lathaté mozgo részek vagy munkadarabok a dolgozo sériilését ne okozhassak.

o A gépeken az orsok €s szerszamok forgasi irdnyat egyértelmiien fel kell tiintetni.
o A gépnek legyen tulterhelés elleni védelme.

e A gépen biztositani kell a munkadarab megfeleld vezetését és elGtolasat a vagdszerszam-
hoz, valamint meg kell akadalyozni annak elmozdulasat és elforduldsat a megmunkalas
folyaman.

o A gépmikddo elemeit (megfogod-, rogzitd-, emeldszerkezeteit, ezek hajtomiiveit) olyan
eszkozokkel kell felszerelni, amelyek teljes vagy részleges energia kimaradds esetén
megakadalyozzak veszélyhelyzet kialakulasat.

e Minden mozgd részt, szerszamot, amelynek érintése a dolgozé sériilését okozhatja, meg-
bizhatoan rogzitett biztonsagi berendezéssel kell ellatni. Ha a védéburkolat nem reteszelt
a gép indito-berendezésével, akkor ki kell zarni az egyszerii eltavolitds lehetdségét. A
nyithat6 védéburkolat nyitott helyzetben legyen rogzithetd.

e Annak a gépnek, amelynek mozgd részei fokozott veszélyt jelentenek, és konnyen leve-
het6, nyithato védoburkolata van, legyen fékberendezése, amely a mozgd részeket gyor-

o A kezeldelemeknek legyen olyan felirata, amely azok rendeltetését egyértelmiien megha-
tarozza.
e A gépnek legyen hulladék felfogasara és iranyitasara szolgald, a hulladék vagy artalmas

anyag keletkezésének kozvetlen kozelében elhelyezett gyijtoberendezése. A hulladékot
felfogo-, iranyitod-, szallito- és gylijtd berendezése legyen szerves része a gépnek. Ha a

sz

tavolitasanak maodjat.



Darabolas

A darabolas gépeinek baleseti veszélyei

Lancfiirész:

A lancfiirésznél végtelenitett lancra vannak rogzitve a fiirészfogak. A gép mind hossz-, mind kereszt-
iranyl vagasra egyarant alkalmas

A lancfiirész megszorulasa, hirtelen megallasa erds randulast okozhat, ezért a daraboland6 anya-
got stabilan ala kell tAmasztani

Benzinmotoros lancfiirészt hidegen tilos kézbdl inditani.
Az iizemben 1év0 lancfiirész felett athajolni nem szabad

Benzinmotoros lancfiirészt zart helyiségben folyamatosan iizemeltetni nem szabad. Tovabba nem
szabad iizemeltetni benzinmotoros lancfiirészt hangtompit6 nélkiil.

A benzinmotoros lancfiirész hasznalata az allando rezgéshatas kovetkeztében foglakozasi megbete-
gedést okozhat, ezért a dolgoz6 gyakori orvosi vizsgalata sziikséges

Az asztalos korfiirész

Rostra meréleges és hossziranyu vagasokra is alkalmas. A két vagasi miivelet kozott az alkalmazott
biztonsagi berendezés tesz kiilonbséget. A korfiirészlapnak a hatsé része a munkadarab hosszvagasa-
nal emeld hatast fejt ki, és igy fennall a visszavagas veszélye. Ennek megeldzésére hasitoéket kell
alkalmazni.

Asztalosipari korfiirész:

Ronkok, deszkak, lécek falemezek felfirészelésére alkalmazzak. Folyamatos fomozgasu, kézi el6to-
lasu faforgacsolo gép, amelyen négy fo rész kiilonboztethetd meg: az allvany, az asztallap, a vezeto-
és a szallito szerkezet.

A korfiirész gépeknél balesetet okozhat az anyag visszavagodasa, valamint a gyorsan forgé fiirész-
tarcsahoz valé hozzaérés.

A gépekhez minden esetben legyen toléfa és tolofogantyu, ezek tarolasara legyenek kialakitva rog-
zit6 elemek.

Kézi korfiirész hasznalatanal specialis biztonsagi intézkedések is szlikségesek:
e A munka megkezdése eldtt a fabol minden szdget és fémrészt el kell tavolitani.
e A megmunkalandé targyat biztonsagosan rogziteni kell.
e Tilos a kiilonlegesen kicsi munkadarab fiirészelése, mert az kivagddhat.
e Nem szabad megkezdeni a vagast, mieldtt a gép el nem éri a teljes fordulatszamot.
e A flrész kikapcsolasa utan a flirészlapot nem szabad ellennyomassal oldalrdl lefékezni.
e A flirészt csak kikapcsolt allapotban szabad barhova letenni.

e Biztonsagi okokbol a kézi korfiirészt reteszeld gombbal kell ellatni a véletlen inditasok elkerti-
lése érdekében. Amikor a kezelé az lizemi kapcsolot elengedi, a reteszeld automatikusan ki-
kapcsolodik.



Asztalos szalagfiirész:

Szerkezeti kialakitasat tekintve két tipusa kiilonboztetheté meg: az allvanyra szerelt 250-500 mm
tarcsaatmérdju, és a kozvetleniil a padozatra szerelt 500-1100 mm tarcsaatmérdju kivitel.

A szalagfiirészeknél balesetet idézhet el a fiirészszalaghoz vald akaratlan hozzaérés, valamint a
szakadas esetén a gépbol nagy sebességgel kivagodo fiirészszalag.

A biztonsagos munkavégzéshez a szalagflirész asztallapjan a vezetOvonalzé rogzitésére legyenek
hornyok, vagy csavarmenetes furatok

A fafeldolgozas soran keletkez6 por karos az egészségre, raadasul a keményfapor rakkelté hatasu.
Fontos, megfeleld helyi elszivas biztositasa.

Onellenérzé kérdések
(Faipari alapeljarasok munkabiztonsaga - Darabolas)

1.

Soroljon fel néhanyat, a faipari lancfiirész baleseti veszélyei koziil?

Valasz:

A lancfiirész megszorulasa, hirtelen megallasa erds randulast okozhat, ezért a darabolando
anyagot stabilan alé kell tamasztani

Benzinmotoros lancfiirészt hidegen tilos kézbél inditani.

Az lizemben 1év6 lancfirész felett athajolni nem szabad

Benzinmotoros lancfiirészt zart helyiségben folyamatosan iizemeltetni nem szabad. Tovab-
ba nem szabad iizemeltetni benzinmotoros lancfiirészt hangtompité nélkiil.

A benzinmotoros lancfiirész hasznalata az alland6 rezgéshatas kovetkeztében foglakozasi
megbetegedést okozhat, ezért a dolgozo gyakori orvosi vizsgalata sziikséges

Soroljon fel néhanyat, az asztalosipari korfiirész baleseti veszélyei koziil?
Vilasz:

Rostra merdleges és hossziranyt vagasokra is alkalmas. A két vagasi mivelet kozott az alkal-
mazott biztonsagi berendezés tesz kiilonbséget. A korfiirészlapnak a hatso része a munkadarab
hosszvagasanal emeld hatést fejt ki, és igy fennall a visszavagas veszélye. Ennek megel6zésé-
re hasitoéket kell alkalmazni.

A korfiirész gépeknél balesetet okozhat az anyag visszavagédasa, valamint a gyorsan forgo
fiirésztarcsahoz valé hozzaérés.

A gépekhez minden esetben legyen toléfa és tolofogantyi, ezek tarolasara legyenek kialakit-
va rogzit6 elemek.

Milyen specialis biztonsagi intézkedések is sziikségesek a kézi korfiirész hasznalatanal?
Vilasz:

Kézi korfiirész hasznalatanal sziikséges specialis biztonsagi intézkedések:
¢ A munka megkezdése el6tt a fabol minden szoget és fémrészt el kell tavolitani.

e A megmunkalando targyat biztonsagosan rogziteni kell.



e Tilos a kiilonlegesen kicsi munkadarab fiirészelése, mert az kivagodhat.

e Nem szabad megkezdeni a vagast, miel6tt a gép el nem éri a teljes fordulatszamot.

e A filirész kikapcsolasa utan a fiirészlapot nem szabad ellennyomassal oldalrol lefékezni.
e A flrészt csak kikapcsolt allapotban szabad barhova letenni.

o Biztonsagi okokbdl a kézi korflirészt reteszelé gombbal kell ellatni a véletlen inditasok
elkeriilése érdekében. Amikor a kezeld az lizemi kapcsolot elengedi, a reteszeld automa-
tikusan kikapcsolodik.

4. Soroljon fel néhanyat, az asztalosipari szalagfiirész baleseti veszélyei koziil?
Valasz:

A szalagfiirészeknél balesetet idézhet el6 a fiirészszalaghoz valo akaratlan hozzaérés, valamint
a szakadas esetén a gépbdl nagy sebességgel kivagodo flirészszalag.

A biztonsagos munkavégzéshez a szalagfiirész asztallapjan a vezetdvonalzo rogzitésére legye-
nek hornyok, vagy csavarmenetes furatok

A fafeldolgozas soran keletkez6 por karos az egészségre, raadasul a keményfapor rakkelto
hatasu. Fontos, megfeleld helyi elszivas biztositasa.

5. Soroljon fel néhanyat, az asztalosipari egyengetd gyalugép baleseti veszélyei, illetve az
azok elleni védekezési lehetoségek koziil?

Valasz:

Az egyenget6 gyalugép az igen veszélyes gépek kozé tartozik. A legtobb esetben a baleset
abbol adodik, hogy a dolgozd keze lecstiszik a munkadarabrél és a forgd késtengelyhez ér.
Kiilonosen veszélyes a rovid és vékony munkadarabok megmunkalasa, mert ezeket kozvetle-
niil a késtengely felett kell leszoritani, hogy ne remegjenek be.

A késtengely felett a munkadarabot kézzel leszoritani tilos! A legstilyosabb balesetek abbol
szarmaznak, ha a dolgozé az anyaggal egyiitt attolja a kezét a késtengely felett. Az egyengetd
gyalugépeknél minden esetben alkalmazni kell a vezetévonalzot, amit elmozdulas ellen az asz-
tallaphoz kell rogziteni. A gép teljes munkaszélessége nem mindig hasznalhat6 ki. Ez kiilono-
sen a rovid deszkak megmunkalasa esetén veszélyes, mert ha a dolgozo keze lecstiszik a mun-
kadarabrol, akkor a kés elkaphatja, és ezért a késtengely nem hasznalt szakaszat mindenkor le
kell fedni. Mivel a letakarand6 szélesség a munkadarab szélességétol fliggéen mindig mas és
mas, ezért a védoburkolat szélességének valtoztathatonak kell lennie

6. Soroljon fel néhanyat, az asztalosipari vastagolé gyalugép baleseti veszélyei, illetve az
azok elleni védekezési lehetdségek koziil?

Valasz:

A vastagolé gyalugép a kevésbé veszélyes faipari gépek kozé tartozik. A korszerli gépeken
minden forgd és mozgd rész burkolt, a gép helytelen beallitasa és lizemeltetése soran eldfor-
dulhat a munkadarab visszavagddasa. A baleset akkor fordulhat eld, ha a huzéhenger és a
nyomoégerendak a faanyagot nem szoritsak le eléggé, és ilyenkor a késtarto tengely az etet6 ol-
dal felé visszavagja a munkadarabot. Ennek megakadalyozasa céljabol a gép anyagfeladasi ol-
dalara visszavagodast gatlo acélkormoket szerelnek fel



7. Soroljon fel néhinyat, az asztalosipari mar6gép baleseti veszélyei, illetve az azok elleni
védekezési lehetdségek koziil?

Valasz:

A faipari mar6gépeknél baleseti veszElyt jelent az anyag visszavagédasa, a szerszamhoz va-
16 hozzaérés, ¢s a szerszamtorés, illetve annak kivagédasa.

Munkadarab kézi elétolasanal, a visszavagodas megakadalyozasara megfeleld védoszerkeze-
tet kell kialakitani. A gépi elétolasii marogépeken a munkadarabot elmozduldsmentesen
kell rogziteni. Minden mardgépre olyan véddburkolatot kell felszerelni, amely megakada-
lyozza a mind a mardszerszam, mind mas mozg6 alkatrész kézzel valo érintését.

Felsomaro6gép hasznalata esetén a megmunkalandd anyag biztos megfogasara és vezetésére
befogokésziiléket kell alkalmazni. fgy elkeriilhetk a szerszam altal elkapott, visszavagott
munkadarabok okozta sériilések. A mardszerszam elé hengerpalast alakl védéracsot vagy at-
latszo, a kést teljesen befed6 burkolatot kell szerelni. A védéburkolatot ugy kell elhelyezni,
hogy ne lehessen kézzel hozzaérni a szerszdmhoz, de ugyanakkor a teljes megmunkalas
szemmel végig kovethetd legyen. Balesetet, kiilondsen szemsériilést okozhatnak a nagy sebes-
séggel kirepiilo forgacsdarabok, ezért a felsomardgépen végzett mardsnal a dolgozdnak védo-
szemiiveget kell viselnie.

8. Soroljon fel néhanyat, az asztalosipari csiszologépek baleseti veszélyei, illetve az azok el-
leni védekezési lehetéségek koziil?

Valasz:

A faipari csiszologépek, szerkezeti kialakitasukat tekintve lehetnek tarcsas vagy szalagos kivi-
telliek.

Fo veszélyforras a faipari csiszologépeknél a csiszoloszalaggal vagy tarcsaval, esetleg a gép
mas mozg6 részével valod érintkezés. A csiszologépet — a megmunkalast végzo rész kivételé-
vel — el kell latni védéburkolattal. A korongos csiszologép korongja és az asztal kdzotti tavol-
sagnak 3-5 mm alatt kell lennie annak érdekében, hogy a dolgozo keze ne szorulhasson vagy
csip6dhessen be.

A mechanikus el6tolasa csiszologépeken olyan szerkezetet kell alkalmazni, amely kikapcsol-
ja azt, ha vastagsagban egy meghatarozott méreten feliili méretli munkadarabot engednek ra.
Reteszelésnek kell megakadalyoznia az el6told hajtomil inditasat, ha a csiszoldegységek nin-
csenek bekapcsolva.

A kétkorongos csiszolégépek esetében olyan reteszeléssel kell ellatni a gépet, amely meg-
akadalyozza a két korong egyidejli hasznalatat.

A csiszologépnél nagy mennyiségl egészségkarositd por keletkezik, ezért a csiszologépeken
a szerszam burkolatat ugy kell kialakitani, hogy csatlakoztathat6 legyen az elszivé rendszer-
hez, valamint az elszivo vezérlését ugy kell kialakitani, hogy kikapcsolt elszivasnal ne lehes-
sen bekapcsolni a gépet.
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3.3. Faipari alapeljarasok munkahigiénéje
Munkahigiénés kovetelmények a faiparban

A fa, mint kéroki tényezé
Biologiai hatasuk szerint a fakat harom csoportra osztjak:

e mérgez0 vagy allergénként hato (pl.: tiszafa, francia korisfa, mahagoni, puszpang);

e Dbioldgiailag aktiv (pl. nyarfa, vorosfenyo, fenyofa);

e biologiailag inert fak.
A fa bioldgiai hatasai révén kiilonb6zo tiineteket idézhet eld, amelyek jellege az alkotdelemek
mennyiségétdl és dsszetételétdl fiigg. Elsé helyen az ingerlé hatasok allnak, amelyek az €16 faval
dolgoz6 embereknél bértiinetekben, kotohartya-érintettség esetén konnyezésben, kotohartya-
gyulladasban, szaruhartya-gyulladasban nyilvanulhatnak meg. Kialakulhat léguti irritacié és kii-
16nb06z6 1€gzészervi allergias megbetegedések: allergias rinitisz vagy allergias asztma, és szamolni
lehet allergias borbetegségek: allergias borgyulladas, urticaria megjelenésével is az exponalodott
munkavallalok kozott. A faporok az el6zdeken tal rakkeltd hatastak. A szamos egyéb tiinet kozott,
amelyek fapor-expozicio kovetkeztében alakulhatnak ki, megemlitendd az orrvérzés, émelygeés, ha-
nyas, szédiilés. A fa kérgén 1évo gombaspoérak a tiidébe jutva allergias alveolitiszt is kivalthat-
nak.

A faanyag tartositasa, konzervalasa

Annak érdekében, hogy a fan illetve a faban megtelepedé makroorganizmusok - példaul penész-
gombak, rovarok - okozta karosodast elkeriiljiik, illetve a fa kornyezeti hatasokkal szembeni ellen-
allasat noveljiik a fa feliiletét kezelni sziikséges. A feliiletkonzervalasra kiilonb6z6 modszerek is-
mertek. Széles korben alkalmazott konzervalds a martassal-injektalassal torténd vegyi feliileti ke-
zelés (féregirtokkal, olajokkal, sékkal, gomba- és rovarolé szerekkel).

A forgalomba hozhat6 és felhasznalhaté faanyag védoszerek hatéanyaganak jegyzékérdl részben a
biocid termékek forgalomba hozatalarol szol6 98/8/EK iranyelv 16. cikkének (2) bekezdésében em-
litett 10 éves munkaprogram masodik szakaszarol intézkedd,a Bizottsag 1451/2007/EK (2007, dec-
ember 4.) rendelete, részben a 38/2003. (VIIL. 7.) ESzCsM-FVM-KvVM egyiittes rendelete ad tajé-
koztatast. A favédoszereket altalaban jol szelloztetett helyen, vagy a szabadban célszerii alkal-
mazni. Az iizemekben alkalmazott berendezéseket tigy kell megtervezni, telepiteni, véddeszkdzok-
kel ellatni, hogy a munkavallalok lizemszer(i koriilmények kozott ne érintkezhessenek a kilocs-
csané folyadékkal, vagy annak parolgé gozeit ne lélegezzék be. Az ilyen hatdsu anyagokkal dol-
gozoknak egyéni véddeszkozoket biztositani kell, melyeknek védeniiik kell a teljes testfeliiletet
(vizhatlan ruha, labbeli, kesztyll), gondoskodni kell a nyalkahartyédk védelmérol 1égzésvédo eszkoz
¢és védoszemiiveg biztositasaval.

A szocialis létesitmények (mellékhelyiségek, 61t6z6k, zuhanyzok, pihendhelyek) kialakitasara,
megfeleldségére, altalanos higiénés allapotara fokozott figyelmet kell forditani.

A munkateriileteken, a munkavégzés hatokorében csak a technolégiat ismeré, szakképzett vagy
megfelel6 szakmai gyakorlattal rendelkezd, a munkahelyen foglalkoztatott dolgozé tartézkodhat.
A feliiletkezelésre szolgald vegyi anyagokat, keverékeket tartalmazo kadakat korbe kell keriteni
és le Kkell fedni.

A konzervalészerek legtobbjénél tapasztalhatd egészségkarositd hatas lehetéségére jol megszerve-
zett munkakoriilmények kozott lehet csak alkalmazni.



A munkafolyamatok lehetéség szerint zart rendszeriiek legyenek. Amennyiben ez nem valosit-
hatd6 meg, kifogéstalan mesterséges szell6ztetésrol, egyéni védoeszkozokrol ¢s professziondlis
munkaszervezésrol kell gondoskodni.

Tiltani kell a munkahelyeken az étkezést, ivast, dohanyzast, biztositani kell a megfeleld tisztal-
kodasi lehetdséget.

Fiirésztelepi tevékenység
Lemezelés

A flirésztelepeken végzett munka balesetveszélyessége mellett jelentdsebb veszélyforrasok: a zaj,
az egésztest- és kéz-kar vibracio, a fapor, illetve elofordulhatnak kiilonboz6 fertdzések is.

Butorgyartas

A butoripar jellemzo6 kockazati forrasai. A fa feldolgozasa természetes allapotaban nyersanyagként
kiilonb6z06, a fa alakitasahoz sziikséges szerszamokkal (kéziflirészek, gépi, szalag-, korfiirészek)
torténik és/vagy a természetes deszkakat, lemezeket Osszeragasztva furnérokbodl (rétegelt lemez)
ragasztoanyaggal lemezzé préselt faforgacsbdl vagy rostszalakbol, vagy ragasztott faidomokbol
tobbrétegli, préselt lemezt, butorlapot gyartanak.

A furnérbol készitett butorlapok gyartasa esetén a szintetikus ragasztéanyag, oldészer - szamos
vegyi anyag és vegyi keverék tartos, ismétlodo expozicid esetén, irritativ és/vagy szenzibilizalo tu-
lajdonsaguk miatt elsésorban a bor és a légzészervek idiilt betegségeit okozhatjak. A kdtéanyagot
és a készterméket is jol szelloztetheto helyiségben kell elhelyezni, sziikség esetén a mesterséges
szell6ztetésrol is gondoskodni kell. A vegyi anyagokat és keverékeket jol zarodé tartalyokban
kell tarolni, a beldliik keletkezd veszélyes hulladékot azonnal el kell tavolitani. A dolgozok egyéni
védoeszkozokkel vald ellatasa ugyancsak a munkaltatd feladata.

A fafeldolgozas jellemz6 baleseti veszélyei (pl.: szallitd, anyagmozgato eszk6zok, ezek részei, il-
letve mozgasuk; €les, sorjas, egyenetlen feliiletek, szélek és sarkok) mellett a fokozott tiiz- és rob-
banasveszélyre (egyebek kozt helytelen tarolas esetén porrobbanas veszélyével is szamolni kell), A
fizikai veszélyforrasok koziil leggyakrabban eldfordulé zajra és kéz-kar vibraciora fel kell hivni
a munkavallalok figyelmét. Az egészségkarosodasok mibenlétére, a megeldzés lehetdségeire a
munkavédelmi oktatasok keretében a dolgozokat oktatni kell.

A fafeliilet kialakitasa, sima feliiletté alakitasa csiszologépek alkalmazasaval torténik. A muvelet a
jelenlegi csiszold berendezések alkalmazasaval rendkiviil finom szemcséjii por kibocsatasaval jar,
ami a bor és a nyalkahartyak irritaciéjat okozhatja. Bizonyos faanyagok, fafélék poranak a lég-
utakba jutasaval allergias tiinetek is kialakulhatnak.

A keményfapor rakkeltd hatasu (tiidorakot, szinonazalis rakot, gyomor-, bélrendszeri rakot okoz).
A daganatkelt6 hatdshoz ko-karcinogénként jarulhatnak hozza a fafeliilet kezelésére hasznalt kii-
16nb6z6 fakonzervalé szerek esetleges karcinogén komponensei, melyek a belélegzett fapor-
szemcsékkel jutnak be a tiidobe. A feliiletkezelésre alkalmazott vegyi anyagok, kever¢kek alko-
torészei, oldoszerei toxikus OsszetevOket tartalmazhatnak, és példaul a boérfeliiletre keriilve bér-
gyulladast okozhatnak.

A faiparban jelentkez6 kémiai veszélytényezok egészségkarositd hatasainak kivédése érdekében
megfeleld szelldztetésrdl a munkahelyeken gondoskodni kell, jelentds ebbdl a szempontbol a helyi
elszivas és/vagy negativ nyomas alatti fiilkék hasznalata kombinalva a megfeleld véddképességt,
egyéni 1¢gzésvédok alkalmazasaval.



Figyelem! A faiparral kapcsolatos barmely dontése el6tt a munkavédelmi szakiigyintézd nézze
meg a relevans ¢és hatalyos jogszabalyokat!

Onellenérzé kérdések (Faipari alapeljarasok munkahigiénéje)

1. Bioldgiai hatasuk szerint a fakat milyen csoportokra osztjak?
Valasz:

Bioldgiai hatasuk szerint a fakat harom csoportra osztjak:

o mérgez0 vagy allergénként hato (pl.: tiszafa, francia korisfa, mahagoni, puszpang);
e bioldgiailag aktiv (pl. nyarfa, vorosfenyo, fenyofa);
e biologiailag inert fak.

2. A fa bioldgiai hatasai révén milyen tiineteket idézhet el6?
Vilasz:

A fa bioldgiai hatasai révén kiilonbozo tiineteket idézhet eld, amelyek jellege az alkotdele-
mek mennyiségétol és dsszetételétdl fiigg. Elso helyen az ingerlé hatasok allnak, amelyek az
¢16 faval dolgozd embereknél bortiinetekben, kotéhartya-érintettség esetén konnyezésben,
kotohartya-gyulladasban, szaruhdrtya-gyulladasban nyilvanulhatnak meg. Kialakulhat léguti
irritacio és kiillonb6zo 1égzoszervi allergias megbetegedések: allergias rinitisz vagy allergias
asztma, és szamolni lehet allergias bérbetegségek: allergias bérgyulladas, urticaria megjele-
nésével is az exponalddott munkavallalok kozott. A faporok az el6zdeken tul rakkeltd hatasu-
ak. A szamos egyéb tiinet kozott, amelyek fapor-expozicié kovetkeztében alakulhatnak ki,
megemlitendd az orrvérzés, émelygés, hanyas, szédiilés. A fa kérgén 1év6 gombasporak a tii-
débe jutva allergias alveolitiszt is kivalthatnak.

3. Melyek a butoripar jellemzé kockazati forrasai?
Vilasz:
A butoripar jellemz6 kockazati forrésai.

A furnérbol készitett butorlapok gyartasa esetén a szintetikus ragasztéanyag, oldoszer -
szamos vegyi anyag és vegyi keverék tartds, ismétlédd expozicid esetén, irritativ és/vagy
szenzibilizalo tulajdonsaguk miatt elsésorban a bér és a légzdszervek idiilt betegségeit
okozhatjak. A kotéanyagot és a készterméket is jol szelloztetheté helyiségben kell elhelyez-
ni, sziikség esetén a mesterséges szelloztetésrdl is gondoskodni kell. A vegyi anyagokat és
keverékeket jol zarodo tartalyokban kell tarolni, a beldliik keletkezd veszélyes hulladékot
azonnal el kell tavolitani. A dolgozok egyéni védoeszkozokkel valo ellatdsa ugyancsak a
munkaltat6 feladata.

4. Melyek a fafeldolgozas jellemzo6 baleseti veszélyei, azok fo6bb megel6zési lehetdségei?

Valasz:



A fafeldolgozas jellemzé baleseti veszélyei (pl.: szallitd, anyagmozgatd eszkozok, ezek ré-
szei, illetve mozgasuk; éles, sorjas, egyenetlen feliiletek, szélek és sarkok) mellett a fokozott
tliz- és robbanasveszélyre (egyebek kozt helytelen tarolas esetén porrobbanas veszélyével is
szamolni kell),

A fizikai veszélyforrasok koziil leggyakrabban eléforduld zajra és kéz-kar vibraciora fel
kell hivni a munkavallalok figyelmét. Az egészségkarosodasok mibenlétére, a megel6zés lehe-
tdségeire a munkavédelmi oktatasok keretében a dolgozdkat oktatni kell.

A fafeliilet kialakitasa, sima feliiletté alakitasa csiszolégépek alkalmazasaval torténik. A mii-
velet a jelenlegi csiszold berendezések alkalmazasaval rendkiviil finom szemcséji por kibo-
csatasaval jar, ami a bor és a nyalkahartyak irritacidjat okozhatja. Bizonyos faanyagok, fa-
felék poranak a légutakba jutasaval allergias tiinetek is kialakulhatnak.

A keményfapor rakkelté hatasu (tiidérakot, szinonazalis rakot, gyomor-, bélrendszeri rakot
okoz). A daganatkelté hatashoz ko-karcinogénként jarulhatnak hozza a fafeliilet kezelésére
hasznalt kiilonbozé fakonzervalé szerek esetleges karcinogén komponensei, melyek a belé-
legzett fapor-szemcsékkel jutnak be a tiiddobe. A feliiletkezelésre alkalmazott vegyi anyagok,
keverékek alkotorészei, oldoszerei toxikus Osszetevoket tartalmazhatnak, és példaul a borfelii-
letre kertiilve bérgyulladast okozhatnak.

A faiparban jelentkez6 kémiai veszélytényezok egészségkarosito hatasainak kivédése érdeké-
ben megfeleld szelldztetésrdl a munkahelyeken gondoskodni kell, jelent6s ebbdl a szempont-
bol a helyi elszivas és/vagy negativ nyomas alatti fiilkék hasznalata kombinalva a megfeleld
védoképességli, egyéni 1égzésvédok alkalmazasaval.
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4. Hegesztés

4.1. Hegesztési alapeljarasok

Kulcsszavak (meghatarozasok):
Hegesztés fogalma, Forrasztas, Hegeszthetoség fogalma, Gazhegesztés, Nyomascsokkentés elve,
Nyomascsokkent6 (reduktor), Langvaghatdsag feltételei, Villamos ivhegesztések,
Ellenallas-hegesztés, Ponthegesztés, Vonalhegesztés

A hegesztés fogalma

A hegesztés olyan oldhatatlan kotoeljaras, amelynek soran a fémes vagy nemfémes anyagok
elemi részeinek egyesitése megfeleld homérsékletre valod hevitéssel torténik, nyomas alkalmazasa-
val, vagy a nélkiil, vagy csak nyomas alkalmazasaval hevités nélkiil, hozaganyag felhasznalasaval,
vagy a nélkiil.

Abban az esetben, ha az 6sszekotésre keriil feliiletek kozotti hézagot az alapanyaggal kozel sem
egyez0, lényegesen kisebb olvadasponta fémmel toltjiik ki, adhézios kotést hozunk 1étre. Ezt az el-
jarast forrasztasnak nevezzik.

A hegeszthetoség fogalma:

Az acél hegeszthetdsége az acélnak bizonyos foku alkalmassaga adott alkalmazasra, meghatarozott
hegeszto eljarassal, megfeleld hegeszté anyagokkal és megfelel6 munkarenddel olyan szerkezet ké-
szitésére, amelynél a fémes kotések helyi tulajdonsagai a szerkezetre kifejtett hatasukkal egyiitt
eleget tesznek a megkivant kdvetelményeknek. A feltételek koziil a legfontosabb: a meghatarozott
munkarend és a megfeleld hegesztéanyag.

Gazhegesztés

Mindazon hegesztési eljarasok osszessége, amelyeknél az egyesitendé targyak hevitésére hegesz-
tépisztolyban képzett gazkeverék nagy homérsékleti langjat alkalmazzuk. Az éget6 berendezés a
hegesztopisztoly. Mind az éghetd gazt, mind az oxigént nyomascsokkenté szelepen at vezetik az
égbbe. A hegesztéshez sziikséges oxigént és az acetilént (disszugaz formajaban) tobbnyire palacko-
zott formaban hasznaljak fel. A tartalyokbol vezetékeken aramld gazok a hegeszt6égdbe, azaz he-
gesztOpisztolyba keriilnek, aminek biztositania kell a gazok j6 keveredését, tovabba egy pontra iré-
nyuld koncentralt langképet kell adnia.

A palackozott gazzal végzett hegesztés vazlata:

o0
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A hegesztopisztolyok elvileg két csoportba oszthatok: a kisnyomasa hegesztopisztoly ¢s a nagy-
nyomasu, injektor nélkiili égé.

A nyomascsokkento (reduktor) harmas feladatot 1at el: el6szor a palackban uralkoddé nagy nyo-
mast lecsokkenti a hegesztéshez sziikséges nyomasra, ezutan a csokkentett nyomast allandé érté-
ken tartja, végiil a disszugaz-palackot megvédi az esetleges langvisszavagastol, illetve a megen-
gedettnél nagyobb nyomasvisszahatastol.

A nyomascsokkentés elve: a nagynyomast gazt egy szabalyozhato nyilason engedik at, a gaz na-
gyobb térfogata helyre érve kiterjed, €s ennek megfelelden nyomasa lecsokken.

Az illesztési hézag kitoltéséhez, vastagitasahoz, és a lemezek Osszekotésekor bekdvetkezd anyag-
veszteség kiegyenlitéséhez, valamint a feltdltd hegesztéshez az tin. hegesztépalcara van sziikség.

A legmegfelelobb hegesztépalca kivalasztasanak fobb szempontjai: az alapanyag Osszetétele, az
alkalmazott égégaz, a langbeallitas, az ég06- és palcavezetés, a varratok utdlagos kezelése stb.

Langvagas

Egyes acélfajtak a langvagassal csaknem tetszOleges alakra darabolhatok. A langvagas berendezése
megegyezik a gazhegesztésnél megismertekkel, eltérés csak a pisztolyban van. A langvagas folya-
mata a kdvetkezo 1épésekbdl all:

= Hevités éghetd gaz-oxigén langgal a fém gyulladasi hé mérsékletére.

= A felhevitett fém elégetése oxigénsugarral, majd kifuvatasa oxigénnel.

A langvaghatosag feltételei:

a fém oxigénben elégethetd legyen, a fém gyulladasi hémérséklete az olvadaspontja alatt legyen, a
fém oxidjanak olvadaspontja kisebb legyen, mint a fém olvadaspontja, az égéstermékek higfolyo-
sak, konnyen eltavolithatéak legyenek, a fém égéshoje lehetdleg nagy, hovezetd képessége pedig
csekély legyen.



A vagas munkamenete a kovetkezo: az elomelegitd langgal a fehérizzas hdmérsékletéig melegit-
jiikk a munkadarabot azon a helyen, ahol a vagast kezdeni akarjuk, majd kinyitjuk a vagdoxigén sze-
lepét. Az oxigénsugar az elémelegitett anyagot elégeti, a keletkez6 kis olvadaspontli salakot az
oxigén nyomasa tavolitja el. Az oxigéndramlasi sebessége nagyobb a hang sebességénél. A vas
oxidaciojakor igen nagy hémennyiség szabadul fel, amely a vagand6 anyag hévezetd képességétol
fliggden elémelegiti a vagasi helyet. Eggazként altalaban acetilént vagy hidrogént hasznalnak

Villamos ivhegesztések

Az ivhegesztés az ivfény hohatasat hasznositja. A legelterjedtebb a Slavianoff-eljaras, ahol az
egyik elektrodként fémpalcat hasznalnak, mig a masik maga a hegesztendo targy. A fémpalca és a
munkadarab Gsszeérintésével torténik, az ivhizas, amelynek hohatdsa mind a munkadarab szélét,
mind a hegesztépalcat megolvasztja. A palcarol lecsepegd dmledék szolgal a varrat feltoltésére. Az
eljarashoz mind egyenaramot, mind valtakoz6 aramot lehet hasznalni. Mindkét aramnemnél rovidre
zarassal torténik az ivhuzas.

Hegesztés bevont elektrodaval

Az ivgyujtas az elektroda és a targy kozott [étrehozott rovidzarlattal kezdédik. Ekkor az elektrd-
da és a munkadarab csak a feliiletek kiemelkedd csucsainal érintkezik egymassal. E feliileteken at
megindul az elektromos aram, amelynek héhatdsa a kiemelkedd cstcsokban levo fémrészeket a
masodperc tort része alatt felizzitja, s6t megdmleszti. A bevont elektroda és a munkadarab kozott
létrehozott villamos iv keskeny savban megolvasztja a hegesztendd darabokat és az elektrodat, 1ét-
rehozza a hegesztési omledéket.

A bevont elektroda leolvadasanak vazlata.

Aramiités szempontjabol veszélyes helyeken (pl.: tartaly belsejében) csak olyan egyenarami dram-
forras hasznalhat6, amelynek iiresjarati fesziiltsége legfeljebb 50 V.

A felhasznalasi teriilet szerint megkiilonboztetiink kotdelektrodakat ¢s felrako elektrodakat.
Az elektréda kivitele szerint lehet csupasz vagy bevont elektroda.
A bevont elektrodak késziilhetnek martott vagy sajtolt kivitelben.
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Fedettivii automatikus ivhegesztés

A villamos iv fedéporréteg alatt ég, amelyet egy tdlcséres adagold juttat a varrathézagba. Elektro-
daként kiilonleges Osszetételli csupasz huzalt hasznalnak. A fel nem hasznalt feddport visszaszivjak
a tartalyba. Az automatikusan mikodd hegeszté berendezéshez tartozik még a hegesztokocsi, az
un. traktor. Automatikus hegesztéskor a huzalel6tolas és a traktor hossziranyl mozgasa gépesitett.

A fedettivii hegesztés elvi vazlata: (1 portdlesér, 2 fedGpor, 3 huzaldob, 4 hegeszt6huzal, 5 el6told
és egyengetd gorgok, 6 hegesztofej, 7 hegesztési varrat, 8 salak, 9 hegesztd aramforras, 10 fiirdo-
biztositas (rézalatét), 11 munkadarab)

OTSR

Elényei: nagy hegesztési teljesitmény, mély beolvadas, csekély huzalfelhasznalas, a varrat j6 mi-
nbségil, csekély a fajlagos villamosenergia-felhasznalas, fizikailag konnyli a munkavégzés, nincs
sziikség kiilonleges véddintézkedésekre.

Fogydelektrodas, semleges védégazos ivhegesztés
Ivhegesztéskor a véddgaz feladata az oxigén és a nitrogén kiszoritasa az olvasztotérbol.

A védoégazos hegesztés jellemzoi: a kotések jo mindsége, a fedOpor- és a salak-eltavolitas elmara-
dasa, semleges védogaz alkalmazasakor a varrat kémiai Gsszetételének allandosaga, a koncentralt
héhatas kovetkeztében a keskeny héhatasovezet, és ennek megfelelden a minimalis elhtizodas, az
iv szemmel megfigyelhetd, nagy a termelékenység, az eljaras jol automatizalhato.

A legelterjedtebb eljarasok: az argon, a hélium és a széndioxid véd6gazos hegesztés. A védogaz ki-
valasztasa a munkadarab anyaganak dsszetételétol fiigg.



Fogyoelektrodas, semleges védogazos ivhegesztés elrendezése:

HegesztSpisztoly

Védogaz
Hiit6viz ki-

és bevezetés
= Huzalelektréda

™1 Vezérls-
és dramkdbel

Argon-védogazas wolfram-elektrodos ivhegesztés (AWI)

Az AWI-hegesztéskor a wolfram-elektrod és az alapanyag kozott huizott ivet argon gazburok veszi
koriil. A gazburok hatasossaga nagymértékben fiigg a gaz siiriiségétdl és a hegesztés sebességétol.
Az iv egy igen nagy olvadasponti wolfram-elektrod €s egy viszonylag kis olvadaspontu fém kozott
ég. A homérsékletkiilonbség nagymértékben fligg attol, hogy egyenes, vagy forditott polaritasi
kapcsolast alkalmazunk-e. Egyenes polaritasu kapcsolas esetén a képz6do varrat keskeny, €s na-
gyon mély.

Az AWI hegeszté berendezés a kovetkezo részekbdl all: hegesztépisztoly, aramforras, a nagyfrek-
vencids aramot gerjesztd berendezés, amelynek feladata a hegesztéiv begyujtasa, ugyanis a
wolfram elektrédat tilos a hegesztendo feliilethez érinteni, gdzvezeték, gazsebességmérd, gazpa-
lack, és nagy teljesitményii hegeszt6pisztolyok esetében a hiitést biztosito vizvezeték.

Az AWI hegeszt6-berendezés elvi vazlata:

I

Az AWI-hegesztés sikerének egyik alapfeltétele a hegesztés helyének és hegesztGanyagainak gon-
dos megtisztitasa minden szennyezddéstol.
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Argon-védogazas fogyoelektrodas ivhegesztés (AFI)
Az AFI hegesztés rendszerint félautomatikus eljaras. A pisztoly automatikusan adagolja az elektro-
dat, de magat a pisztolyt altalaban kézzel mozgatjuk. Az eljaras soran a hegeszt6iv a folyamatosan
elérehaladd hegesztéhuzal és a munkadarab kozott ég. A hegeszt6huzalt két gorgd tolja elére. A
hegesztéhuzalt a hegesztOpisztoly huzalbevezetd tomldjén keresztiil vezetik a hegesztés helyére.
Az 4ramot réz érintkezd cs6 vezeti a huzalhoz.

Az AFI hegesztés elvi vazlata

hegesztéhuzal

gaztereld \\:
fuvoka

AFI hegesztéskor egyenarammal dolgoznak de dramforrasként az aramatalakitok és az egyeniranyi-
tok egyforman alkalmasak. A hegflird6t argongaz védi.

CO2-védogazas fogyoelektrodas ivhegesztés

Ezt az eljarast elsdsorban 6tvozetlen és gyengén 6tvozott szerkezeti acélok egyesitésére hasznaljak.
A CO2 védogaz alkalmazasakor problémat jelent, hogy a CO2 gaz szénmonoxidra és oxigénre
bomlik, ezért jelentds oxidacioval kell szamolni. A CO, véddgazos ivhegesztés soran altalaban for-
ditott polaritassal dolgozunk. Egyenes polaritas esetén ugyanis az iv nyugtalanabbul ég, fokozdodik
a frocskolés.

A széndioxidot palackbol vessziik, amit fiiteni kell. Az eldkészités egyik legfontosabb teenddje a
tisztitas. Fontos tovabba a CO, védégaz tisztasaga is.

Ellenallas-hegesztés

Az ellenallas-hegesztést huzalok, csovek, rudak homlokfeliilet menti hegesztésére hasznaljak. Ehhez
az eljarashoz a villamos aram Joule-h6jét hasznaljak fel.

A hegesztéaramot réz szoritopofakon at vezetik a munkadarabba. Amikor a hegesztendé feliiletek
hémeérséklete elérte a hegesztési hdmérsékletet, a munkadarabokra gyakorolt er6hatassal a kotés el-
végezheto.

Két 6 valtozata van: tompahegesztés (Z6mitd hegesztés) és leolvaszté tompahegesztés.
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Ponthegesztés

A ponthegesztést vékony lemezek és egymast keresztezd acélhuzalok, halok kotésére alkalmazzak.
Ezzel a hegesztési modszerrel a szegecseléshez hasonlé kotést kapunk, mivel a hegesztésre keriild
lemezeket csak egyes helyeken fogja Gssze. A lemezeket atlapolva hegesztik ugy, hogy a hegeszten-
do6 helyen két, rendszerint vordsrézbdl késziilt kipos szerszamot szoritanak a lemezekre. A szersza-
mok egyuttal az aram vezetésére is szolgalnak.

A ponthegesztés elvi vazlata:

_.elektrod

transzformator

e

} elektrod

A ponthegesztés teljesen automatizalhato, ipari robotokkal is elvégezhetd.

Vonalhegesztés

Vonalhegesztéskor egymassal szemben elhelyezett gorgd alaku elektrodok veszik 4t az aramvezetés,
az erbatvitel és a gorgok kozott elhelyezett munkadarabok mozgatasanak szerepét. Ezek a gorgok az
aram €s a nyomas helyes beallitasakor hegesztett pontsort hoznak létre egyenletes ponttavolsaggal
(osztotavolsag).

Onellenérzé kérdések (Hegesztési alapeljarasok)

1. Mi a hegesztés fogalma?

Valasz:

A hegesztés olyan oldhatatlan kotdeljaras, amelynek soran a fémes vagy nemfémes
anyagok elemi részeinek egyesitése megfeleld homérsékletre vald hevitéssel torténik, nyo-
mas alkalmazasaval, vagy a nélkiil, vagy csak nyomas alkalmazasaval hevités nélkiil, ho-
zaganyag felhasznalasaval, vagy a nélkiil.

2. Mi a forrasztas fogalma?

Valasz:

Abban az esetben, ha az 6sszekotésre keriil6 feliiletek kozotti hézagot az alapanyaggal
kozel sem egyezd, Iényegesen kisebb olvadaspontt fémmel toltjiik ki, adhézios kotést ho-
zunk létre. Ezt az eljarast forrasztasnak nevezziik.
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3. Mi a hegeszthetdség fogalma?
Vilasz:

A hegeszthetdség fogalma:

Az acél hegeszthetdsége az acélnak bizonyos foku alkalmassaga adott alkalmazasra, meg-
hatarozott hegesztd eljarassal, megfelel6 hegesztd anyagokkal és megfelelé munkarenddel
olyan szerkezet készitésére, amelynél a fémes kotések helyi tulajdonsagai a szerkezetre ki-
fejtett hatasukkal egyiitt eleget tesznek a megkivant kovetelményeknek. A feltételek koziil
a legfontosabb: a meghatarozott munkarend €s a megfelel6 hegesztdanyag.

4. Mi a gazhegesztés?
Valasz:

A gazhegesztés mindazon hegesztési eljarasok dsszessége, amelyeknél az egyesitendd tar-
gyak hevitésére hegesztopisztolyban képzett gazkeverék nagy hdmérsékletii langjat alkal-
mazzuk. Az égeté berendezés a hegesztOpisztoly.

5. Mi a hegesztopisztolyok két ,.elvi” csoportja?
Valasz:

A hegesztopisztolyok elvileg két csoportba oszthatok: a kisnyomasia hegesztépisztoly és a
nagynyomasi, injektor nélkiili égé.

6. Mi a nyomascsokkentd (reduktor) harmas feladata?
Valasz:

A nyomascsokkentd (reduktor) harmas feladatot 1at el:

o ¢el6szor a palackban uralkodo nagy nyomast lecsokkenti a hegesztéshez sziikséges nyo-
masra,

e czutan a csOkkentett nyomast allando értéken tartja,

o végiil a disszugaz-palackot megvédi az esetleges langvisszavagastoél, illetve a megenge-
dettnél nagyobb nyomasvisszahatastél.

7. Mi a nyomascsokkentés elve?
Valasz:

A nyomascsokkentés elve: a nagynyomasu gazt egy szabalyozhato nyilason engedik at, a gaz
nagyobb térfogatt helyre érve kiterjed, és ennek megfeleléen nyomasa lecsokken.

8. Melyek a legmegfelelébb hegesztopalca kivalasztasanak f6bb szempontjai?
Valasz:

A legmegfelelObb hegesztépalca Kivalasztasanak f6bb szempontjai:



az alapanyag Osszetétele, az alkalmazott €ég6gaz, a langbeallitas, az ég6- és palcavezetés, a var-
ratok utélagos kezelése stb.

Langvagas
Egyes acélfajtak a langvagassal csaknem tetszéleges alakra darabolhatok. A langvagas berendezése
megegyezik a gdzhegesztésnél megismertekkel, eltérés csak a pisztolyban van. A langvagas folyama-
ta a kovetkezo 1épésekbdl all:

= Hevités éghetd gaz-oxigén langgal a fém gyulladasi hé mérsékletére.

= A felhevitett fém elégetése oxigénsugarral, majd kifivatasa oxigénnel.

A langvaghatésag feltételei:

a fém oxigénben elégethetd legyen, a fém gyulladasi homérséklete az olvadaspontja alatt legyen, a
fém oxidjanak olvadaspontja kisebb legyen, mint a fém olvadaspontja, az égéstermékek higfolyosak,
konnyen eltavolithatéak legyenek, a fém égéshdje lehetdleg nagy, hovezetd képessége pedig csekély
legyen.

A vagas munkamenete a kovetkezo: az elomelegité langgal a fehérizzas homérsékletéig melegitjiik
a munkadarabot azon a helyen, ahol a vagast kezdeni akarjuk, majd kinyitjuk a vagooxigén szelepét.
Az oxigénsugar az elomelegitett anyagot elégeti, a keletkezd kis olvadasponti salakot az oxigén
nyomasa tavolitja el. Az oxigénaramlasi sebessége nagyobb a hang sebességénél. A vas oxidacidja-
kor igen nagy homennyiség szabadul fel, amely a vagandé anyag hdvezetd képességétol fiiggden
elémelegiti a vagasi helyet. Egdgazként altalaban acetilént vagy hidrogént hasznalnak

Onellen6rzé kérdések (Hegesztési alapeljarasok - Langvagas)

1. Milyen 6 1épésekbdl all a langvagas folyamata?
Valasz:
A langvagas folyamata a kovetkezo 1épésekbdl all:

e Hevités éghetd gaz-oxigén langgal a fém gyulladasi hé mérsékletére.
e A felhevitett fém elégetése oxigénsugarral, majd kifiivatasa oxigénnel.

2. Melyek a langvaghatosag feltételei?
Valasz:
A langvaghatosag feltételei:
e a fém oxigénben elégethetd legyen,
e a fém gyulladasi hdémérséklete az olvadaspontja alatt legyen,
e a fém oxidjanak olvadaspontja kisebb legyen, mint a fém olvadaspontja,

e az égéstermékek higfolyosak, kdnnyen eltavolithatoak legyenek,
e afém égéshije lehetdleg nagy, hovezetd képessége pedig csekély legyen.



3. Mutassa be a langvagas munkamenetét?
Vilasz:

A vagas munkamenete a kovetkez6:

Az elémelegit6 langgal a fehérizzas hémérsékletéig melegitjiik a munkadarabot azon a helyen,
ahol a vagast kezdeni akarjuk, majd kinyitjuk a vagéoxigén szelepét. Az oxigénsugar az el6-
melegitett anyagot elégeti, a keletkezd kis olvadaspontu salakot az oxigén nyomasa tavolitja
el. Az oxigénaramlasi sebessége nagyobb a hang sebességénél. A vas oxidacidjakor igen nagy
hémennyiség szabadul fel, amely a vagando6 anyag hdvezeto képességétol fiiggden elomelegiti
a vagasi helyet.

Egdgazként altalaban acetilént vagy hidrogént hasznalnak

Villamos ivhegesztések

Az ivhegesztés az ivfény hohatasat hasznositja. A legelterjedtebb a Slavianoff-eljaras, ahol az egyik
elektrédként fémpalcat hasznalnak, mig a masik maga a hegesztendo targy. A fémpalca és a munka-
darab Osszeérintésével torténik, az ivhuzas, amelynek héhatdsa mind a munkadarab szélét, mind a
hegesztopalcat megolvasztja. A palcarol lecsepegd omledék szolgal a varrat feltdltésére. Az eljaras-
hoz mind egyenaramot, mind valtakozé aramot lehet hasznalni. Mindkét aramnemnél rovidre zaras-
sal torténik az ivhuzas.

Hegesztés bevont elektrodaval

Az ivgyujtas az elektroda és a targy kozott 1étrehozott révidzarlattal kezdodik. Ekkor az elektro-
da és a munkadarab csak a feliiletek kiemelked6 csucsainal érintkezik egymassal. E feliileteken at
megindul az elektromos aram, amelynek hohatasa a kiemelked6 csticsokban levé fémrészeket a
masodperc tort része alatt felizzitja, s6t megdmleszti. A bevont elektroda és a munkadarab kozott
létrehozott villamos iv keskeny savban megolvasztja a hegesztendo darabokat és az elektrodat, 1ét-
rehozza a hegesztési dmledéket.

A bevont elektroda leolvadasanak vazlata.

Aramiités szempontjabol veszélyes helyeken (pl.: tartaly belsejében) csak olyan egyenaramu aram-
forras hasznalhatd, amelynek iiresjarati fesziiltsége legfeljebb 50 V.

A felhasznalasi teriilet szerint megkiilonboztetiink kotéelektrodakat és felrako elektrédakat.
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Az elektroda kivitele szerint lehet csupasz vagy bevont elektroda.
A bevont elektrodak késziilhetnek martott vagy sajtolt kivitelben.

Fedettivii automatikus ivhegesztés

A villamos iv fedGporréteg alatt ég, amelyet egy tolcséres adagolo juttat a varrathézagba. Elektro-
daként kiilonleges dsszetételii csupasz huzalt haszndlnak. A fel nem hasznalt fedOport visszaszivjak
a tartalyba. Az automatikusan miikodo hegeszto berendezéshez tartozik még a hegesztokocsi, az
un. traktor. Automatikus hegesztéskor a huzaleldtolas és a traktor hossziranyi mozgasa gépesitett.

A fedettivii hegesztés elvi vazlata: (1 portdlcsér, 2 fedépor, 3 huzaldob, 4 hegesztéhuzal, 5 el6told
és egyengetd gorgok, 6 hegesztofej, 7 hegesztési varrat, 8 salak, 9 hegeszté aramforras, 10 fiird6-
biztositas (rézalatét), 11 munkadarab)

OTSR

Elényei: nagy hegesztési teljesitmény, mély beolvadas, csekély huzalfelhasznalés, a varrat j6 mi-
ndségl, csekély a fajlagos villamosenergia-felhasznalas, fizikailag konnyli a munkavégzés, nincs
sziikség kiilonleges véddintézkedésekre.

Fogyoéelektrodas, semleges védogazos ivhegesztés
Ivhegesztéskor a védogaz feladata az oxigén és a nitrogén kiszoritasa az olvasztotérbol.

A védogazos hegesztés jellemzoi: a kotések jo mindsége, a feddpor- és a salak-eltavolitas elmara-
dasa, semleges védogaz alkalmazasakor a varrat kémiai 6sszetételének allandésaga, a koncentralt
hohatas kovetkeztében a keskeny héhatasovezet, s ennek megfelelden a minimalis elhizodas, az
iv szemmel megfigyelhetd, nagy a termelékenység, az eljaras jol automatizalhato.

A legelterjedtebb eljarasok: az argon, a hélium és a széndioxid véddgazos hegesztés. A védogaz ki-
valasztasa a munkadarab anyaganak dsszetételétol fiigg.



Fogyoelektrodas, semleges véddgazos ivhegesztés elrendezése:

Hegesztpisztoly

és aramkdbel
Aram visszavezet6 kabel

Argon-védogazas wolfram-elektrodos ivhegesztés (AWI)

Az AWI-hegesztéskor a wolfram-elektrdd és az alapanyag kozott htizott ivet argon gazburok veszi
koril. A gazburok hatasossaga nagymértékben fiigg a gaz stirliségétol és a hegesztés sebességétol.
Az iv egy igen nagy olvadasponti wolfram-elektrod és egy viszonylag kis olvadasponta fém kozott
ég. A homérsékletkiilonbség nagymértékben fiigg attdl, hogy egyenes, vagy forditott polaritasu
kapcsolast alkalmazunk-e. Egyenes polaritasi kapcsolas esetén a képz6do varrat keskeny, €s na-
gyon mély.

Az AWI hegeszt6 berendezés a kdvetkezo részekbdl all: hegesztopisztoly, dramforras, a nagyfrek-
vencias aramot gerjesztd berendezés, amelynek feladata a hegesztéiv begytjtasa, ugyanis a
wolfram elektrédat tilos a hegesztendoé feliilethez érinteni, gazvezeték, gazsebességméro, gazpa-
lack, és nagy teljesitményii hegesztOpisztolyok esetében a hiitést biztositd vizvezeték.

Az AWI hegeszt6-berendezés elvi vazlata:

N

Az AWI-hegesztés sikerének egyik alapfeltétele a hegesztés helyének és hegesztéanyagainak gon-
dos megtisztitasa minden szennyezddéstol.
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Argon-védogazas fogyodelektrodas ivhegesztés (AFI)
Az AFI hegesztés rendszerint félautomatikus eljaras. A pisztoly automatikusan adagolja az elektro-
dat, de magat a pisztolyt altalaban kézzel mozgatjuk. Az eljaras soran a hegesztdiv a folyamatosan
elorehaladé hegeszt6huzal és a munkadarab kozott €g. A hegesztéhuzalt két gorgd tolja elére. A
hegesztéhuzalt a hegesztépisztoly huzalbevezetd tomldjén keresztiil vezetik a hegesztés helyére.
Az aramot réz érintkezd cs6 vezeti a huzalhoz.
Az AFI hegesztés elvi vazlata

heg els.ztf'jh uzal

gbrgdk
aramvezetd
cso

gaztereld
fuvoka

AFI hegesztéskor egyenarammal dolgoznak de aramforrasként az aramatalakitok és az egyeniranyi-
tok egyforman alkalmasak. A hegfiirdot argongaz védi.

CO2-védogazas fogyoelektrodas ivhegesztés

Ezt az eljarast elsdsorban o6tvozetlen €s gyengén 6tvozott szerkezeti acélok egyesitésére hasznaljak.
A CO2 véddgaz alkalmazasakor problémat jelent, hogy a CO2 gaz szénmonoxidra és oxigénre
bomlik, ezért jelentds oxidacioval kell szamolni. A CO, véddgazos ivhegesztés soran altalaban for-
ditott polaritassal dolgozunk. Egyenes polaritas esetén ugyanis az iv nyugtalanabbul ég, fokozodik
a frocskolés.

A széndioxidot palackbdl vessziik, amit fiiteni kell. Az eldkészités egyik legfontosabb teenddje a
tisztitas. Fontos tovabba a CO, véddgaz tisztasaga is.

Onellenérzé kérdések (Hegesztési alapeljarasok — Villamos ivhegesztés)

1. Mutassa be a Slavianoff-eljaras lényegét!
Vilasz:

Az ivhegesztés az ivfény hohatasat hasznositja.



A legelterjedtebb a Slavianoff-eljaras, ahol az egyik elektrodként fémpalcat hasznalnak, mig a
masik maga a hegesztendd targy. A fémpalca és a munkadarab Osszeérintésével torténik, az
ivhizas, amelynek hohatasa mind a munkadarab szélét, mind a hegesztépalcat megolvasztja.
A palcarol lecsepeg6 dmledék szolgal a varrat feltdltésére.

Az eljarashoz mind egyenaramot, mind valtakoz6 aramot lehet hasznalni. Mindkét aramnem-
nél révidre zarassal torténik az ivhuzas.

Mutassa be a bevont elektrodaval torténé hegesztés 1ényegét!
Vilasz:

Az ivgyujtas az elektrdda és a targy kozott 1étrehozott réovidzarlattal kezdodik. Ekkor az
elektroda és a munkadarab csak a feliiletek kiemelkedd csucsainal érintkezik egymassal. E fe-
lilleteken at megindul az elektromos aram, amelynek hohatasa a kiemelkedo cstucsokban levo
fémrészeket a masodperc tort része alatt felizzitja, s6t megdmleszti. A bevont elektroda és a
munkadarab kozott 1étrehozott villamos iv keskeny savban megolvasztja a hegesztendd dara-
bokat és az elektrodat, 1étrehozza a hegesztési d6mledéket.

A felhasznalasi teriilet szerint megkiilonboztetiink kotéelektrédakat ¢s felraké elektrédakat.

Mutassa be a fedettivii automatikus ivhegesztés lényegét!
Vilasz:

A villamos iv fedGporréteg alatt ég, amelyet egy tolcséres adagold juttat a varrathézagba.
Elektrodaként kiilonleges Osszetételii csupasz huzalt hasznalnak. A fel nem hasznalt fed6port
visszaszivjak a tartalyba. Az automatikusan miik6dé hegesztd berendezéshez tartozik még a
hegesztokocsi, az Un. traktor. Automatikus hegesztéskor a huzalel6tolas és a traktor hosszira-
nyu mozgasa gépesitett.

Melyek a fedettivii automatikus ivhegesztés elényei?
Vilasz:

Elényei: nagy hegesztési teljesitmény, mély beolvadas, csekély huzalfelhasznalas, a varrat jo
mindségl, csekély a fajlagos villamosenergia-felhasznalas, fizikailag konnyli a munkavégzés,
nincs sziikség kiilonleges véddintézkedésekre.

Mutassa be a fogydelektrodas, semleges védégazos ivhegesztés 1ényegét!
Valasz:

fvhegesztéskor a védégaz feladata az oxigén és a nitrogén kiszoritdsa az olvasztotérbol.

A védogazos hegesztés jellemzdi: a kotések jo mindsége, a fed6por- €s a salak-eltavolitas el-
maradasa, semleges védogaz alkalmazasakor a varrat kémiai Osszetételének allandosaga, a
koncentralt hohatas kovetkeztében a keskeny hohatasdvezet, és ennek megfeleléen a minima-
lis elhuzodas, az iv szemmel megfigyelhetd, nagy a termelékenység, az eljaras jol automati-
zalhato.

A legelterjedtebb eljarasok: az argon, a hélium és a széndioxid véddgazos hegesztés. A védo-
gaz kivalasztdsa a munkadarab anyagédnak Osszetételétdl fiigg.



6. Mutassa be az argon-védogazas wolfram-elektrédos ivhegesztés (AWI) lényegét!
Valasz:

Az AWI-hegesztéskor a wolfram-elektrod és az alapanyag kozott huizott ivet argon gazburok
veszi koriil. A gazburok hatasossaga nagymértékben fiigg a gaz stirtiségétol és a hegesztés se-
bességétdl. Az iv egy igen nagy olvadaspontii wolfram-elektrod és egy viszonylag kis olva-
daspontu fém kozott ég. A homérsékletkiilonbség nagymértékben fiigg attol, hogy egyenes,
vagy forditott polaritasi kapcsolast alkalmazunk-e. Egyenes polaritasi kapcsolas esetén a
képzodo varrat keskeny, és nagyon mély.

7. Milyen {6 részekbdl all, az AWI hegeszté berendezés?
Valasz:

Az AWI hegeszt0 berendezés a kovetkezo részekbdl all: hegesztopisztoly, d&ramforras, a nagy-
frekvencias aramot gerjesztd berendezés, amelynek feladata a hegesztoiv begyujtasa, ugyan-
is a wolfram elektrédat tilos a hegesztendé feliilethez érinteni, gazvezeték, gazsebességmé-
16, gazpalack, és nagy teljesitményii hegesztSpisztolyok esetében a hiitést biztositod vizvezeték.
Az AWI-hegesztés sikerének egyik alapfeltétele a hegesztés helyének és hegesztGanyagainak
gondos megtisztitisa minden szennyezddéstol.

8. Mutassa be az argon-védoégazas fogyoelektrodas ivhegesztés (AFI) 1ényegét!
Valasz:

Az AFI hegesztés rendszerint félautomatikus eljards. A pisztoly automatikusan adagolja az
elektrédat, de magat a pisztolyt altaldban kézzel mozgatjuk. Az eljaras soran a hegeszt6éiv a fo-
lyamatosan elérehaladé hegesztohuzal és a munkadarab kozott ég. A hegesztéhuzalt két gorgd
tolja elére. A hegesztéhuzalt a hegesztOpisztoly huzalbevezetd tomldjén keresztiil vezetik a
hegesztés helyére. Az aramot réz érintkez6 cs6 vezeti a huzalhoz.

AFI hegesztéskor egyenarammal dolgoznak de aramforrasként az aramatalakitok és az egyen-
iranyitok egyforman alkalmasak. A hegfiird6t argongéz védi.

9. Mutassa be a CO2-védégazas fogyoelektrodas ivhegesztés 1ényegét!
Valasz:

Ezt az eljarast elsdsorban 6tvozetlen és gyengén 6tvozott szerkezeti acélok egyesitésére hasz-
naljak. A CO2 véddgaz alkalmazasakor problémat jelent, hogy a CO2 gaz szénmonoxidra ¢€s
oxigénre bomlik, ezért jelentds oxidacioval kell szamolni. A CO, véddgazos ivhegesztés soran
altalaban forditott polaritassal dolgozunk. Egyenes polaritas esetén ugyanis az iv nyugtalanab-
bul ég, fokozodik a frocskolés. A széndioxidot palackbol vessziik, amit fiiteni kell. Az eloké-
szités egyik legfontosabb teenddje a tisztitas. Fontos tovabba a CO, véddgaz tisztasaga is.



Ellenallas-hegesztés
Az ellenallas-hegesztést huzalok, csovek, rudak homlokfeliilet menti hegesztésére hasznaljak. Eh-
hez az eljarashoz a villamos aram Joule-hdjét hasznaljak fel.

A hegesztéaramot réz szoritopofakon at vezetik a munkadarabba. Amikor a hegesztendo feliiletek
hémérséklete elérte a hegesztési homérsékletet, a munkadarabokra gyakorolt eréhatassal a kotés el-
végezheto.

Két 6 valtozata van: tompahegesztés (Zomit6 hegesztés) és leolvasztdé tompahegesztés.

Ponthegesztés

A ponthegesztést vékony lemezek és egymast keresztezo acélhuzalok, halok kotésére alkalmazzak.
Ezzel a hegesztési modszerrel a szegecseléshez hasonlé kotést kapunk, mivel a hegesztésre keriilo
lemezeket csak egyes helyeken fogja 6ssze. A lemezeket atlapolva hegesztik gy, hogy a hegesz-
tend6 helyen két, rendszerint vorosrézbol késziilt kiipos szerszamot szoritanak a lemezekre. A szer-
szamok egyuttal az aram vezetésére is szolgalnak.

A ponthegesztés elvi vazlata:

/elektréd

transzformator

'

1

| elektrod

A ponthegesztés teljesen automatizalhato, ipari robotokkal is elvégezhetd.

Vonalhegesztés

Vonalhegesztéskor egymassal szemben elhelyezett gérgo alaku elektrodok veszik at az aramveze-
tés, az erdatvitel és a gorgdk kozott elhelyezett munkadarabok mozgatasanak szerepét. Ezek a gor-
g0k az aram és a nyomads helyes beallitasakor hegesztett pontsort hoznak létre egyenletes pontta-
volsaggal (osztotavolsag).



Onellen6rzé kérdések (Hegesztési alapeljarasok)

1. Mire hasznaljak az ellenallas-hegesztést, és mi az eljaras lényege?
Valasz:
Az ellenallas-hegesztést huzalok, csovek, rudak homlokfeliilet menti hegesztésére hasznal-
jak. Ehhez az eljarashoz a villamos aram Joule-h6jét hasznaljak fel.

A hegesztéaramot réz szoritopofakon at vezetik a munkadarabba. Amikor a hegesztendo fe-
lilletek homérséklete elérte a hegesztési hdmérsékletet, a munkadarabokra gyakorolt eréha-
tassal a kotés elvégezheto.

Két 6 valtozata van: tompahegesztés (Zomit6 hegesztés) €s leolvaszté tompahegesztés.

2. Mire hasznaljak az ponthegesztést, és mi az eljaras lényege?
Valasz:

A ponthegesztést vékony lemezek és egymast keresztezd acélhuzalok, halok kotésére alkal-
mazzak. Ezzel a hegesztési mdodszerrel a szegecseléshez hasonlo kotést kapunk, mivel a he-
gesztésre keriild lemezeket csak egyes helyeken fogja 6ssze. A lemezeket atlapolva hegesz-
tik gy, hogy a hegesztendd helyen két, rendszerint vorosrézbol késziilt kupos szerszdmot
szoritanak a lemezekre. A szerszamok egyuttal az d&ram vezetésére is szolgalnak.

A ponthegesztés teljesen automatizalhato, ipari robotokkal is elvégezhetd.

3. Mi a vonalhegesztési eljaras lényege?
Vilasz:
Vonalhegesztéskor egymdssal szemben elhelyezett gérgd alaku elektrodok veszik 4t az
aramvezetés, az erdatvitel és a gorgdk kozott elhelyezett munkadarabok mozgatasanak sze-

repét. Ezek a gbrgdk az aram és a nyomas helyes beallitdsakor hegesztett pontsort hoznak
létre egyenletes ponttavolsaggal (osztotavolsag).



4.2. Kiilonleges hegesztési eljarasok

Termithegesztés

Leginkabb vasuti sinek és csovek kotésére, valamint hibas, illetve torott ontvények javitasara hasz-
naljak. Az eljarés alapja az, hogy a fém aluminium a vas oxidjait h6fejlodés kozben tiszta vassa re-
dukalja, mikozben aluminiumoxid képzddik.

Elektronsugaras hegesztés

A hegesztés alapja az, hogy a mintegy 105 km/s sebességre gyorsitott elektronok iitkdzésekor (lefé-
kezésekor) a kinetikai energia hové alakul, és helyileg megolvasztja a munkadarabot.

Az elektronsugaras berendezés elvi vazlata:
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Lézersugaras hegesztés

A 1ézersugaras hegesztéshez szilardtest-1ézereket alkalmaznak.

A hatasfok novelésére a 1ézert hiiteni kell (Ilevegével, vizzel, folyékony nitrogénnel). A rezonatorbol
kilép6 1ézersugarat optikailag igen kis atmérdre fokuszoljak, és igy olyan nagy intenzitast lesz, hogy
gyakorlatilag minden fém megomleszthets. A megdmlesztett feliileti réteg hdmérséklete nem halad-
hatja meg a hegesztett fém forraspontjat, mert ha az intenzitas tal naggya valik, akkor hegesztés he-
lyett furas jon létre.

A lézersugaras hegesztés elsOsorban vékonyabb anyagok hegesztésére alkalmas, foleg ponthegesz-
tésre, vagy pontsorok készitésére.



Plazmaiv-hegesztés

Nagyon jol bevalt a nem rozsdasodo acélok hegesztésére.

A plazmaiv hegesztés elrendezése:
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és a munkadarab kozott

A plazmasugar kialakulasanak elofeltétele a villamos iv, amely a pisztoly szerkezeti kialakitasatol
fiiggben keletkezhet a wolfram-katod és az anodként kapcsolt munkadarab kozott, vagy a wolfram-
katod és az anodként kialakitott fuvoka kozott.

Plazmasugar akkor keletkezik, ha a villamos ivet, normal allapotahoz képest, egy lényegesen szii-
kebb csatorndn, a fuvokan vald athaladasra kényszeritjiik. A plazmasugar hémérséklete 10000—
30000 °C kozott valtozhat.

Plazmasugar létesitéséhez semleges és aktiv gazokat hasznalnak.

Robbantasos hegesztés

Robbantasos hegesztéskor az dsszekdtendd, legtobbszor nagy feliileti darabokat egymassal parhu-
zamosan vagy szog alatt helyezik el, majd hirtelen keltett 16késhulldmokkal a munkadarabokat egy-
mashoz csapjak. Ennek hatasara a munkadarabok 6sszehegednek.

A lokéshullamokat tigy keltik, hogy az egyik lemez kiilsé feliiletére robbandanyagot helyeznek el,
amelyet az egyik végén begyujtanak, vagy mind a két lemezt robbandanyaggal vonjak be, és egy-
szerre gyujtjak be

A robbantésos hegesztés elve:
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Ultrahangos hegesztés

Ultrahangos hegesztéshez kiviilr6l nem kell h6t bevezetni. Az ultrahang altal eldidézett rezgémozgas
a hegesztendo feliiletek érdességi kiemelkedéseit és az oxidrétegeket elroncsolja, és a fémes feliilete-
ket egymasba dorzsoli.

Az ultrahangos hegesztés elve:
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A rezgések a kis sajtoloerdvel egyiitt idézik eld a fém megfolyasat. a szonotroda ,,megragadja” az
egyik hegesztendé darabot, majd hossziranyban megrezegteti. A hegesztendé darab masik fele allva
marad, mikozben allandé nyomas szoritja dssze 6ket. Az egymashoz szoritott darabok az Gsszedor-
zs0lés soran szétoszlatja a feliiletet boritd szennyezd filmréteget, oxidokat és tiszta diffuzios kotést
hoz létre. A hore lagyuldé miianyagok hegesztése soran a rezgési energia elnyelése, illetve annak a
masik darabtol vald visszaverddése valamint a fellépd strlodasi hé miatt a heg kdrnyéke felmeleg-
szik. A fiigg6leges rezgések kornyékén az anyag helyileg megolvad és 1étrejon az oldhatatlan kotés.

Diffuzios hegesztés

Diffizios hegesztéskor a kotés a két 0sszekotendé munkadarab atomjainak a helycseréjével jon 16t-
re. Ha két kiilonb6z6 anyagu darabot kotiink 6ssze, akkor két kiilonb6z6 diffuzios sebességgel kell
szamolnunk. Ennek dudorodas, beszivodas vagy porusossag lesz a kdvetkezménye. Pérusok és be-
szivodasok mindig a gyorsabban diffundalé anyag oldalan keletkeznek. A hegesztés alkalmas pl.:
acélnak aluminiummal, 6nt6ttvassal, wolframmal, titannal és fémkeramiaval, eziistnek rozsdamentes
acéllal, platinanak titdnnal valo egyesitésére. Az eljarassal bonyolult keresztmetszetek is 6sszehe-
geszthetok egymassal, amelyeket semmiféle mas hegesztési médszerrel nem lehet 6sszekotni.

Onellenérzé kérdések (Kiilonleges hegesztési eljarasok)

1. Milyen kiilonleges hegesztési eljaras a Termithegesztés, mire alkalmas?
Vilasz:

Termithegesztés:
Leginkabb vasuti sinek és csovek kotésére, valamint hibas, illetve tordtt dntvények javita-
sara hasznaljak. Az eljarés alapja az, hogy a fém aluminium a vas oxidjait héfejlodés koz-
ben tiszta vassa redukalja, mikézben aluminiumoxid képzdédik.



2. Milyen kiilonleges hegesztési eljaras az elektronsugaras hegesztés?
Vilasz:

Elektronsugaras hegesztés

A hegesztés alapja az, hogy a mintegy 105 km/s sebességre gyorsitott elektronok titk6zé-
sekor (lefékezésekor) a kinetikai energia h6vé alakul, €s helyileg megolvasztja a munkada-
rabot.

3. Milyen kiilonleges hegesztési eljaras a lézersugaras hegesztés, és mire alkalmas?

Valasz:

Lézersugaras hegesztés
A lézersugaras hegesztéshez szilardtest-lézereket alkalmaznak.

A hatasfok novelésére a 1ézert hiiteni kell (levegovel, vizzel, folyékony nitrogénnel). A re-
zonatorbol kilépd 1ézersugarat optikailag igen kis atmérére fokuszoljak, és igy olyan nagy
intenzitasu lesz, hogy gyakorlatilag minden fém megomleszthetd. A megomlesztett feliileti
réteg homérséklete nem haladhatja meg a hegesztett fém forraspontjat, mert ha az intenzi-
tas til naggya valik, akkor hegesztés helyett furas jon létre.

A lézersugaras hegesztés elsésorban vékonyabb anyagok hegesztésére alkalmas, fOleg
ponthegesztésre, vagy pontsorok készitésére.

4. Milyen kiilonleges hegesztési eljaras a plazmaiv-hegesztés, és mire alkalmas?

Valasz:

Plazmaiv-hegesztés
Nagyon jol bevalt eljaras, a nem rozsdasodo acélok hegesztésére.

A plazmasugar kialakulasanak eldfeltétele a villamos iv, amely a pisztoly szerkezeti kiala-
kitasatol fliggden keletkezhet a wolfram-katdd és az anddként kapcsolt munkadarab kozott,
vagy a wolfram-katod és az anodként kialakitott fivoka kdzott.

Plazmasugar akkor keletkezik, ha a villamos ivet, normal allapotahoz képest, egy 1ényege-
sen sziikebb csatornan, a fuvokan vald athaladasra kényszeritjiik. A plazmasugar homér-
séklete 10000-30000 °C kozott valtozhat.

Plazmasugar létesitéséhez semleges és aktiv gazokat hasznalnak.

5. Milyen kiilonleges hegesztési eljaras a robbantasos hegesztés?

Valasz:

Robbantasos hegesztés

Robbantasos hegesztéskor az 6sszekotendd, legtobbszor nagy feliiletii darabokat egymassal
parhuzamosan vagy szog alatt helyezik el, majd hirtelen keltett 16késhullamokkal a munka-
darabokat egymashoz csapjak. Ennek hatasara a munkadarabok 6sszehegednek.

A 16késhullamokat ugy keltik, hogy az egyik lemez kiilsd feliiletére robbandanyagot he-
lyeznek el, amelyet az egyik végén begylijtanak, vagy mind a két lemezt robbandanyaggal
vonjak be, és egyszerre gyujtjak be



6. Milyen kiilonleges hegesztési eljaras az ultrahangos hegesztés?

Valasz:

Ultrahangos hegesztés

Ultrahangos hegesztéshez kiviilrél nem kell hét bevezetni. Az ultrahang altal eldidézett
rezgdmozgas a hegesztendd feliiletek érdességi kiemelkedéseit és az oxidrétegeket elron-
csolja, és a fémes feliileteket egymasba dorzsoli.

A rezgések a kis sajtoloerdvel egyiitt idézik el6 a fém megfolyasat. a szonotroda ,,megra-
gadja” az egyik hegesztend6 darabot, majd hossziranyban megrezegteti. A hegesztend6 da-
rab masik fele allva marad, mikdzben alland6é nyomas szoritja 6ssze 6ket. Az egymashoz
szoritott darabok az 6sszedorzsolés soran szétoszlatja a feliiletet boritd szennyez6 filmréte-
get, oxidokat és tiszta diffizios kotést hoz létre.

7. Milyen kiilonleges hegesztési eljaras a diffizios hegesztés, és mire alkalmas?

Valasz:

Diffazios hegesztés
Diffuzios hegesztéskor a kotés a két 6sszekotendd munkadarab atomjainak a helycseréjé-
vel jon Iétre. Ha két kiilonb6z6 anyagi darabot kotiink 6ssze, akkor két kiilonbozo diffuzi-
0s sebességgel kell szamolnunk. Ennek dudorodas, beszivodas vagy porusossag lesz a ko-
vetkezménye. Porusok €s beszivédasok mindig a gyorsabban diffundalé anyag oldalan ke-
letkeznek. A hegesztés alkalmas pl.: acélnak aluminiummal, 6nt6ttvassal, wolframmal, ti-
tannal és fémkeramiaval, eziistnek rozsdamentes acéllal, platinanak titdnnal valo egyesité-
sére. Az eljarassal bonyolult keresztmetszetek is 6sszehegeszthetok egymassal, amelye-
ket semmiféle mas hegesztési modszerrel nem lehet 6sszekotni.

Felhasznalt irodalom
— Baranszky—Job Imre (1985): Hegesztési kézikonyv. Miiszaki Kiado, Budapest.

— Janossy Gyula — Kari-Horvath Attila - Keresztes Robert - Zsidai Laszl6 (2008): Szereléstech-
nologiak. NSZFI, Budapest.

— Zsidai Laszl6 — Palinkas Istvan - Szakal Zoltdn — Kakuk Gyula - Keresztes Robert - Kari-
Horvath Attila (2010): Kiilonleges gyartastechnologiak. SZIE, G6dollo.

Ajanlott irodalom

—  Gremsperger Géza — Marti Sandor — Rejtd Ferenc (1987): Ivhegesztd aramforrasok. Miiszaki
Konyvkiado, Budapest.

—  Vizkelety Kalman (1983): fvhegesztés. 4. kiadas. Miiszaki Kiado, Budapest.



Fontosabb szabvanyok

—  MSZ EN 60974-4:2017 Ivhegesztd berendezések. 4. rész: 1d3szakos miiszaki biztonsagi feliil-
vizsgalat.

—  MSZ EN 60974-8:2004 Ivhegesztd berendezések. 8. rész: A hegesztd és a plazmavagé rend-
szerek konzolos gazvezérldje (IEC 60974-8:2004)

— MSZ EN 60974-9:2010 Ivhegesztd berendezések. 9. rész: Létesités és tizemeltetés (IEC
60974-9:2010).

4.3. Hegesztési alapeljarasok munkabiztonsaga

Meghatarozasok, fogalmak dsszefoglalasa

Biztonsagi szerelvény:
A gazforrast, a gazellato rendszert, a hegeszté felszerelést, illetve a hegesztot a rendszer lizem-
zavarainak kovetkezményeitdl védo szerelvény.

Elektrédafogo:
A hegesztéelektroda befogasara €s az aramcsatlakozas biztositasara szolgald, szigetelt nyeli,
szabvanyos kivitelii szerszam.

Hegeszt6 berendezés:

Az adott hegesztési technologia megvalositasahoz sziikséges eszkdzok Osszessége.

Hegesztémunkahely:
A hegesztéssel rendszeresen vagy alkalomszertien foglalkoz6 gazdalkodd szervezet altal 1étesi-
tett, e tevékenység céljara kialakitott hely. A hegesztomunkahely lehet telepitett vagy nem tele-
pitett.

Hegesztés iranyito:
Legalabb kozépfoku gépész szakiranyu képesitéssel és legaldbb 5 éves hegesztési szakmai gya-
korlattal rendelkez6 személy.

Munkakabel (hegesztokabel):

Az aramforrast az elektrodafogoval 0sszekoto szabvanyos vezeték.

Nem telepitett munkahely:

Hegesztés céljara ideiglenesen kialakitott munkahely.
Telepitett munkahely:

Hegesztés céljara létesitett, helyhez kotott, altalaban zart (mithely jellegii) munkahely.
Testkabel (visszavezeté kabel):

A hegesztendo targyat és az aramforrast 6sszekoto vezeték.



Visszaaramlas:

A nagyobb nyomasu gaz behatol a kisebb nyomasu gaz vezetékébe.

Visszacsapas:

A visszaégés atterjed az injektoron, illetve kever6kamran, és behatol a kisebb nyomast gazveze-
tékbe.

Visszaégés:

A gazkeverék aramlasi sebessége kisebb az égési sebességnél, ezért a lang visszahuzodik az

€giszarba, és sipold hang kiséretében beliil ég.

Visszavagas:

A gézkeverék robbandasszerii (gyors) visszaégése durran6 hang kiséretében, majd a lang ujra be-

gyullad a kilép6 nyilason. Pattogd hang mellett ismétlddhet.

A hegesztési tevékenységet végzod személyre hato legfobb veszélyek a kovetkezok:

tliz- és robbanasveszély: palackban tarolt gazok, robbanokeverékek kialakulasanak lehet0sége,
nyilt lang,

artalmas sugarzasok: elektromagneses sugarzasok, egyéb nagyenergiaji sugarzasok,

karos élettani hatasok: aramiités, hoterhelés, fizikai terhelés, fémgozok keletkezése, fiist-, por-,
gazképzOdés, zajartalom,

fulladasveszély: oxigénelvonas, levego kiszoritas, CO, CO; keletkezése,

egyéb veszélyek: égési sériilések, mechanikai sériilések.

A veszélyeztetésnél figyelembe kell venni azt is, hogy az nemcsak a hegesztést végzé munkavallalora

hat, hanem a hatokorben levé mas személyekre is.

A hegesztés személyi feltételei

A hegesztés megfeleld szakmai felkésziiltséget, tlizvédelmi ismereteket és egészségligyi kovetel-
ményeket is magaba foglalo tevékenység. Ebb6l adoddan a munkavégzésben résztvevo személyek-
nek meghatarozott feltételeknek kell megfelelniiik, melyek a kovetkezok:

1.

Szakmai kévetelmények
Szakirdnyt képesités, amely magéaba foglalja az allamilag elismert hegesztoi képesitést és a
tizvédelmi szakvizsgat.

Ezen feliil a kiilonlegesen veszélyes koriilmények kozott végzendd hegesztési munkak eseté-
ben a hegeszté munkak feliigyeletére jogosult személytdl oktatasban részesiilt a munka altala-
nossagatol eltérd sajatos feltételekbdl és bizonyitotta felkésziiltségét, melyet az oktatast végzo
személy ellenOrzott.

A gazellato rendszerek (gazfejlesztok, gazpalackok) kezelésébdl vizsgazott.
Egészségi alkalmassag

Az egészségi alkalmassaggal kiilon témakdr foglalkozik.

Etikai alkalmassag

A munkavallalé hegeszté6 megbizhatosaga. Ugyanis abban az esetben, ha a hegesztd eltér az
eloirt technologiatol, az varrathibat eredményezhet, amely egyes esetekben csak roncsolas



mentes vizsgalattal mutathato ki. A fel nem tart hiba kovetkeztében sulyos baleset is bekovet-
kezhet.

A hegesztés targyi feltételei

Altalanos munkabiztonsagi kovetelmények a targyi feltételekre vonatkozoan a kovetkezok,
1. Hegesztomunkahelyek kialakitasa:

Az egészséget nem veszélyeztetd és biztonsagos munkavégzés kovetelményeinek megvalositasaért
a munkaltato felelds. Hegesztomunkahelyen hegeszt6 tevékenységet csak akkor szabad végezni, ha az kielé-
giti az eldirt biztonsagi kovetelményeket, és a hatalyos kornyezetvédelmi, egészségiigyi, kémiai, egyéb biz-
tonsagi és tlizvédelmi elirasokat

a. Hegesztomunkahelyek kialakitasanak altalanos feltételei
Olyan hegesztdmunkahelyet, amely 1,0-nél nagyobb relativ stirliségli éghetd gazt felhasznal fel,
a kornyez0 talajszint alatt (alagsor, pince stb.) tilos 1étesiteni!

Nyiltivii hegesztomunkahelyet, a karos fénysugarzast 4t nem eresztd és azt elnyeld, nem éghetd,
illetve égéskésleltetd anyagu, rogzithetd térelvalasztoval kell elhatarolni a kdrnyezettdl a kor-
nyezetben tartézkodo személyek védelme érdekében. A térelvalasztod also éle és a padozat ko-
zott legalabb 150 mm-es 1égrés, a térelvalasztd magassaga a padld szintt6l szamitva legalabb
1800 mm legyen.

b. Hegesztomunkahelyek teriiletigénye
A telepitett hegesztomunkahely alapteriilete legalabb 4 m2, padozata csuszasmentes és nem ég-
het6 anyagu, feliilete egyenletes legyen.

c. Hegesztomunkahelyek fiitése, szell6ztetése
Fiités:
A hegesztés soran keletkezett jelentds mennyiségii hd egy része a kdrnyezetbe megy at, amely
miatt a leveg0 elég gyorsan felmelegszik, amely kifaradast, rosszullétet is okozhat.

Célszerti homérséklet a telepitett munkahelyeken torténd hegesztésnél a 15-18°C, finomfor-
rasztasnal pedig a 18-20°C.

Szellozés
A hegesztdanyagok felhasznalasa soran képzodo fiist és gazemisszid megitéléséhez az adott
anyagra vonatkoz6 Biztonsagi Adatlapot kell alapul venni.

A hegesztdémunkahelyeken tehat jelentés mennyiségi friss levegdre van sziikség. Abban az
esetben, ha a megfeleld 1égcsere nem biztositott, vagy nem biztosithatd abban az épiiletben,
ahol a hegesztést végzik, akkor helyi elszivast kell kialakitani. Ha a hegeszt6 tevékenység ve-
szélyessége megkdveteli, akkor a szelldztetd rendszerekbe automatikus miikodésjelzoket kell
beépiteni.

Az 1,0-nél kisebb relativ stirliségli gaz hasznalata esetén felsd elvezetési szelloztetésrol, vi-
szont az 1,0-nél nagyobb relativ stirliségli gdz hasznalata esetén alsé elvezetésii szelldztetésrol
kell gondoskodni.

d. Hegesztomunkahelyek megvilagitasa
A hegesztomunkahelyek mesterséges megvilagitasa feleljen meg a végzett munka mindségé-
hez szlikségesnek, amely atlagos hegesztésnél 300 lux, finomhegesztésnél és forrasztisnal
400 lux legyen.



. Uzembe helyezés

Uzembe helyezés csak a telepitett hegesztémunkahelyen sziikséges, azaz telepitett hegesz-
tdmunkahelyen munka csak munkavédelmi tizembe helyezés utan végezheto.

Nem telepitett hegesztomunkahelyen, helyiségben vagy szabadtéren hegesztési munkat csak
a munkavégzésért felelos vezetdnek az eldzetesen irasban meghatarozott feltételei alapjan sza-
bad végezni.

. Megfeleldség, ellenérzés, vizsgalat, karbantartas

a. Megfeleloség tanusitas
Hegesztéshez hasznalt berendezések, eszkdzok, biztonsagi szerelvények, felszerelések és egyéni
védodeszkozok hasznalatbavételének sziikséges feltétele a vonatkozd jogszabalyokban foglaltak
szerint igazolt megfelel6ség. Ezek meglétét a felhasznalo koteles ellendrizni!

b. Ellendrzés, feliilvizsgalat
Hegesztéshez hasznalt berendezések, eszkdzok, biztonsagi szerelvények veszélyes munkaesz-
kozok, ezért ezeket rendszeresen ellendrizni kell és iddszakos biztonsagtechnikai feliilvizsgalat
aléd kell vonni. Az ellendrzés tényét irasban kell rogziteni.

Az ellen6rzések gyakorisagat — ha a gyarto ettdl eltérden nem rendelkezik — az alabbi tablazat

tartalmazza.
Gazhegesztés Ivhegesztés
Gazhegeszto késziilék: Hegeszto- és vagapisztoly:
Pisztoly, ég6 1/4 év | TIG-égo 1év
Gumitomlo 1/4 év | Plazmaégo (gépi) 1év
Biztonsagi szerelvény 1/4 év | Plazmaégd (kézi) 172 év
Palack- és vezetéki nyomas- . Palack- és vezeteki nyo- ,
N . 1/4 év L ,, 1év
csokkentd mascsokkentd
Gazellato rendszer: Aramforrdsok:
Palacktelep, palackkoteg és , . , s .
Késziilekei 1év Forgogépes atalakitod 2 év
Acetilénfejlesztd 1év Transzformator 1év
Egyeniranyito 1év
Ellato vezetékek: Arameloszto rendszerek:
Ellato vezetékek tomorségi , If‘,ep ttett (teleip itett) hegesz- ,
1év téaram-vezetd (test) rend- 1év

vizsgalata
szer

Tobb munkahelyes hegesz-
3év togép hegesztdéaram eloszto 1év
rendszere

Ellato vezetékek szerkezeti
vizsgalata
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c¢. Karbantartas
A hegeszt6 berendezés és biztonsagi szerelvény karbantartdsi javitasi, munkai utan a berendezés
karbantartasat, javitasat végzonek nyilatkoznia kell az 0jboli megfeleloségrol. A hegeszté be-
rendezés karbantartasat, javitasat csak szakiranyu szakismerettel rendelkez6 és ezzel megbizott
személy végezheti a gyarto altal kiadott kezelési utasitas alapjan.

4. A hegesztést végz6 munkavallalora haté altalanos veszélyeztetések és azok megel6zése

A test védelme védoruhakkal

A hegesztok altal hasznalt védéruhanak szabad mozgast, de ezzel egyidejileg megfeleld szige-
telést is kell biztositania a szikrakbol, a hegesztés soran jelentkez6 frocskdlésbdl szarmazo égés,
illetve a sugarzas ellen. Ttizallosdga miatt a gyapju alapanyagti védéruha ajanlott a szintetikus
vagy a pamut alapanyaguval szemben. Langalloé kesztylt kell viselni a kéz, égéstdl, vagastol
vagy megkarcolastol valo védelmére.

Veszélyes helyzetekben végzett munka soran a kdvetkezé védoruhazatot kell még viselni: lang-
all6 ruhazat, kétény, labszarvédo, bor karvédo, vallvédo, sapka, illetve sisak.

Szem védelme véddszemiiveggel
Védeni kell a szemet a hegesztés soran fellépd sugarzasoktol. A sisak jellegii, és a kézben tar-
tando arcveédo pajzsok adjak a szem ¢€s az arc legteljesebb védelmét.

Gazpalackok védelme
A gazpalackok kiilondsen robbanasveszélyesek, ezért kiemelt figyelmet kell forditani a tarola-
sukra és hasznalatukra.

Fiist-, por-, gazképzodés hatasa elleni védelem
A hegesztés soran képzodo fiist és goz, fémbdl és a szigeteldanyagbol szdrmazo, szilard ré-
szecskéket is tartalmaz. A hatds idOtartamatdl fliggéen bekovetkezhet a szem és a bor égése,
szédiilés, hanyas, akar 14z is jelentkezhet.
Az ivhegesztés soran hasznalt védégazok ugyan nem toxikusak, de kiszorithatjak az oxigént a
1égtérbol, ezzel szédiilést, eszméletvesztést és halalt okozhatnak.

A flst, a gdz, a por és a gazok okozta kockazat csdkkentésének egyik egyszerli moédja, ha a he-
gesztést végzo tavol tartja a fejét a flistcsovatol. Ajanlatos tovabba mechanikus szellzést vagy
helyi elszivast alkalmazni az elvezetésiikre..

A munkavégzésre vonatkozo szabalyok

1. Altalanos magatartasi szabalyok

A munkavallalé koteles a munkahely, a munkaeszk6zok, az egyéni véddeszkozok allapotat, hasz-
nalhatosagat ellendrizni.

Koteles elvégezni azokat az ellenérzéseket is, amelyeket a hegesztégépek, berendezések kezelési
utasitdsai a munka megkezdése el6tti allapotra eldirnak. Abban az esetben, ha az ellen6rzés soran a
hegeszté barmilyen hibat vagy rendellenességet talal, a munkat megkezdeni tilos.

A munkavallalé a hegesztés alatt koteles a technologiai eldirasokat és a biztonsagtechnikai szaba-
lyokat betartani és a munkafolyamatot figyelemmel kisérni.

A munka befejezésekor a berendezéseket olyan allapotban kell hagyni, hogy azok ne lehessenek
baleset okozoi.



2. Altalanos szervezési kovetelmények

A 2 m szintkiilonbség felett végzett hegesztési munkak alatti tertiletet el kell hatarolni, és a veszély-
re figyelmeztetd tablakat is el kell helyezni.

A levegOben 5 m-nél magasabbra vezetett hegeszt6tomlot tehermentesitd kotéllel kell ellatni. Az
5 m-nél magasabbra vezetéssel a hegeszt6tomldt nem szabad huizasnak kitenni.

A hegeszt6 szerszamok, tartozékok és anyagok tarolasara zarhatd és szelldztethetd helyiséget vagy
szekrényt (1adat) kell biztositani.

A hegesztett, izz0, fekete-meleg munkadarabot csak az erre kijeldlt helyen szabad tarolni és fi-
gyelmeztetd tablaval kell ellatni.

Tébb munkahelyen, illetve targyon egy idoben végzett villamos ivhegesztés esetén biztositani kell,
hogy az egyidejiileg megérinthetd feliiletek kozott a vonatkozd szabvany szerint veszélyes fesziilt-
ségkiilonbség ne alakulhasson ki, a munkahelyeket egyen potencialra kell hozni.

Gazhegesztés és langvagas
Gazpalackok hasznalatiara vonatkoz6 munkabiztonsagi kovetelmények:
A vonatkozoéan jogszabalyok:
143/2004. (XII. 22.) GKM rendelet a Hegesztési Biztonsagi Szabalyzat kiadasarol,

35/2014. (XI. 19.) NGM rendelet egyes szallithaté nyomastartdé berendezések lizemeltetésével kap-
csolatos miiszaki biztonsagi kovetelményekrdl és a Gazpalack Biztonsagi Szabalyzatrol;

Az éltalanos szabalyok betartdsa mellett kiilon figyelmet érdemelnek az oxigén- €s disszugaz pa-
lackokra vonatkoz6 el6éirdsok. A tarolassal kapcsolatos szabaly, hogy csak az egynemii gazok pa-
lackjait szabad egyiitt tarolni. A palackok id0szakos hatosagi ellendrzése 5 évenként esedékes.

A hegeszto felszerelésekre vonatkozé munkabiztonsagi kovetelmények.

e A nyomasszabalyozot a hasznalatbavétel elott ellendrizni kell. A nyomascsdkkent6 csak szabva-
nyos nyomasmérovel {izemeltetheto.

o Uj tomlét hasznalatbavétel elétt ki kell favatni, lehetéleg semleges gézzal, de minden munkakez-
dés el6tt is a gumitomlot at kell fuvatni

e [doszakos feliilvizsgalat alkalmaval az egész tomlorendszer szivargasmentességét kell ellendriz-
ni

o A hegeszt6- és vagopisztolyt minden felszerelés el6tt ellendrizni kell. Csak kifogastalan, {izem-
biztos eszk6z hasznalhato. Tilos a hegesztd- és vagopisztolyt a gazpalackra felakasztani! Ezen ok
miatt a telepitett munkahelyen a hegeszt6- €s vagdpisztoly tartd hasznalata kotelezd.

o A gazforras €s a hegesztOpisztoly kozé biztonsagi szerelvények beépitése sziikséges, mint példa-
ul a langvisszacsapas-, visszaégés-, visszadramlas gatlok, stb..

Villamos ivhegesztések

Villamos hegesztési munkékat csak sértetlen, a halozati tapellatdshoz szabalyszeriien csatlakozta-
tott hegesztd berendezéssel és eszkozokkel szabad végezni.

Munkat atnedvesedett ruhaban vagy nedves kesztyliben vagy vizzel érintkezve végezni tilos! A he-
gesztd kozelében 1évo, altala elérhetd fesziiltség alatti részeket, épiilet- és szerkezeti elemeket szi-
getelni kell.



Bevont elektrodas kézi ivhegesztés

a. fvhegeszt(')’ aramforrasra vonatkoz6 munkabiztonsagi kovetelmények

e Alapveté kovetelmény, hogy meghibasodasa esetén is biztonsdgosan védett legyenek a koz-
vetlen érintéssel szemben, és megfeleld érintésvédelem, valamint a hegesztd aramkdrnek a ta-
paramkoroktol és a védofoldeléstol valo elszigetelése révén kozvetett érintéssel (meghibaso-
das miatti aramiitéssel) szemben.

e Autétranszformatorokat és nem hegeszt6é aramforrasokat hegesztés céljara tilos felhasznalni!

e Aramforrasra rogzitetten bekotott halozati csatlakozé vezeték hossza maximélisan 5m lehet.

e Az aramforrast a halozatrol csak terheletlen allapotban szabad levalasztani.

e Fokozottan aramiités veszélyes kdrnyezetben végzett ivhegesztéshez (pl. tartalyok belsejében)
biztonsagi aramforrast kell hasznalni,

b. Munkakabelre vonatkozé munkabiztonsagi kovetelmények

A munkakabel szabvanyos mindségl és kiviteld, stirQi textilbeszovésii, kétrétegli gumiszigetelés-
sel ellatott réz, vagy aluminium kabel. Sériilt munkakabelt hasznalni tilos! A sériilt munkakabel
csak gy javithatd, hogy a javitds utan a szigetelés megfelelésége bizonyitottan az eredetivel
egyenértékii legyen, de még ilyen javitas sem engedélyezett az elektrodafogotol 3 m tavolsagon
beliil.

Munka koézben a kabelt védeni kell a mechanikai sériilésektdl, és biztositani kell, hogy a kabel
mas aramvezetd targyakkal ne érintkezhessen.

c. Testkabelre vonatkoz6é munkabiztonsagi kévetelmények

A testkabel keresztmetszete feleljen meg az alkalmazhatdé maximalis hegeszt aramerdsségnek. A
testkabelt kozvetleniil a hegesztendéo munkadarabon kell biztonsagosan régziteni. Erre a célra
csak a csavaros, rugés és egyéb mechanikus rogzitok felelnek meg. Magneses rogzités csak he-
gesztés iranyito engedélyével alkalmazhat6. A munka megkezdése el6tt minden esetben meg kell
gy6z0dni arrol, hogy a testkabel csatlakozasi feliiletének fémtiszta allapotarol.

d. Elektrédafogékra vonatkozé munkabiztonsagi kovetelmények

Az elektrodafogonak biztositania kell a j6 dramcsatlakozast és az elektrdda stabil megfogasat. Sé-
rilt, sszeégett elektrodafogd hasznalata tilos. A tilzottan felmelegedett elektrodafogot vizbemar-
tassal hiiteni tilos, helyette munkasziinetet kell tartani. Munkasziinet esetén az elektrodafogo
energiaellatasat meg kell sziintetni, az aramforrast le kell kapcsolni.

Az elektrodafogonak biztositania kell a jo aramcsatlakozast és az elektroda stabil megfogasat. Sériilt,
Osszeégett elektrodafogd hasznalata tilos. A tulzottan felmelegedett elektrodafogot vizbemartassal
hiiteni tilos, helyette munkasziinetet kell tartani. Munkasziinet esetén az elektrédafogd energiaellatasat
meg kell sziintetni, az aramforrast le kell kapcsolni.

Onellen6rzé kérdések
(Bevont elektrodas kézi ivhegesztés munkabiztonsaga)



Soroljon fel néhany fontos, az ivhegeszté aramforrasra vonatkozé munkabiztonsagi ko-
vetelményt!

Valasz:

Ivhegeszté aramforrasra vonatkoz6 munkabiztonsagi kdvetelmények

Alapveté kovetelmény, hogy meghibasodésa esetén is biztonsagosan védett legyenek a
kozvetlen érintéssel szemben, és megfeleld érintésvédelem, valamint a hegeszté aramkor-
nek a taparamkoroktdl és a védofoldeléstdl valo elszigetelése révén kozvetett érintéssel
(meghibasodas miatti d&ramiitéssel) szemben.

Autotranszformatorokat és nem hegeszté aramforrasokat hegesztés céljara tilos felhasz-
nalni!

Aramforrasra rogzitetten bekotott halozati csatlakozo vezeték hossza maximalisan Sm le-
het.

Az dramforrast a halozatrdl csak terheletlen allapotban szabad levalasztani.

Fokozottan aramiités veszélyes kdrnyezetben végzett ivhegesztéshez (pl. tartalyok belse-
jében) biztonsagi aramforrast kell hasznalni,

Soroljon fel néhany fontos, munkakabelre vonatkozé munkabiztonsagi kovetelményt!

Valasz:

Munkakabelre vonatkoz6 munkabiztonsagi kdvetelmények

A munkakabel szabvanyos mindségii és kiviteld, stirii textilbeszovésii, kétrétegli gumiszi-
geteléssel ellatott réz, vagy aluminium kabel. Sériilt munkakabelt hasznalni tilos! A sériilt
munkakabel csak ugy javithato, hogy a javitas utan a szigetelés megfelel6sége bizonyitot-
tan az eredetivel egyenértékii legyen, de még ilyen javitas sem engedélyezett az elektroda-
fogotol 3 m tavolsagon beliil.

Munka kozben a kébelt védeni kell a mechanikai sériilésektdl, és biztositani kell, hogy a
kabel mas aramvezet6 targyakkal ne érintkezhessen.

Soroljon fel néhany fontos, testkabelre vonatkozé munkabiztonsagi kévetelményt!

Valasz:

Testkabelre vonatkoz6 munkabiztonsagi kdvetelmények

A testkabel keresztmetszete feleljen meg az alkalmazhaté maximalis hegeszté dramerds-
ségnek.

A testkabelt kozvetlenill a hegesztendé munkadarabon kell biztonsagosan régziteni. Erre a
célra csak a csavaros, rugos és egyéb mechanikus régzitok felelnek meg.

Magneses rogzités csak hegesztés iranyitd engedélyével alkalmazhato.

A munka megkezdése eldtt minden esetben meg kell gy6zddni arrél, hogy a testkabel csat-
lakozasi feliiletének fémtiszta allapotarol.

Soroljon fel néhany fontos, az elektrodafogokra vonatkozé munkabiztonsagi kovetel-

ményt!

Valasz:

Elektrodafogokra vonatkozo munkabiztonsagi kovetelmények

Az elektrédafogonak biztositania kell a jo aramcsatlakozast és az elektroda stabil megfoga-
sat. Sériilt, 0sszeégett elektrodafogd hasznalata tilos. A talzottan felmelegedett elektrodafo-



g6t vizbemartassal hiiteni tilos, helyette munkasziinetet kell tartani. Munkasziinet esetén az
elektrédafogo energiaellatasat meg kell sziintetni, az aramforrast le kell kapcsolni.

Védogazas ivhegeszté eljarasok

a. Argon védégazas, wolfram elektrodas ivhegesztés (AWI)

Az AWI hegesztés bizonyos technologiai elemei megegyeznek a gazhegesztéssel és a villamos ivhe-
gesztéssel

Aramforrasra vonatkozoé tobblet munkabiztonsagi kovetelmények

Az iiresjarati aramiités ellen a pisztolyba beépitett biztonsagi kapcsold véd. Mikodtetésével a
hegesztési sziinetben a pisztolyrol a hegesztd foaramkor lekapesolhato. Hibatlan mitkodése el-
sorendil kovetelmény.

Munka kodzben a vizhiités jelenléte — amely feladata a pisztoly tulmelegedése elleni védelem —
¢s a nagyfrekvencias stabilizator segédarama jelent aramiités veszélyt, ezért sériilt szigetelési
pisztollyal dolgozni tilos!

Egyéb munkabiztonsagi kovetelmények

Huzalcserét, illetdleg a hegesztéhuzal beflizését csak az dramkor fesziiltségmentes allapotaban
szabad végezni.

A huzaltekercs huzaldobra helyezése és a huzal beflizése a hegeszt6fejbe hegesztokesztyli nél-
kil tilos!

Fedopor nélkiil a hegeszté aramkort bekapcsolni tilos!

A hegesztés soran el nem hasznalodott feddport a varratrol porzas mentesen (pl. szivofejjel)
kell eltavolitani. Nedves feddpor hasznalata tilos!

A salak eltavolitasat védoszemiivegben vagy plexi arcvédo hasznalataval kell végezni.

Onellen6rzé kérdések
(Védogazas ivhegeszto eljarasok munkabiztonsaga)

1.

Soroljon fel néhany fontos, a védogazas ivhegeszto eljarasok soran hasznalt aramforras-
ra vonatkozo6 tobblet munkabiztonsagi kovetelményt?

Valasz:

Aramforrasra vonatkozo tobblet munkabiztonsagi kovetelmények

e Az iiresjarati aramiités ellen a pisztolyba beépitett biztonsagi kapcsold véd. Miikodtetésé-
vel a hegesztési sziinetben a pisztolyrdl a hegeszt6 féaramkor lekapcsolhato. Hibatlan mii-
kodése elsérendli kdvetelmény.

e Munka kozben a vizhiités jelenléte — amely feladata a pisztoly tulmelegedése elleni véde-
lem — és a nagyfrekvencias stabilizator segédarama jelent aramiités veszElyt, ezért sériilt
szigetelésl pisztollyal dolgozni tilos!

Soroljon fel néhany fontos, a védoégazas ivhegeszto eljarasokhoz kapcsolodé egyéb mun-
kabiztonsagi kovetelményt?

Valasz:



Egyéb munkabiztonsagi kovetelmények

Huzalcserét, illetéleg a hegesztéhuzal befiizését csak az aramkor fesziiltségmentes allapo-
taban szabad végezni.

A huzaltekercs huzaldobra helyezése és a huzal befiizése a hegesztofejbe hegesztokesztyii
nélkiil tilos!

Feddpor nélkiil a hegeszté aramkort bekapcsolni tilos!

A hegesztés soran el nem hasznalddott feddport a varratrdl porzas mentesen (pl. szivofej-
jel) kell eltavolitani. Nedves fed6por hasznalata tilos!

A salak eltavolitasat védoszemiivegben vagy plexi arcvédo hasznalataval kell végezni.

Ellenallas-hegesztés

Ennél az eljarasnal nagyteljesitményti, kiilonleges villamos berendezéseket hasznalnak, amelyek az
aramellatast 230/400 V névleges fesziiltségli halozatrdl kapjak.

e Aramforrasra vonatkozé altalinos munkabiztonsagi kévetelmények

Az aramforrast zarhato, vagy reteszelt burkolat ala kell helyezni.

Szigortian kell iigyelni arra, hogy a transzformator fokozatkapcsolasa csak a fokapcsold kikap-
csolt allapotaban legyen elvégezheto.

Az elektrodakat sokszor vizzel hiitik, ezért iigyelni kell arra, hogy a vizet szallito tomlébdl viz ne
keriilhessen a transzformatorba. Tulmelegedett vagy elégett kabelt javitani nem szabad, hanem ki
kell cserélni.

Onellenérzé kérdések (Ellenallas-hegesztés munkabiztonsaga)

1. Soroljon fel néhany fontos, az ellenallas-hegesztés soran hasznalt aramforrasra vonatko-
z6 altalanos munkabiztonsagi kovetelményt?

Valasz:

Aramforrasra vonatkozé altalanos munkabiztonsagi kovetelmények

Az aramforrast zarhato, vagy reteszelt burkolat ala kell helyezni.

Szigortian kell iigyelni arra, hogy a transzformator fokozatkapcsolasa csak a fokapcsolo
kikapcsolt allapotaban legyen elvégezhetd.

Az elektrodakat sokszor vizzel hiitik, ezért iigyelni kell arra, hogy a vizet szallitd toml6bol
viz ne keriilhessen a transzformatorba. Tulmelegedett vagy elégett kabelt javitani nem
szabad, hanem ki kell cserélni.

Tompahegesztés

A tompahegesztésnek két fontosabb valtozata:

e leolvaszté tompahegesztés,

e zOmité tompahegesztés.

A két eljaras elrendezése megegyezik, csupan a folyamatban van a kiilonbség.



Leolvaszto- és zomito tompahegesztésre vonatkozo munkabiztonsagi kovetelmények

o A tompahegeszté gépnél a munkadarab befogésa hirtelen miik6dd, nagy erot kifejté pneumatikus,
vagy hidraulikus pofakkal torténik. Figyelmetlen munkavégzés stlyos, vagy csonkulasos kézsérti-
léshez is vezethet.

e A tompahegeszt6 gép befogd pofai kozé benyulni tilos!

o A mechanikus vezérlésli tompahegesztd gép vezértarcsainak cseréjét csak a gép kikapcsolt allapo-
taban szabad elvégezni.

o A leolvasztd tompahegesztésnél a munkateret reteszelt burkolattal kell ellatni. A nagyméretii
vagy a munkateret hatarold burkolattal fel nem szerelt leolvaszto-tompahegeszté gép koré nem
¢ghetd anyagu hatarolo ernydket kell elhelyezni.

e Labbal miikodtetett inditokapesolot csak akkor szabad hasznalni, ha az, akaratlan mikodtetés el-
len védett.

e A tompahegesztésnél a ho a hegesztés helyérdl gyorsan elvezetddik, igy a tavolabbi részek is fel-
melegednek, azaz fekete meleg lesz, amelynek héfoka 500-600 OC. Ezen ok miatt a hegesztogép-
bol kivett darabokat kiilon, elkeritett helyen kell tarolni, tablaval, vagy felirattal jel6lni kell, hogy
az ott 1évo targyak melegek.

Onellenérzé kérdések
(Leolvaszto- és zomito tompahegesztés munkabiztonsaga)

1. Milyen munkabiztonsagi kovetelményeket tud emliteni, a leolvaszto- és zomité tompahe-
gesztésre vonatkozéan?

Valasz:

e A tompahegesztd gépnél a munkadarab befogésa hirtelen mitkddo, nagy erdt kifejtd pne-
umatikus, vagy hidraulikus pofakkal torténik. Figyelmetlen munkavégzés sulyos, vagy
csonkulasos kézsériiléshez is vezethet.

e A tompahegeszt6 gép befogd pofai kzé benyulni tilos!

e A mechanikus vezérlésli tompahegesztd gép vezértarcsainak cseréjét csak a gép kikap-
csolt allapotaban szabad elvégezni.

e A leolvaszté tompahegesztésnél a munkateret reteszelt burkolattal kell ellatni. A nagymé-
retll vagy a munkateret hatarolo burkolattal fel nem szerelt leolvaszto-tompahegesztd gép
koré nem éghetd anyagu hatarol6 ernyoket kell elhelyezni.

e Labbal miikddtetett inditokapcsolot csak akkor szabad hasznalni, ha az, akaratlan miikod-
tetés ellen védett.

e A tompahegesztésnél a h6 a hegesztés helyérdl gyorsan elvezetddik, igy a tavolabbi ré-
szek is felmelegednek, azaz fekete meleg lesz, amelynek héfoka 500-600 OC. Ezen ok
miatt a hegesztdgépbol kivett darabokat kiilon, elkeritett helyen kell tarolni, tablaval,
vagy felirattal jelolni kell, hogy az ott 1év0 targyak melegek.



Ponthegesztés

o A ponthegeszt6 elektrodak utan szabalyozasat csak a gép kikapcsolt allapotaban szabad elvégez-
ni.

e A sajtold nyomast 1étrehozoé hidraulikus, pneumatikus henger tomitettségét, a csatlakozo tomlok
épségét, a csatlakozasok szivargasmentességét idészakosan ellendrizni kell. A sériilt tomloét ki
kell cserélni.

e A kézi ponthegeszt6 gép aramellato kabelének épségét, szigetelését fokozottan ellendrizni kell.

o Torott vezetékszalu vagy sériilt szigetelésti kabelt haladéktalanul ki kell cserélni.

e Nagyméretii darabok hegesztésénél megfeleld alatdmasztasrol kell gondoskodni. A ponthegesztd
fogot megfelelden felfiiggesztve és kiegyensulyozva szabad hasznalni.

Onellenérzé kérdések (Ponthegesztés munkabiztonsaga)

1. Milyen munkabiztonsagi kovetelményeket tud emliteni, a ponthegesztésre vonatkozéan?

Valasz:

o A ponthegeszt6 elektrodak utan szabalyozasat csak a gép kikapcsolt allapotaban szabad el-
végezni.

o A sajtoldo nyomast létrehozo hidraulikus, pneumatikus henger tomitettségét, a csatlakozo
tomlok épségét, a csatlakozasok szivargasmentességét idészakosan ellendrizni kell. A sé-
riilt tomlot ki kell cserélni.

e A kézi ponthegesztd gép aramellato kabelének épségét, szigetelését fokozottan ellendrizni
kell.

o Torott vezetékszali vagy sériilt szigetelésii kabelt haladéktalanul ki kell cserélni.

e Nagyméretii darabok hegesztésénél megfeleld alatamasztasrol kell gondoskodni. A ponthe-
gesztd fogdt megfelelden felfliggesztve €s kiegyenstlyozva szabad hasznalni.

Vonalhegesztés

Vonalhegeszt6 tarcsa lizem kozbeni sorjazasat, illetve szabalyozasat kézben tartott szerszammal vé-
gezni tilos!



Kiilonleges hegesztési eljarasok

Termithegesztés

Termithegesztésre vonatkozé munkabiztonsagi kovetelmények

A hegesztéshez sziikséges porok tarolasat, szallitasat és felhasznalasat csak az anyagot el6allito
hasznalati utasitasa és a vonatkozd technologiai utasitas szerint szabad végezni.

A hegesztOport és a gyujtashoz hasznalt anyagokat egymastol elkiilonitve kell tarolni.

A hegeszt6 munkat csak szaraz porral, eszkozzel, illetve formaval, fedéllel stb. szabad megkez-
deni.

A gyljtézsindrt vagy a gyujtashoz hasznalt egyéb eszkdzt csak kdzvetleniil a begyujtas eldtt sza-
bad a keverékbe behelyezni. A begyujtashoz hasznalt gyujtozsindr hossza csak a technologiai uta-
sitasban eloirt értékii lehet.

A begyujtas, illetdleg a csapolas megkezdése eldtt a hegesztés 2 m-es korzetében nem tartdzkod-
hat személy, illetve nem lehet gytilékony, tlizveszélyes anyag.

A hegesztési helyet nem éghet6 anyagi, arnyékolo paravannal kell koriilvenni.

Sikertelen gyujtasi kisérlet esetén csak a technologiai utasitasban eldirt biztonsagi id6 letelte utan
szabad az Ojragyujtast megkezdeni.

Termittiizet vizzel oltani tilos!

Termithegesztést egyediil végezni tilos!

Elektronsugaras hegesztés

Elektronsugaras hegesztésre vonatkozé6 munkabiztonsagi kovetelmények

Az elektronsugarnak a munkadarabbal val6 talalkozasakor rontgensugarzas is keletkezik, amely
az egészségre artalmas. Ez a rontgenhatas a nagy gyorsitofesziiltségeknél veszélyes is lehet. En-
nek megeldzése érdekében az elektronsugaras berendezéseknél megfeleld sugarvédelemrdl kell
gondoskodni. A kezeld személyzetet, sugarzast mér6é doziméterekkel kell ellatni, amelyeket a be-
rendezés kezeldi kotelesek hasznalni és azt az egészségiigyi eldirdsoknak megfelelden ellendrizni
is kell.

Az elektronsugaras berendezések lizemeltetési kornyezetében figyelmeztetd tablakat, ill. figyel-
meztetd fényjelzéseket kell elhelyezni.

Ha a sugarterhelés meghaladja a megengedett értéket, a berendezést azonnal ki kell kapcsolni.

Lézersugaras hegesztés

Lézersugaras hegesztésre vonatkozéo munkabiztonsagi kovetelmények

Az ipari lézerberendezés veszélyt jelenthet a berendezést kezeld vagy kozelében tartézkodd em-
berre, mert:

o alézersugarat eldallito berendezés dramellatasa 400 V,

o a gerjesztd kor fesziiltsége 20-30 kV,

o a lézersugar kozvetleniil, vagy a munkadarab feliiletérdl visszaverédve elérheti az emberi

test egyes részeit.

A hegesztogép kezel6 koteles a szem védelmére a Iézersugar karos hatdsa ellen védo, kiilonleges
iivegbdl készitett, mindsitett védszemiiveget hasznalni, amely megfelel a berendezés osztalyba
sorolasanak.



Ha a gyart6 cég a gépkonyvben felhivja a figyelmet a sugarveszélyre, akkor a kezeld koteles su-
garvédelmi filmjelvényt hasznalni.

Plazmaiv-hegesztés

Plazmaiv-hegesztésre vonatkozé munkabiztonsagi kovetelmények

A plazmatechnologianal hasznalt &ramforras kozvetlen érintési veszélyt jelent.

A kiils6é ivi pisztolynal a nagy munkafesziiltség miatt a munkadarab megérintése is veszélyes
lehet.

A biztonsag érdekében aramiitési veszély ellen masodlagos védelmet (szigeteld podium, alatét
stb.) is alkalmazni kell.

Szigeteld képességli védokesztyli nélkiil dolgozni tilos!

Az elektrodak cseréjét, az egyeniranyiton vagy a vezérlokésziiléken torténd barmiféle szerelést
csak a gép kikapcsolt, fesziiltségmentes allapotaban, a gyartd vallalat kezelési és karbantartasi
utasitasa alapjan, csak erre a feladatra kioktatott és megbizott karbantarté szakember végezheti.
Sériilt plazmapisztoly hasznalata életveszélyes!

Barmilyen javitast csak szakképzett és ezzel a feladattal megbizott személy végezhet.

Onellenérzé kérdések (Hegesztési eljarasok munkabiztonsaga)

1. Melyek a hegesztési tevékenységet végzo személyre hato legfobb veszélyek?
Valasz:

A hegesztési tevékenységet végzd személyre hato legfobb veszélyek a kovetkezok:

e tliz- és robbandsveszély: palackban tarolt gazok, robbandkeverékek kialakulasanak lehe-
tdsége, nyilt lang,
e artalmas sugarzasok: elektromagneses sugarzasok, egyéb nagyenergiaju sugarzasok,
e karos élettani hatasok: aramiités, hoterhelés, fizikai terhelés, fémgézok keletkezése, fiist-,
por-, gazképzddés, zajartalom,
o fulladasveszély: oxigénelvonas, levego kiszoritas, CO, CO, keletkezése,
o cgyéb veszélyek: égési sériilések, mechanikai sériilések.
A veszélyeztetésnél figyelembe kell venni azt is, hogy az nemcsak a hegesztést végz6 munka-
véallalora hat, hanem a hatokorben levé mas személyekre is.

2. Sorolja fel a hegesztés fobb személyi feltételeit!

Valasz:

A hegesztés személyi feltételei

A hegesztés megfeleld szakmai felkésziiltséget, tlizvédelmi ismereteket és egészségiigyi
kovetelményeket is magaba foglald tevékenység. Ebbol adodéan a munkavégzésben részt-
vevo személyeknek meghatarozott feltételeknek kell megfelelniiik.



3. Milyen fébb szakmai kovetelményeknek kell megfelelniiik, a hegesztést végzo szemé-
lyeknek?

Valasz:

Fo6bb szakmai kovetelmények

e Szakiranyu képesités, amely magaba foglalja az allamilag elismert hegesztdi képesitést és
a tlizvédelmi szakvizsgat.

e FEzen felill a kiilonlegesen veszélyes koriilmények kozott végzendd hegesztési munkak
esetében a hegeszté munkak feliigyeletére jogosult személytdl oktatdsban részesiilt a
munka altalanossagatol eltéré sajatos feltételekbdl és bizonyitotta felkésziiltségét, melyet
az oktatast végzo személy ellenérzott.

o A gazellato rendszerek (gazfejlesztok, gadzpalackok) kezelésébdl vizsgazott.

4. Milyen etikai kovetelménynek kell megfelelniiik, a hegesztést végzé személyeknek?
Valasz:

Etikai alkalmassag

A munkavallalé hegesztdé megbizhatosaga. Ugyanis abban az esetben, ha a hegeszto eltér
az eloirt technoldgiatol, az varrathibat eredményezhet, amely egyes esetekben csak ron-
csolasmentes vizsgalattal mutathato ki.

A fel nem tart hiba kdvetkeztében sulyos baleset is bekdvetkezhet.

5. Sorolja fel a hegesztomunkahelyek kialakitasa vonatkozoé altalinos munkabiztonsagi ko-
vetelményeket, targyi feltételeket!

Valasz:

Hegesztomunkahelyek kialakitasanak altalanos feltételei

Olyan hegesztémunkahelyet, amely 1,0-nél nagyobb relativ siiriségli éghetd gazt felhasz-
nal fel, a kdrnyez0 talajszint alatt (alagsor, pince stb.) tilos 1étesiteni!

Nyiltivli hegesztémunkahelyet, a karos fénysugarzast at nem eresztd és azt elnyel6, nem
égheto, illetve égéskésleltetd anyagu, rogzithetd térelvalasztdval kell elhatarolni a kornye-
zettdl a kornyezetben tartozkodo személyek védelme érdekében. A térelvalaszto also éle és
a padozat kozott legalabb 150 mm-es légrés, a térelvalasztd magassaga a padld szinttdl
szamitva legalabb 1800 mm legyen.

Hegesztémunkahelyek teriiletigénye
A telepitett hegesztOmunkahely alapteriilete legalabb 4 m2, padozata csuszdsmentes és nem
éghetd anyagu, feliilete egyenletes legyen.

Hegesztémunkahelyek fiitése, szell6ztetése
A hegesztés soran keletkezett jelent6s mennyiségli hé egy része a kdrnyezetbe megy at,
amely miatt a levegd elég gyorsan felmelegszik, amely kifaradast, rosszullétet is okozhat.
Célszeri homérséklet a telepitett munkahelyeken torténd hegesztésnél a 15-18°C, finom-
forrasztasnal pedig a 18-20°C.



A hegesztéanyagok felhasznalasa soran képz6do fiist és gazemisszid megitéléséhez az
adott anyagra vonatkozé Biztonsagi Adatlapot kell alapul venni.

A hegesztomunkahelyeken jelent6s mennyiségii friss levegére van sziikség. Abban az eset-
ben, ha a megfeleld 1égcsere nem biztositott, akkor helyi elszivast kell kialakitani.

Az 1,0-nél kisebb relativ stirliségli gaz hasznalata esetén felso elvezetésii szelloztetésrol,
viszont az 1,0-nél nagyobb relativ siirliségli gaz hasznalata esetén alsé elvezetésii szelldzte-
tésrol kell gondoskodni.

Hegesztémunkahelyek megvilagitasa

A hegesztémunkahelyek mesterséges megvilagitasa feleljen meg a végzett munka mindsé-
géhez sziikségesnek, amely atlagos hegesztésnél 300 lux, finomhegesztésnél és forrasztas-
nal 400 lux legyen.

Foglalja 6ssze, a hegesztéshez hasznalt berendezések, eszkozok, biztonsagi szerelvények
veszélyes munkaeszkozok ellendrzések gyakorisagat!

Valasz:

Az ellendrzések gyakorisagat — ha a gyartd ettdl eltéréen nem rendelkezik — az alabbi tablazat

tartalmazza.
Gazhegesztés Ivhegesztés
Gazhegeszto késziilék: Hegeszto- és vagaopisztoly:
Pisztoly, ég6 1/4 év | TIG-ég6 1év
Gumitomlo 1/4 év | Plazmaégd (gépi) 1év
Biztonsagi szerelvény 1/4 év | Plazmaégo (kézi) 1/2 év
Palack- és vezetéki nyomas- , Palack- és vezetéki nyo- ,
N ,, 1/4 év L ) 1év
csokkentd mascsokkentd
Gazellato rendszer: Aramforrdsok:
Palacktelep, palackkoteg és , . . [ .
Késziilékei 1év Forgogépes atalakito 2év
Acetilénfejlesztd 1év Transzformator 1év
Egyeniranyito 1év
Ellato vezetékek: Arameloszto rendszerek:
Ellato vezetékek tomorségi , Igl,epltett (tele,:,p itett) hegesz- .
1év téaram-vezeto (test) rend- 1év

vizsgalata
szer

Tobb munkahelyes hegesz-
3¢év togép hegesztdaram eloszto 1év
rendszere

Ellatod vezetékek szerkezeti
vizsgalata
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7. Sziikség van-e munkavédelmi iizembehelyezésre telepitett, illetve nem telepitett hegesz-
tomunkahelyen?

Valasz:
Uzembe helyezés csak a telepitett hegesztémunkahelyen sziikséges, azaz telepitett he-
gesztOmunkahelyen munka csak munkavédelmi {izembe helyezés utan végezheto.

Nem telepitett hegesztomunkahelyen, helyiségben vagy szabadtéren hegesztési munkat
csak a munkavégzésért felelés vezetOnek az eldzetesen irdsban meghatarozott feltételei
alapjan szabad végezni.

8. Ki végezheti a hegeszté berendezés karbantartasat, javitasat?
Valasz:
A hegeszt0 berendezés karbantartasat, javitasat csak szakiranyu szakismerettel rendelkez6 és
ezzel megbizott személy végezheti a gyarto altal kiadott kezelési utasitas alapjan.

A hegeszt0 berendezés és biztonsagi szerelvény karbantartasi javitasi, munkai utan a berende-
z¢s karbantartasat, javitasat végzonek nyilatkoznia kell az ujboli megfeleldségrol.

9. Soroljon fel néhany, a hegesztést végzé6 munkavallaléra haté altalanos veszélyeztetést, és
azok megeldzési lehetdségét!

Valasz:

A test védelme védoruhakkal

A hegesztok altal hasznalt védoruhanak szabad mozgést, de ezzel egyidejiileg megfeleld
szigetelést is kell biztositania a szikrakbol, a hegesztés soran jelentkezd frocskolésbol
szarmaz6 égés, illetve a sugarzas ellen. Tlizallosaga miatt a gyapju alapanyagi védéruha
ajanlott a szintetikus vagy a pamut alapanyaguval szemben. Langall6 kesztytit kell viselni a
kéz, égéstol, vagastol vagy megkarcolastol valo védelmére.

Szem védelme véddészemiiveggel
Védeni kell a szemet a hegesztés soran fellépd sugarzasoktol. A sisak jellegii, és a kézben
tartandd arcvédo pajzsok adjak a szem és az arc legteljesebb védelmét.

Gazpalackok védelme
A gazpalackok kiilondsen robbanasveszélyesek, ezért kiemelt figyelmet kell forditani a ta-
rolasukra és hasznalatukra.

Fiist-, por-, gazképzodés hatasa elleni védelem

A hegesztés soran képzodo fiist és gdz, fémbdl és a szigeteldanyagbol szarmazo, szilard ré-
szecskéket is tartalmaz. A hatas idStartamatol fliggéen bekdvetkezhet a szem és a bor égé-
se, szédiilés, hanyas, akar 14z is jelentkezhet.

Az ivhegesztés soran hasznalt védégazok ugyan nem toxikusak, de kiszorithatjak az oxi-
gént a 1égtérbol, ezzel szédiilést, eszméletvesztést és halalt okozhatnak.

A fiist, a g6z, a por és a gazok okozta kockazat csokkentésének egyik egyszerii médja, ha a
hegesztést végzo tavol tartja a fejét a flistcsovatdl. Ajanlatos tovabba mechanikus szelldzést
vagy helyi elszivast alkalmazni az elvezetésiikre.



10. Veszélyes helyzetekben végzett hegesztési munka soran, milyen védéruhazatot kell még
viselni?

Valasz:

Veszélyes helyzetekben végzett munka sordn a kdvetkezé védoruhazatot kell még viselni:
langallé ruhazat, kotény, 1labszarvédod, bor karvédo, vallvédo, sapka, illetve sisak.

11. Melyek a hegesztési munkavégzésre vonatkozé altalanos magatartasi szabalyok?
Valasz:

Altalanos magatartasi szabalyok

e A munkavallal6 kételes a munkahely, a munkaeszk6zok, az egyéni véddeszkozok allapo-
tat, hasznalhatosagat ellendrizni.

o Koteles elvégezni azokat az ellendrzéseket is, amelyeket a hegesztdégépek, berendezések
kezelési utasitasai a munka megkezdése el6tti allapotra eldirnak. Abban az esetben, ha az
ellendrzés soran a hegeszté barmilyen hibat vagy rendellenességet talal, a munkat meg-
kezdeni tilos.

e A munkavallald a hegesztés alatt koteles a technologiai eldirasokat és a biztonsagtechni-
kai szabalyokat betartani és a munkafolyamatot figyelemmel kisérni.

e A munka befejezésekor a berendezéseket olyan allapotban kell hagyni, hogy azok ne le-
hessenek baleset okozai.

12. Melyek a hegesztési munkavégzésre vonatkozo altalanos szervezési kovetelmények?
Vilasz:

Altalanos szervezési kovetelmények

e A 2 m szintkiilonbség felett végzett hegesztési munkak alatti teriiletet el kell hatarolni, és
a veszélyre figyelmezteto tablakat is el kell helyezni.

e A leveg6ben 5 m-nél magasabbra vezetett hegesztotomlot tehermentesito kotéllel kell el-
latni. Az 5 m-nél magasabbra vezetéssel a hegeszt6tomlot nem szabad huzasnak kitenni.

e A hegeszté szerszamok, tartozékok és anyagok tarolasara zarhato és szelldztethetd helyi-
séget vagy szekrényt (ladat) kell biztositani.

e A hegesztett, izz0, fekete-meleg munkadarabot csak az erre kijeldlt helyen szabad tarolni
és figyelmezteto tablaval kell ellatni.

e Tobb munkahelyen, illetve targyon egy idoben végzett villamos ivhegesztés esetén bizto-
sitani kell, hogy az egyidejlileg megérinthetd feliiletek k6zott a vonatkozo szabvany sze-
rint veszélyes fesziiltségkiilonbség ne alakulhasson ki, a munkahelyeket egyen potencial-
ra kell hozni.

13. Soroljon fel néhiny, a gazpalackok hasznilatira vonatkoz6 munkabiztonsagi kovetel-
ményt!

Valasz:

Gazpalackok hasznalatara vonatkoz6 munkabiztonsagi kovetelmények:



A vonatkozoban jogszabalyok:

143/2004. (XII. 22.) GKM rendelet a Hegesztési Biztonsagi Szabalyzat kiadasarol;
35/2014. (XI. 19.) NGM rendelet egyes szallithaté nyomastarté berendezések lizemelteté-
sével kapcsolatos miiszaki biztonsagi kdvetelményekrél és a Gazpalack Biztonsagi Sza-
balyzatrol;

Az altalanos szabalyok betartasa mellett kiilon figyelmet érdemelnek az oxigén- és disz-
szugaz palackokra vonatkozo eldirasok. A taroldssal kapcsolatos szabaly, hogy csak az
egynemu gazok palackjait szabad egyiitt tarolni. A palackok iddszakos hat6sagi ellenor-
zése 5 évenként esedékes.

14. Soroljon fel néhany, a hegeszté felszerelésekre vonatkozé munkabiztonsagi kovetel-
ményt!

Valasz:

A hegeszto felszerelésekre vonatkozé munkabiztonsagi kovetelmények.

A nyomasszabalyozot a hasznalatbavétel el6tt ellendrizni kell. A nyomascsokkentd csak
szabvanyos nyomasmérdvel iizemeltethetd.

Uj tomlét hasznalatbavétel elétt ki kell favatni, lehetéleg semleges gazzal, de minden
munkakezdés el6tt is a gumitdmlét at kell favatni

Id6szakos feliilvizsgalat alkalmaval az egész tomlorendszer szivargasmentességét kell
ellendrizni

A hegeszto- és vagépisztolyt minden felszerelés el6tt ellendrizni kell. Csak kifogastalan,
tizembiztos eszkdz hasznalhato. Tilos a hegeszt6- és vagopisztolyt a gazpalackra fel-
akasztani! Ezen ok miatt a telepitett munkahelyen a hegeszt6- és vagopisztoly tartd hasz-
nalata kotelezo.

A gézforras és a hegesztOpisztoly kozé biztonsagi szerelvények beépitése sziikséges,
mint példaul a langvisszacsapas-, visszaégés-, visszadramlas gatlok, stb..

Onellenérzé kérdések (Kiilonleges hegesztési eljarasok munkabiztonsaga)

1.

Milyen munkabiztonsagi kovetelményeket tud emliteni, a termithegesztésre vonatkozo-

an?

Valasz:

Termithegesztésre vonatkoz6 munkabiztonsagi kvetelmények

o A hegesztéshez sziikséges porok tarolasat, szallitasat és felhasznalasat csak az anyagot el6-

allité hasznalati utasitasa és a vonatkozo technologiai utasitas szerint szabad végezni.

A hegesztOport €s a gyujtashoz hasznalt anyagokat egymastol elkiilonitve kell tarolni.

A hegesztd munkat csak szaraz porral, eszkozzel, illetve formaval, fedéllel stb. szabad
megkezdeni.

A gyujtdzsindrt vagy a gyujtashoz hasznalt egyéb eszkozt csak kozvetleniil a begyujtas
el6tt szabad a keverékbe behelyezni. A begytjtashoz hasznalt gyujtézsindr hossza csak a
technologiai utasitasban eldirt értékii lehet.

A begytjtas, illetéleg a csapolas megkezdése el6tt a hegesztés 2 m-es korzetében nem tar-
tozkodhat személy, illetve nem lehet gyulékony, tiizveszélyes anyag.



o A hegesztési helyet nem éghetd anyagu, arnyékolo paravannal kell koriilvenni.

o Sikertelen gyujtasi kisérlet esetén csak a technoldgiai utasitasban eldirt biztonsagi ido letel-
te utan szabad az Ujragyujtast megkezdeni.

e Termittiizet vizzel oltani tilos!

e Termithegesztést egyediil végezni tilos!

Soroljon fel néhanyat, az elektronsugaras hegesztésre vonatkozé munkabiztonsagi kove-
telmények koziil!

Valasz:

Elektronsugaras hegesztésre vonatkozo munkabiztonsagi kdvetelmények

e Az elektronsugarnak a munkadarabbal val6 talalkozasakor rontgensugarzas is keletkezik,
amely az egészségre artalmas. Ez a rontgenhatas a nagy gyorsitofesziiltségeknél veszélyes
is lehet. Ennek megel6zése érdekében az elektronsugaras berendezéseknél megfeleld su-
garvédelemrol kell gondoskodni. A kezeld személyzetet, sugarzast méré doziméterekkel
kell ellatni, amelyeket a berendezés kezeloi kotelesek hasznalni és azt az egészségligyi elo-
irasoknak megfelelden ellendrizni is kell.

e Az elektronsugaras berendezések iizemeltetési kdrnyezetében figyelmeztetd tablakat, ill.
figyelmeztetd fényjelzéseket kell elhelyezni.

e Ha a sugarterhelés meghaladja a megengedett értéket, a berendezést azonnal ki kell kap-
csolni.

Soroljon fel néhanyat, a 1ézersugaras hegesztésre vonatkozé munkabiztonsagi kovetel-
mények koziil!
Valasz:

Lézersugaras hegesztésre vonatkoz6 munkabiztonsagi kdvetelmények

e Az ipari lézerberendezés veszélyt jelenthet a berendezést kezel6 vagy kozelében tartézkodo
emberre, mert:
o alézersugarat eldallito berendezés aramellatasa 400 V,
o agerjeszt0 kor fesziiltsége 20-30 kV,
o alézersugar kozvetleniil, vagy a munkadarab feliiletérdl visszaverddve elérheti az em-
beri test egyes részeit.

e A hegesztogép kezel6 koteles a szem védelmére a 1ézersugar karos hatasa ellen védo, kii-
l6nleges iivegbdl készitett, mindsitett védészemiiveget hasznalni, amely megfelel a beren-
dezés osztalyba sorolasanak.

e Ha a gyartd cég a gépkonyvben felhivja a figyelmet a sugarveszélyre, akkor a kezeld kote-
les sugarvédelmi filmjelvényt hasznalni.

Soroljon fel néhanyat, a plazmaiv-hegesztésre vonatkozé munkabiztonsagi kovetelmé-
nyek koziil!

Vilasz:

Plazmaiv-hegesztésre vonatkozd munkabiztonsagi kovetelmények

e A plazmatechnologianal hasznalt aramforras kdzvetlen érintési veszélyt jelent.
o A kiils6 ivli pisztolyndl a nagy munkafesziiltség miatt a munkadarab megérintése is veszé-
lyes lehet.
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A biztonsag érdekében aramiitési veszély ellen masodlagos védelmet (szigetelé podium,
alatét stb.) is alkalmazni kell.

Szigetelo képességli véddkesztyli nélkiil dolgozni tilos!

Az elektrodak cseréjét, az egyeniranyiton vagy a vezérlokésziiléken torténd barmiféle sze-
relést csak a gép kikapcsolt, fesziiltségmentes allapotaban, a gyarto vallalat kezelési és kar-
bantartasi utasitasa alapjan, csak erre a feladatra kioktatott és megbizott karbantartd szak-
ember végezheti.

Sériilt plazmapisztoly hasznalata életveszélyes!

Barmilyen javitast csak szakképzett és ezzel a feladattal megbizott személy végezhet.

Fontosabb jogszabalyok

1993. évi XCIII. térvény a munkavédelemrol

143/2004. (XII. 22.) GKM rendelet a Hegesztési Biztonsagi Szabalyzat kiadasarol

35/2014. (XI. 19.) NGM rendelet egyes szallithatd nyomastartd berendezések lizemeltetésével
kapcsolatos miiszaki biztonsagi kovetelményekrdl és a Gazpalack Biztonsagi Szabalyzatrol

16/2008. (VII. 30.) NFGM rendelet a gépek biztonsagi kovetelményeirdl és megfelelosége-
nek tanusitasarol

3/2002. (II. 8.) SzCsM-EiiM egyiittes rendelet a munkahelyek munkavédelmi kdvetelményei-
nek minimalis szintjérdl

2/1998. (I. 16.) MiM rendelet a munkahelyen alkalmazand6 biztonsagi és egészségvédelmi
jelzésekrol.

Felhasznalt irodalom

Karsai Istvan (2009): A hegesztés biztonsagtechnikaja.

Fontosabb szabvanyok

MSZ 6292:2009 Gazpalackok szallitasa, tarolasa és kezelése

MSZ EN 1089-3:2011 Szallithaté gazpalackok. A gazpalackok megjeldlése (az LPG kivételé-
vel). 3. rész: Szinjelolés
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4.4. Hegesztési alapeljarasok munkahigiéniai kovetelményei

Legfontosabb és leggyakoribb foglalkozasi és foglalkozassal 6sszefiiggé megbetegedések
és megelozésiik

A hegesztési eljarasok a munkavégzés, a munkakdrnyezet és a munkakoriilmények tekintetében kiilo-
ndsen veszélyes technologianak mindsiilnek, mivel a hegesztési munkamiiveletek soran egyidejiileg
tobbféle, jellegében és hatasaban eltérd veszélyforrassal kell szamolni. A hegesztok egészségvédelme
nem csak a hegesztési eljarasok Osszetett veszélyessége, egészségre gyakorolt sokrétli hatasa, hanem a
nagyszamu munkavallaléi [étszam érintettsége miatt is kiemelten kezelendd

A hegesztési tevékenységet végzd munkavallalok korében leggyakrabban az ultraibolya sugarzas
okozta heveny kotéhartya gyulladas fordul eld. A sugarzas hatasara a boron gyulladasos elvaltozasok
jelentkezhetnek. Plazmatechnologia esetén eléfordulhat fokozott zajexpozicio, és ezért hallaskaroso-
das kialakulasa is lehetséges.

A hegesztési eljarasok egészségkarositd hatasai koziil a legnagyobb veszélyt a kiillonb6z6 mérgezo
hatasu gazok (6zon, nitrogénoxidok, szénmonoxid) és a toxikus fémexpoziciot okozd (Cr, Ni, Mn,
Cd, Fe, Cu, Zn stb.) hegesztési fiistok jelentik. Szennyezhetik még a munkatér levegdjét a technologia
soran alkalmazott védégazok, fedoporok, és a fémfeliiletek kezelésére hasznalt festékek, (pl. mini-
ummal kezelt feliiletekrél h6 hatasara mérgez6 6lomg6zok szabadulnak fel), vagy a szabalytalanul
alkalmazott klortartalmu zsiroldoszerek is.

A munkahelyi expoziciot jelentd tényezok kozott jelentds munkaegészségligyi szerepet jatszanak a
hegesztési eljarasok soran felszabadulé nanorészecskék is. A nanorészecskék szervezetbe jutasuk
helyén helyi elvaltozasokat okoznak, majd koros folyamatokat, gyulladast hoz 1étre a tiidében, a sziv-
érrendszerben, befolyasolja a véralvadast, a DNS szerkezetét, és rosszindulati daganatot idézhet el6.

A hegesztési eljarasok soran az ergonomiai koroki tényezokbol szarmazo egészségkarositd kockazat
szerepével is szadmolni kell. Az ilyen tevékenységek soran kiemelendd a gerinc, a kar, a kéz, illetve (a
hegesztdpisztoly markolata miatt) a tenyér fokozott megterhelése. Tovabb fokozza a megterhelést €s
az ebbdl szarmazod igénybevételt, ha a hegesztést szik munkatérben, kényszertesttartasban kell végez-
nie a munkavallalonak.

A hegesztési eljarasok jellemz6 koroki tényez6i, €s az altaluk okozott egészségkarosodas veszélyei a
kovetkezo tablazatban keriiltek 6sszefoglalésra:



Hegesztési elja-
rasok

Langhegesztés,
langvagas

Villamos ivhe-
gesztések

AWI hegesztés

Fogyoelektrodas
védbgazas (AFI,
CO2) hegesztések

Plazma-
technologia

Fedettivii hegesz-
tés

Salakhegesztés

Villamos ellenal-
las-hegesztés

Termithegesztés

Munka-
végzés

Mechanikai, élettani, idegi, érzelmi hatasokbol eredé megterhelés

Munkakornyezet

Vegyi anyagok: (gazok, fiist, por,
aerosolok). Sugarzas. Fémfrocs-
csenés. Oxigénelvonas.
Ttiz- és robbanas okozta baleseti
veszély.

Villamos aramiités. Balesetve-
sz8ly.

Bizonyos veszély-elemek a gaz
¢és ivhegesztéssel megegyeznek,
de a vizhiités miatt fokozott az
aramiités veszélye. Fulladasve-
sz¢€ly az oxigénelvonas miatt CI2,
foszgén keletkezhet a szabalyta-
lan zsirtalanitasbol, 6zon, fémgo-
z0k (Pb, Cu, Zn kertilhet a leve-
gbbe alacsony olvadasponti
fémek hegesztésekor.

Bizonyos veszély-elemek a gaz

és ivhegesztéssel megegyeznek,

de a vizhiités miatt fokozott az
aramiités veszélye.

Nagyobb energia-koncentracid
miatt fokozott hé €s fénysugar-
zas. Fémgodzok, gazok, fémpo-
rok, 6zon, nitrogénoxidok foko-
zott koncentracioban lehetnek
jelen. Magas zajszint.

Aramiités veszélye.
Fed6porbol gazok, gézok, SiO
Salakeltavolitas,
Mechanikai sériilés veszélye.

Aramiités veszélye.
Mechanikai sériilés veszélye.
Fémfreccsenés. Fémg6zok és

gazok, Tlzvesz¢Ely.

Aramiités veszélye. Fémfreccse-
nés. Fémgozok-gazok,
Nem megfeleld tisztitas esetén
oldoszerek, Pb.
Mechanikai sériilés veszélye.

Ho- és fénysugarzas, Fémfrecs-
csenés

Klimatikus hatasok, (melegben, hidegben, nedves kornyezetben, stb.)
Beszallassal, magasban, mélyben, zart térben, szabadban stb. végzett munka.

Munka-
koriilmények

Egészség-karosodas jellege

Légzbészervi megbetegedések.
Mozgasszervi elvaltozasok.
Meérgezés. Klimatikus meg-
terhelés. Sugarzasok okozta
szemkarosodasok. Borkaro-

sodas.

Egési sériilés.

Légzbszervi megbetegedések.
Me¢érgezés.
Klimatikus megterhelés.
Sugarzasok okozta szemkaro-
sodasok.
Borkarosodas.

Egési sériilés. Aramiités.

Légzdszervi megbetegedések.

Légzdszervi megbetegedések.
Mozgasszervi elvaltozasok.
Meérgezés. Klimatikus meg-
terhelés. Sugarzasok okozta

szemkarosodasok.

Bérkarosodas. Egési sériilés.
Aramiités. Hallaskarosodas.

Légzbszervi megbetegedések.
Mozgasszervi elvaltozasok.
Mérgezés. Egési sériilés.
Aramiités. Mechanikai szem-
sériilés.

Légzészervi megbetegedések.
Egési sériilések. Aramiités,
Balesetek.

Légzbszervi megbetegedések.
Egési sériilések. Aramiités.
Balesetek. Mérgezés.

Egési sériilések.
UV fény okozta szemsériilés.
Egési sériilések.
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Megelozés

A miszaki megel6zés terén a legfontosabb a megfeleld és hatékony szell6ztetés kialakitasa, valamint
a mobil és helyi elszivo berendezések (flistvisszaszivo hegesztdpisztoly) alkalmazasa.

A munkahelyek kialakitdsanal a nyiltivii hegesztés munkahelyét a karos fénysugarzast at nem eresz-
t0 és azt elnyeld, nem éghetd, illetve égéskésleltetd anyagu, rogzithetd térelvalasztoval kell elhatarol-
ni a kornyezett6l ugy, hogy az ott tartozkodo személyeket karos fénysugarzas ne érje, gondoskodni
kell a megfeleld egyéni szem- és arcvédelemrdl.

Az egyéni védoeszkozoknek kiemelt szereplik van a foglalkozasi megbetegedések és balesetek meg-
el6zésében,— a szem- és arcvédok, védéruhazat, védokesztyli, szakmai hasznalata labbelik, labszar-
veédok stb.

Megfelel6 ergonémiai eszkoézokkel (pl. hidraulikus tehermentesitd kar) és a munkaeszkdzok ergond-
miai szempontu kialakitasaval csokkenteni kell a megterhelést.

A hatékony megel6zés érdekében a hegesztési munkavégzés soran szigortian meg kell kovetelni és
be kell tartani a baleset-megeldzésre és az orvosi megelozésre vonatkozo eldirasokat.

Szabalyozas

— 1993. évi XCIIL torvény a munkavédelemrol,

— a3/2002. (IL. 28) SzCsM-EiM egyiittes rendelet a munkahelyek munkavédelmi kdvetelményei-
nek minimalis szintjérol,

— a25/2000. (IX. 30.) EiM-SzCsM egyiittes rendelet a munkahelyek kémiai biztonsagarol,

— a 65/1999. (XII1.22.) EiiM rendelet a munkavallalok munkahelyen torténd egyéni véddeszkoz
hasznalatanak minimalis biztonsagi és egészségvédelmi kovetelményeirdl,

— a143/2004. (XII. 22) GKM rendelet a Hegesztési Biztonsagi Szabalyzat kiadasarol,

— a 33/1998. (V1.24.) NM rendelet a munkakori, szakmai, illetve személyi higiénés alkalmassag
vizsgalatarol és véleményezésérol,

— a27/1996.(VIIL.28.) NM rendelet a foglalkozasi betegségek és fokozott expozicids esetek beje-
lentésérol és kivizsgalasarol.

A munkavédelmi szakiigyintézo feladatai

Az ellenérzés soran vizsgalni kell:

o A hegesztési munkahely elhelyezését, kialakitasat, alapteriiletét, padozatat, falazatat, szellozteté-
sét, a munkaeszkozoket,

e A technoldgiai folyamat tiikrében a munkavégzésbol, a munkakdrnyezetbdl és a munkakoriillmé-
nyekbdl szarmazo veszélyforrasokat,

o A kockazatot sulyosbitod tényezdket,

o A foglalkoztatottak 1étszamat,

o A sériilékeny csoportba tartozok foglalkoztatasat.

e A munkavallalok részt vettek-e a munkakdriik tekintetében meghatarozott orvosi vizsgalatokon,



e A munkaltatéd rendelkezik-e teljes korii kockazatértékeléssel,

o A kockazatértékelést szaktevékenység végzésére jogosult személy végezte-e.

o A foglalkozas-egészségiigyi orvos részt vett-e a kockazatértékelés elvégzésében,

e Megtorténtek-e az indokolt levegdszennyezettség vizsgalatok.

e A munkavallalok rendelkezésére all-e az adott koroki tényezokhoz illeszkedd, kellden hatdsos
kollektiv és/vagy egyéni védelem,

e A szocialis létesitmények megfelelosége,

e Munkavédelmi oktatas rendje, tematikaja, a munkavégzéshez sziikséges képesitések, engedélyek

megléte,

e Megtortént-e a korabbi munkavédelmi ellendrzés alkalmaval feltart hidnyossagok megsziintetése.

Onellen6rzé kérdések
(Hegesztési alapeljarasok munkahigiéniai kovetelményei)

1.

Melyek a legfontosabb és leggyakoribb foglalkozasi és foglalkozassal 6sszefiiggé megbe-
tegedések, a hegesztési eljarasokkal osszefiiggésben?

Valasz:

A hegesztési eljarasok a munkavégzés, a munkakdrnyezet €és a munkakoriilmények tekinteté-
ben kiilondsen veszélyes technologianak mindsiilnek, mivel

e a hegesztési munkamiiveletek soran egyidejlileg tobbféle, jellegében és hatasaban eltérd
veszélyforrassal kell szamolni.

e A hegesztok egészségvédelme nem csak a hegesztési eljarasok Osszetett veszélyessége,
egészségre gyakorolt sokrétli hatasa, hanem a nagyszamu munkavallaloi 1étszam érintett-
sége miatt is kiemelten kezelend6

Leggyakrabban az ultraibolya sugarzas okozta heveny kotéhartya gyulladas fordul eld. A
sugarzas hatasara a boron gyulladasos elvaltozasok jelentkezhetnek. Plazmatechnologia esetén
eléfordulhat fokozott zajexpozicio, és ezért hallaskarosodas kialakulasa is lehetséges.
Legnagyobb veszélyt a kiilonb6z6 mérgezo hatasa gazok (6zon, nitrogénoxidok, szénmon-
oxid) és a toxikus fémexpoziciot okozo (Cr, Ni, Mn, Cd, Fe, Cu, Zn stb.) hegesztési fiistok
jelentik. Szennyezhetik még a munkatér leveg6jét a technoldgia soran alkalmazott védoégazok,
fedéporok, és a fémfeliiletek kezelésére hasznalt festékek, (pl. miniummal kezelt feliiletekrol
hé hatasara mérgezo 6lomgdzok szabadulnak fel), vagy a szabalytalanul alkalmazott klortar-
talmu zsirolddszerek is.

A hegesztési eljarasok soran felszabadulé nanorészecskék. A nanorészecskék szervezetbe
jutasuk helyén helyi elvaltozasokat okoznak, majd koros folyamatokat, gyulladast hoz létre a
tiidében, a sziv-érrendszerben, befolyésolja a véralvadast, a DNS szerkezetét, és rosszindulatu
daganatot idézhet eld.

Az ergonomiai koroki tényezokbol szarmazo egészségkarositdé kockazat szerepével is sza-
molni kell. Az ilyen tevékenységek soran kiemelendd a gerinc, a kar, a kéz, illetve (a hegesz-
topisztoly markolata miatt) a tenyér fokozott megterhelése. Tovabb fokozza a megterhelést és
az ebbol szarmazo igénybevételt, ha a hegesztést sziik munkatérben, kényszertesttartasban kell
végeznie a munkavallalonak.



Milyen lehetéségeket tud emliteni, a hegesztési eljarasokkal osszefiiggé megbetegedések,
balesetek megel6zésére?

Valasz:

e A miiszaki megel6zés terén a legfontosabb a megfeleld és hatékony szell6ztetés kialakita-
sa, valamint a mobil és helyi elszivo berendezések (flistvisszaszivd hegesztdpisztoly) al-
kalmazasa.

¢ A munkahelyek kialakitdsanal a nyiltivii hegesztés munkahelyét a karos fénysugarzast at
nem eresztd és azt elnyeld, nem éghetd, illetve égéskésleltetd anyagl, rogzithetd térelva-
lasztoval kell elhatarolni a kornyezett6l Gigy, hogy az ott tartozkodd személyeket karos
fénysugarzas ne érje, gondoskodni kell a megfelel egyéni szem- és arcvédelemrol.

o Az egyéni védoeszkozoknek kiemelt szerepiik van a foglalkozasi megbetegedések és bal-
esetek megeldzésében,— a szem- €s arcvédok, védoruhazat, védokesztyli, szakmai haszna-
lata labbelik, labszarvédok stb.

o Megfelel6 ergonémiai eszkozokkel (pl. hidraulikus tehermentesité kar) és a munkaeszko-
z0k ergonomiai szempontu kialakitasaval csokkenteni kell a megterhelést.

e A hatékony megel6zés érdekében a hegesztési munkavégzés soran szigoruan meg kell ko-
vetelni és be kell tartani a baleset megel6zésre és az orvosi megel6zésre vonatkozoé elé-
irasokat.
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143/2004. (XII. 22.) GKM rendelet a Hegesztési Biztonsagi Szabalyzat kiaddsarol

65/1999. (XII. 22.) EiiM rendelet a munkavallalok munkahelyen torténd egyéni véddeszkoz
hasznalatdnak minimalis biztonsagi és egészségvédelmi kdvetelményeirdl

Fontosabb szabvanyok

MSZ EN 407:2004 Védokesztylik termikus kockazatok (hd és/vagy tiiz) ellen. (Alkalmazzak
hegesztoknek bor 1abszarvédokhoz is.)

MSZ EN 12477:2002 Hegeszt6k védokesztylii
MSZ EN 12477:2001/A1:2005 Hegesztok védokesztyli
MSZ EN 50321:2002 Villamosan szigetel6 labbeli

MSZ EN ISO 11611:2008 Hegesztéshez ¢és rokon eljarasokhoz hasznalatos véddéruhazat (ISO
11611:2007)

MSZ EN ISO 11611:2016 Hegesztéshez és rokon eljardsokhoz hasznalatos védéruhazat (ISO
11611:2015)

MSZ EN ISO 11612:2016 Védoruhazat. HO és lang ellen védd ruhazat. Minimalis teljesit-
ménykovetelmények (ISO 11612:2015)

MSZ ISO 4643:1993 Altalanos ipari hasznalati PVC-csizméak kovetelményei
MSZ-09-57.0033:1990 Beszallassal végzett munkak munkavédelmi kdvetelménye
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5. A munkavédelmi hatosag felvilagositasi, tajékoztatasi és tanacsadasi tevékenysége
5.1. Ingyenes munkavédelmi tanacsadas
Munkaltatok, munkavédelmi képviselok, érdekképviseleti szervek, munkavallalok figyelmébe!

A munkavédelmi tanacsadas célja els6dlegesen a mikro, kis-és kdzépvallalkozasok, illetve az indulo
vallalkozasok szdmara, az egészséges €s biztonsagos munkavégzés feltételeinek megteremtésében valo
segitségnyujtas, a tanacsadas és tajékoztatas eszkozeivel, a munkahelyi balesetek és egészségkaro-
sodasok megel6zése érdekében.

A munkavédelmi tanacsadas soran kizarolag a munkahelyi biztonsaggal és egészséggel kapcsolatos
kérdésekben adhatd informacio.

A tanacsadas a jogszabalyokban, szabalyzatokban, szabvanyokban megfogalmazott normativ kdve-
telmények ismertetését, illetve az ezekbdl kovetkezo helyes gyakorlat bemutatasat tartalmazhatja.

Tajékoztatas, tanacsadas keretében munkabiztonsagi és foglalkozas-egészségligyi szolgaltatdo nem
ajanlhato!

Az érdekloddk névtelenségiiket megodrizhetik a tanacsadas igénybevételekor, mely telefonon, szemé-
lyesen és irasos formaban torténhet.

5.2. Munkavédelmi tajékoztatd, taniacsado tevékenységet ellaté szervezetek

e Technoldgiai és Ipari Minisztérium Munkavédelmi Iranyitasi Féosztaly
e Témakor: Munkahelyi biztonsag, munkahelyi egészség

76ld szam: 06 80 204 292

Hivhat6:  keddi és csiitortoki munkanapokon:

8.30-16.00 E-mail: munkavedelem-info@tim.gov.hu

o Fovarosi és megyei kormanyhivatal mint munkavédelmi hatésag

A teriileti munkavédelmi hatdsagok elérhetdségei (cim, telefonszam, e-mail cim)
http://ommf.gov.hu/index.php?akt menu=228

e Magyar Banyaszati és Foldtani Szolgalat
Témakor:  Banyaszati munkabiztonsag
Z6ld szam: 06 80 204 258
Hivhato:  hétf6tol-csiitortokig: 8.00-15.00, pénteken: 8.00-12.00;
E-mail: munkavedelem@mbfsz.gov.hu
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5.3.

10.

11.

12.

13.

14.

A munkavédelmi tajékoztato és tanacsado tevékenység ellatasanak rendje

Az Mvt. 81. § (3) bekezdésben foglalt tajékoztatasi és tanacsadasi tevékenység (a tovabbiak-
ban egyiitt: tanacsadas) célja az egészséget nem veszelyeztetd és biztonsagos munkavégzéssel
kapcsolatos jogosultsagoknak ¢és kotelezettségeknek elsésorban a szervezett munkat végzo
munkavallalok és munkaltatok, valamint az érdekképviseletiiket ellato szervek informacios
igényét kielégité megismertetése.

A tanacsadast a hatosag a munkavédelmi hatosagi ellendrzési feladat ellatasahoz sziikséges
vizsgaval rendelkez6 kormanytisztvisel6i utjan, valamint az TIM MVF a személyi allomanya-
ba tartoz6, munkavédelmi szakképesitéssel rendelkezé munkatarsai utjan teljesiti.

A tanacsadasi tevékenységet a vonatkozo jogszabalyi el6irasok, szakmai szabalyok valamint a
tanacsadasok soran szerzett tapasztalatok alapjan kell végezni a szervezeti egységekre vonat-
koz¢ tigyrend figyelembe vételével.

Biztositani kell, hogy a tanacsadast igénybe vevo személyek és szervezetek névtelenségiiket
megorizve, kozérthetd formaban, a munkavédelemre vonatkozé szabalyok pontos megjeldlése
mellett jussanak hozza a kért tajékoztatashoz.

A tanacsadast igénybe vevo egyedi azonositasara alkalmas adata nem kérhetd. A feladat ella-
tasa soran az adatok kezelése, nyilvantartasa ¢s feldolgozasa kizarélag az adatvédelemre vo-
natkozd jogszabalyok rendelkezései szerint torténhet.

A tanacsadas ingyenes.

A tanacsadas torténhet telefonon, irdsban, vagy a hivatal épiiletében személyesen, tovabba —
kiilon vezetdi dontés alapjan — kiils6 helyszinen.

A tanacsadas kizarolag munkabiztonsagi (kivéve banyaszat munkabiztonsaga) és munka-
egészségiligyi témakra terjedhet ki.

A tanacsadas keretében nyujtott informacié termék, szolgaltatas értékesitését vagy mas modon
torténd igénybevételét, illetve egy adott vallalkozas nevének, tevékenységének népszeriisité-
sét, tovabba aru vagy arujelz6 megismertetését eldmozdité reklamot nem tartalmazhat.

A tanacsadas keretében munkabiztonsagi vagy foglalkozas-egészségiigyi szolgaltatd nem
ajanlhat6. Munkabiztonsagi, foglalkozas-egészségligyi vagy egyéb szolgaltatonak munkaltato
nem ajanlhato.

A tanacsadas nem mindsiil jogi iranymutatasnak vagy elvi allasfoglalasnak, egyedi ligyek ér-
telmezésére nem terjedhet ki, konkrét miiszaki megoldast, tervet, végrehajtasi javaslatot nem
foglalhat magaba, kizarolag a jogszabalyokban, szabvanyokban megfogalmazott normativ ko-
vetelmények ismertetését, illetve az ezekbol kdvetkezd helyes gyakorlat bemutatasat tartal-
mazhatja.

Tanacsadas soran munkaltatorol semmilyen informacié nem adhato6 ki (még helyes gyakorlat
ismertetése céljabol sem).

Mas hatosag szakmai kompetenciajaba tartozé szobeli megkeresés esetén meg kell nevezni a
tanacsadast kér6 szamara az illetékes szervet és tajékoztatast kell nyajtani annak elérhetéségé-
rol.

Nyilvanos adatok, informaciok tekintetében az ismert honlapokra iranyithaté a kérdezo.

(98]
(9]



15.

16.

17.

18.

19.

20.

21.

22.

23.

24.

25.

26.

Indokolt esetben tajékoztatni kell a tanacsot kérét arrol is, hogy a tandcsadas nem mentesiti a
munkaltatot munkavédelmi feladatainak, kiilonosen a munkavallalok irdnyaban fennallo
tajé-koztatasi kotelezettségeinek teljesitése alol.

Nem adhato tajékoztatas, tanacsadas kiillondsen:

a munkavédelmi hatdsagnal folyamatban 1év6 tigyrol, perrol, igazsagszolgaltatasi tevékeny-
ségrol, azok varhato kimenetelérdl, szankcionalasi gyakorlatrol,

a munkavédelmi hatdsagi tevékenységgel, a hatosagi ellendrzéssel, esetlegesen varhato ellen-
orzésekkel (pl.: tervezett hatosagi ellendrzések, akcio ellendrzések, célvizsgalatok) kapcsolat-
ban a honlapon nyilvanossa tett informacidkon tul;

a munkavédelmi ellendrzés szempontjairdl, modszereirdl (pl.: belsé modszertani ttmutatok);

a munkavédelmi hatosag ellendrzési tevékenységével kapcsolatos statisztikai adatokrol, jel-
lemz6 tigyekrdl vagy jogsértésekrol.

E kérdések tekintetében az igényelt informacio az Technoldgiai és Ipari Minisztérium

belso szabalyai, illetve a Févarosi és Megyei Kormanyhivatal sajtoval, tomegtajékoztatassal
kapcsolatos tevékenységére vonatkozo szabdlyai szerinti hataskori és eljarasi rendben adhato
meg.

A személyes tanacsadas esetén a tanacsot kérd adatkezelési hozzajarulasat meg kell kérni.

Megtagadhato a tanacsadas, ha a tajékoztatast kéré személy ismételten fordul ugyanabban az
iigyben a hatosaghoz illetve az TIM MVF-hez, vagy megkeresése nyilvanvaldan a hatosag
sziikségtelen leterhelésére iranyul.

Tanacsadas elsdsorban a tanacsadas céljabol biztositott €s kozzétett idében torténik. Ezen ki-
viil es6 iddszakban tanacsadés egyedi egyeztetés alapjan torténhet.

A hat6sag tanacsadasra nyitva allo iigyfélfogadasi rendje, elérhetdsége az illetékes Kormany-
hivatal altal kozzétettek szerint.

Az TIM MVF ingyenesen hivhat6 telefonszama (z6ld szam): 06-80/204-292
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6. A munkavédelmi hatosag ellenérzési jogosultsaganak targykore

A munkavédelmi hatésag jogosult:

A kozigazgatasi hatdsagi ellendrzés soran a munkavédelmi hatésag az Mvt. 84. § (1) alapjan,
jogosult példaul:

b) valamennyi munkahelyen - kiilon engedély nélkiil - ellenérzést tartani;

¢) a munkabaleseteket - kivéve a kozati kozlekedéssel kapcsolatosakat - és a fokozott expozicios
eseteket - a munkaltato ez iranyu feleldsségét nem érintve - kivizsgalni;

d) a munkaltatot felhivni az egészséget nem veszélyeztetd ¢és biztonsagos munkavégzés kove-
telményeinek teljesitésére;

e) a munkaltatot a feltart hianyossagok meghatarozott hataridon beliil t6rténd megsziintetésére
kotelezni;

f) az egészséget nem veszélyeztetd és biztonsagos munkavégzésre vonatkozo eldirasok sulyos
megszegésével foglalkoztatott munkavallalét a kifogasolt munkavégzéstol eltiltani;

g) a munkavallalo egészségét, testi épségét fenyegeto veszEly esetén, hatarértéket meghaladd ex-
pozicioban, rakkeltd, mutagén, teratogén hatasu veszély eléfordulasakor - annak elharitasdig -,
vagy nem megfeleld védelmet nyujté véddeszkoz hasznélatakor a veszélyes tevékenység, illetve
iizem, lizemrész miitkddésének, munkaeszkdz, egyéni véddeszkodz, veszélyes anyag vagy keverék
hasznalatanak felfiiggesztését elrendelni;

j) a munkaeszkoz és egyéni véddeszkoz miitkodését, hasznalatat felfiiggeszteni, ha az nem ren-
delkezik a 18. § (3)-(4) bekezdésében meghatarozott okirattal;

1) a munkahelyen tartozkodd személytdl az ellenérzéshez sziikséges felvilagositast kérni, vala-
mint az ilyen személyt személyi azonossaga igazolasara felhivni;

m) az ellendrzés lefolytatdsanak akadalyozésa esetén a rendérség igénybevételére;

(4) A munkavédelmi hatosag a tényallds alapjan jogosult a munkaltatoé és a munkahelyen munkat
végzd személy kozotti munkavégzésre iranyuld - az ellendrzés megkezdésekor, illetdleg baleset
bekovetkezése esetén a baleset idopontjaban fennallod - jogviszonyt szervezett munkavégzésnek
mindsiteni. A mindsitéshez a munkaltatoként eljaras ald vontnak rendelkezésre kell bocsatania
mindazokat a bizonyitékokat, amelyek alapjan megallapithato, hogy a részére végzett munka nem
tartozik a szervezett munkavégzés (87. § 9. pont) korébe.

(5) Olyan munkahelyen, ahol kiilonb6z6 munkaltatok munkavallalokat egyidejileg foglalkoztat-
nak, és a munkavédelmi ellenérzés eredményeként valamely munkaltaté nem azonosithato, a (4)
bekezdés vonatkozasaban az ellenkezd bizonyitasaig vélelmezni kell, hogy az érintett munkaval-
lalok munkaltatoja az, aki a tevékenységet a munkahelyen ténylegesen iranyitja, ennek hidnya-
ban, aki a munkahelyért a {6 feleldsséget viseli, ha ilyen nincs, akkor az, akinek a teriiletén a
munkavégzés folyik.

(6) A munkavédelmi hatosag a helyszini ellenérzés soran készitett jegyz6konyv egy példanyat a
munkaltatonak, tavollétében a munkavédelmi hatosag altal készitett feljegyzést a munkaltatd ré-
sz€r6l jelen 1év6 személynek atadja.

(7) A munkavédelmi hat6sag altal a helyszini ellen6rzésen kozolt adatszolgaltatasra valo felhi-
vast a jegyzokonyvben rogziteni kell.



82. § (1) A munkavédelmi hatésag munkavédelmi birsagot alkalmaz az egészséget nem veszé-
lyeztetd €s biztonsagos munkavégzésre vonatkozd kdvetelmények teljesitését elmulaszto, és ezzel
a munkavallalo életét, testi épségét vagy egészségét stlyosan veszélyeztetd munkaltatoval vagy a
40. § (2) bekezdésében meghatarozott 6sszehangolasi kotelezettség megvalositasaért felelds sze-
méllyel vagy szervezettel szemben.

(2) A munkavallalo ¢€letét, testi épségét vagy egészségét sulyosan veszélyezteti kiilondsen

a) a 21. §-ban meghatarozott feltételek szerinti munkavédelmi iizembe helyezés elmulasztasa;

b) a 23. § (1) bekezdésében meghatarozott idoszakos biztonsagi feliilvizsgalat elmulasztasa;

c) a 23. § (2) bekezdésében meghatarozott soron kiviili ellendrzés elmulasztasa;

d) az 54. § (2) bekezdésében meghatarozott kockazatértékelés elmulasztasa:

da) a foglalkoztataspolitikdért felel6s miniszter rendelete szerinti legmagasabb veszélyességi osz-
talyba tartoz6 munkaltato esetében, valamint

db) az egyes veszélyforrasok hatasanak kitett munkavallalok védelmérdl szolo kiilon jogszaba-
lyokban el6irt esetekben, amely megvalosul kiilonosen a kockazatértékelés keretében sziiksé-
ges expozicidbecslés/-mérés hianyaban;

e) a sziikséges biztonsagi berendezések, egyéni véddeszkozok miikodésképtelensége, illetve hia-
nya;

f) a munkavégzés 40. § (2) bekezdése szerinti 6sszehangolasi kotelezettségének elmulasztasa;

g) a veszélyes munkahelyen, veszélyes munkaeszkodzzel, vagy veszélyes technologiai folyamat-
ban végzett munka esetére - ideértve a kiilon jogszabalyban meghatarozott veszélyforrasokkal
jaré munkakdoroket, sériilékeny csoportot - eldirt munkakori alkalmassagi vizsgalatok, biologi-
al monitorozas elmulasztasa;

h) a kiilon jogszabalyok szerint eldirt foglalkoztatasi tilalom megszegése;

1) a megengedett értéket meghaladd expozicidban torténd foglalkoztatas a sziikséges védelem hi-
anyaban; tovabba

j) a rakkeltd expozicidval jard tevékenység esetére a kiilon jogszabdaly altal eldirt mérések elmu-
lasztasa;

k) a veszélyes munkahelyen, veszélyes munkaeszkdzzel vagy veszélyes technologiai folyamatban
végzett munka esetére a munkavédelemre vonatkozo szabalyban elGirtnal kevesebb munkaval-
laloi 1étszam foglalkoztatasa.

Munkavédelmi birsag

(3) A munkavédelmi birsag dsszege 50.000,- Ft-tél 10.000.000,- Ft-ig terjedhet.

(4) A munkavédelmi hatésag a munkavédelmi birsagot telephelyenként szabja ki, amennyiben az
azonos idében lefolytatott eljaras soran megallapitast nyer, hogy az (1) bekezdésben leirt veszé-
lyeztetést ugyanazon jogszabalyi rendelkezést megsértve a munkaltato tobb telephelyén valdsitja
meg.

(5) A munkavédelmi birsagot a sulyos veszélyeztetést feltaro feliigyeld javaslata alapjan a mun-
kavédelmi hatosag szabja ki.

A munkavédelmi hatdsag a birsagot

a) a veszélyeztetés mértékének,

b) a veszélyeztetettek szamanak,

c¢) a veszélyeztetés idOtartamanak, ismétlodo jellegének,
d) a megsértett jogszabalyi eldirasok szamanak,

e) a veszélyeztetés varhato kovetkezményeinek,

f) a sériilés és az egészségkarosodas mértékének,



g) a munkaltatdé vagy a 40. § (2) bekezdésében meghatarozott sszehangolasi kotelezettséget
elmulasztd személy vagy szervezet altal foglalkoztatott munkavallalok szamanak és éves nettd
arbevételének vagy mérlegf6osszegének,
h) a hatarértékkel jellemzett koroki tényezokre megadott hatarérték ttllépése mértékének, vala-
mint
1) a birsag kiszabasara okot add veszélyeztetés kialakulasahoz vezetd egyéb mulasztas személyi
és targyi koriilményeinek mérlegelésével szabja ki.
(6) Az (1) bekezdés alapjan kiszabott pénzbirsagot a munkavédelmi hatosag kincstari eldirany-
zat-felhasznalasi keretszamlajara kell befizetni.

Hataridok

83/D. § (1) A munkavédelmi hatosagi ellenérzés hatarideje negyvenot nap

a) a munkabalesetekkel, foglalkozasi megbetegedésekkel és fokozott expozicids esetekkel,

b) a baleset munkabalesetnek mindsitésével,

¢) a munkaltat6 és a munkahelyen munkat végz6 személy kozotti munkavégzésre iranyuld jogvi-
szony szervezett munkavégzésnek torténd mindsitésével kapcsolatban.

(2) A munkavédelmi hatosagi ellendrzés hatarideje az (1) bekezdés altal nem érintett esetekben
30 nap.

(3) A munkavédelmi hatosag hivatalboli eljarasanak tigyintézési hatarideje 60 nap.

~
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7. A munkavédelmi hatosag hataskorébe tartozo panaszok és kozérdekii bejelentések
kivizsgalasa

Kulcsszavak (meghatarozasok):
Panasztv., Panasz, Kozérdekl bejelentés, Eljarasra jogosult szerv, Elérhetetlenség,
Azonosithatatlan személy,

Bevezetés

Az Alaptorvény XXV. cikke az allampolgari szabadsagjogok kozott sorolja fel a panasz, kozér-
dekii bejelentés megtételéhez fiiz6dé alkotmanyos jogot: ,,Mindenkinek joga van ahhoz, hogy
egyediil vagy masokkal egyiitt, irdsban kérelemmel, panasszal vagy javaslattal forduljon barmely
kdzhatalmat gyakorlod szervhez ” Az idézett alkotmanyos alapjogot a panaszokrdl és a kozérde-
kii bejelentésekrol szolo 2013. CLXYV. torvény (a tovabbiakban: Panasztv.) tolti meg tarta-
lommal, amely - a jogbiztonsagot veszélyeztetd jogi helyzet tisztdzasan tul - arra hivatott, hogy
tamogassa a kozérdekii bejelentdket, és megteremtse tényleges védelmiiket.

Garancialis szabalyt jelent az alapvetd jogok biztosanak kozponti szerepe. Az alapvetd jogok biz-
tosa vizsgalhatja az allami szervek panasz- és kdzérdekii bejelentés kezelési gyakorlatat,

A munkavédelmi és munkaiigyi ellenérzés szervezeti rendszerében a miniszter és a jarasi hivata-
lok 6nallé hataskorben és felelosséggel latjak el a panaszok és kozérdekii bejelentések intézését,
illetve dontenek a jogszabalyi keretek kozott a kivizsgalas mell6zésérol

Fogalom-meghatarozasok
A panasz olyan kérelem, amely egyéni jog- vagy érdeksérelem megsziintetésére iranyul, és elin-
tézése nem tartozik mas - igy kiillondsen birosagi, kozigazgatasi - eljaras hatalya ala.
A kozérdekii bejelentés olyan koriilményre hivja fel a figyelmet, amelynek orvoslasa vagy meg-
sziintetése a k0zosség vagy az egész tarsadalom érdekét szolgalja.
Mind a panasz, mind a kdzérdekili bejelentés javaslatot is tartalmazhat.

Az eljarasra jogosult szerv az az allami szerv (allamigazgatasi szerv, dnkormanyzat, kdzintéz-
mény stb.), amely a feladat- és hataskorét meghatarozo jogszabaly alapjan a panasz, kozérdeki
bejelentés vizsgalatara hataskorrel és illetékességgel rendelkezik.

A panaszok és kozérdeki bejelentések intézésének szabalyai

Panasszal és kozérdekii bejelentéssel (a tovabbiakban egyiitt: bejelentés) barki fordulhat az el-
jarasra jogosult szervhez.

A szoban (személyesen vagy telefonon) tett bejelentést irasba kell foglalni, ha a bejelentés szemé-
lyesen tették, a masodpéldanyt a bejelentd részére at kell adni.

A bejelentés rogzitése soran fel kell venni a bejelentd személyes adatait (kivéve, ha a bejelentd
anonimitast kér), elérhetdségét, a bejelentés tartalmat.

Ha a bejelentés vizsgalata soran a hatdsag azt allapitja meg, hogy annak kivizsgalasa nem tartozik
valamely allami szerv hataskorébe, vagy nem allapithatd meg, hogy arra mely allami szerv ren-

delkezik hataskorrel, a bejelentét ennek tényérol is tajékoztatni kell.

A panaszt vagy a kozérdekli bejelentést a beérkezésétdl szamitott nyolc napon beliil az eljarasra
jogosult szervhez at kell tenni, ha a bejelentést kivizsgaldsara a hatésag nem rendelkezik hatas-



korrel vagy illetékességgel. Az attételrdl a panaszost vagy a kozérdekli bejelent6t az attétellel
egyidejlleg értesiteni kell. [Panasztv. 1. § (5) bek.]

A Panasztv. 2/A. § (1) bekezdése alapjan a korabbival azonos tartalmt, ugyanazon panaszos vagy
kozérdekii bejelentd altal tett ismételt panasz vagy kozérdekil bejelentés vizsgalata melldzheto.

A kivizsgalas mell6zésérdl szolo értesitést a pontos ok megjeldlésével kell rogziteni az ligyirat-
ban. A hatosag vezetdje a panaszost, vagy kozérdekii bejelentot haladéktalanul tajékoztatja a don-
tésérol

A panasz vizsgalata akkor is mell6zhetd, ha a panaszos a sérelmezett tevékenységrol vagy mu-

lasztasrol vald tudomasszerzéstdl szamitott hat honap utan terjesztette eld panaszat (szubjektiv
hatérid6). [Panasztv. 2/A. § (2) bek.]

Az azonosithatatlan személy fogalomkorébe beletartozik minden olyan személy, akinek eseté-
ben a személyazonossag valamilyen okbdl nem allapithatdé meg.

Tekintve, hogy a Panasztv. 1. § (2) bekezdésében meghatarozott definicié szerint a panasz egyéni
jog vagy érdeksérelem megsziintetésére iranyulo kérelem, az azonosithatatlan sze—mélytol érke-
zett bejelentés esetében fogalmilag kizart annak panaszként valo kezelése. Ezeket a megkeresése-
ket tehat mindenkor kdzérdek bejelentésként kell kezelni és vizsgalni.

A Panasztv. 2/A. § (4) bekezdése alapjan az eljarasra jogosult szerv eltekinthet a fészabaly alkal-
mazasatdl - az azonosithatatlan személy altal tett bejelentés vizsgdlatinak mell6zésétol - és ér-
demben megvizsgilja a panaszt vagy a kozérdekii bejelentést, ha annak alapjaul sulyos jog-
vagy érdeksérelem szolgal

Az azonosithatatlansagtol eltéré fogalom az elérhetetlenség, hiszen nem azonosithaté személy
(névtelen bejelentd) is lehet elérhetd e-mail cimen.

A panasz és a kozérdekii bejelentés kivizsgalasa

A Panasztv. 2. § (1)-(2) bekezdése alapjan a panaszt és a kdzérdekii bejelentést - ha torvény elté-
réen nem rendelkezik - az eljarasra jogosult szervhez torténd beérkezésétdl szamitott harminc na-
pon beliil kell elbiralni.

Ha a bejelentés alapjan a hatésag a munkaltaténal hatosagi ellendrzést kezdett, illetve ezt koveto-
en hatosagi eljarast inditott, ez utobbiakra az Akr.-nek az Mvt. és a Met. szerinti eltérésekkel
megallapitott szabalyai iranyaddak.
A panaszos, kozérdekili bejelentd tajékoztatasara vonatkozo kotelezettség azonban tovabbra is a
Panasztv. rendelkezésein alapul.
A panasz vagy a kdzérdekii bejelentés alapjan - ha alaposnak bizonyul - gondoskodni kell

e ajogszeri vagy a kdzérdeknek megfeleld allapot helyreallitasardl, illetve az egyébként sziik-

séges intézkedések megtételérol,

e a feltart hibak okainak megsziintetésérdl,

e az okozott sérelem orvoslasarol és

e indokolt esetben a feleldsségre vonas kezdeményezésérol. [Panasztv. 3. § (1) bekezdés]

A panaszos, kozérdekii bejelento tajékoztatasa

A panaszt és a kdzérdekli bejelentést az eljarasra jogosult szervhez torténd beérkezésétol szami-
tott harminc napon beliil kell elbiralni.

rrrrr

kell a megtett intézkedésrol vagy annak mell6zésérdl az indokok megjelolésével.



A tajékoztatasi kotelezettség a munkavédelmi, munkaiigyi hatosagi eljarasok esetében nem terjed
ki a bejelentés alapjan indult eljarasban hozott dontés részletes tartalmara. A bejelent6t elegendd
arrol tajékoztatni, hogy a bejelentés alapjan a hatdsag milyen intézkedést tett, illetve a panasszal,
kozérdekii bejelentéssel érintett személlyel, szervvel szemben milyen dontést hozott.

A bejelentd részére - ideértve az azonosithatatlan, de elérhetd bejelentdket is - elektronikus tton
(e-mailben) kell k6zolni a kivizsgalas eredményérdl szo16 tajékoztatast, ha a lakcime nem ismert,
mert a bejelentést 6 is e-mailen kiildte meg a hatosag részére.

A panaszos, kozérdekii bejelenté védelme

A panaszost vagy a kozérdekli bejelent6t nem érheti hatrany a panasz, illetve a kozérdekii beje-
lentés megtétele miatt.

Ugyanakkor, ha az eljaras soran nyilvanvalova valik, hogy a bejelentés rosszhiszemi, donto je-
lentéségli valotlan informéaciot kozolt és

a) ezzel blincselekmény vagy szabalysértés elkovetésére utald koriilmény meriil fel, személyes
adatait az eljaras lefolytatasara jogosult szerv vagy személy részére at kell adni,

b) alappal valoészintsithetd, hogy masnak jogellenes kart vagy egyéb jogsérelmet okozott, sze-
mélyes adatait az eljaras kezdeményezésére, illetve lefolytatasara jogosult szervnek vagy sze-
mélynek kérelmére at kell adni.

Jogsértés, jogsérelem esetén teheté bejelentések, panaszok és egyéb igényérvényesitési
lehetoségek

a) A munkavédelmi hatdsagi feladatkdrben eljaro szervek, illetve a kormanytisztviseldik és alla-
mi tisztviseldik tevékenységét érintd panaszok és kdzérdekli bejelentések nyujthatok be,
a munkavédelmi feladatkérben eljaré kormanyhivatalokhoz, illetve a Technologiai és
Ipari Minisztérium Munkavédelmi Iranyitasi Féosztalyanak.
Felhivjuk szives figyelmét, hogy nem a munkavédelmi eljarassal, hanem a munkavédelmi
hatosagi feladatkorben eljaro szervek, illetve a kormanytisztvisel6ik és allami tisztviseldik
tevékenységét érinté panaszok és kozérdekii bejelentések nyujthatok be.
Ugyfélszolgalat telefonszama: 06-1-896-2902

Ugyfélszolgélat e-mail cime: munkavedelmi-foo@tim.gov.hu

b) Kozigazgatasi szerv (munkavédelmi hatosag) hatarozatanak birosagi feliilvizsgalata iranti
keresetlevél benyujtasa
Amennyiben az ligyfél nem ért egyet a kozigazgatasi szerv hatdrozataval, a feliilvizsgalni kért
hatarozat kozl€sét6l szamitott 30 napon beliil keresetlevelet terjeszthet eld.
A keresetlevelet jogszabalysértésre hivatkozassal az elsé foku hatarozatot hozo kozigazga-
tasi szervnél kell benyujtani.
Az els6fokl kdzigazgatasi szerv a keresetlevelet S napon beliil az iratokkal egyiitt felterjeszti a
masodfoku hatarozatot hozo kozigazgatasi szervhez, amely az iratokat 15 napon beliil tovab-
bitja az Orszagos Birosagi Hivatal utjan az illetékes kozigazgatasi €s munkaiigyi birésagra, a
keresetlevélben foglaltakra vonatkoz6 nyilatkozataval egyiitt.
Amennyiben a keresetlevél végrehajtas felfiiggesztése iranti kérelmet is tartalmaz, a kdzigaz-
gatasi szervnek haladéktalanul (3 ill. 8 napon beliil) fel kell terjesztenie az iratokat.


mailto:munkavedelmi-foo@itm.gov.hu

Az iigyfél a keresetlevelet kozvetleniil nem nyujthatja be a birdsagra, kizardlag a koz-
igazgatasi szerven Kkeresztiil.
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