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• A minőségirányítási rendszer (a továbbiakban „MIR”) a minőségirányítás megvalósításához szükséges 

szervezeti felépítés, feladatkörök, eljárások, folyamatok és erőforrások összessége. Magában foglalja 

a minőségi követelmények meghatározását, ezek teljesítésének ellenőrzését, értékelését, szükség 

szerint tanúsítását és a folyamatos minőségfejlesztést.

• A minőségirányítási rendszer kialakítása nem cél, hanem eszköz, amely segít a célok 

megvalósításában.

• A MIR legfontosabb szerepe, hogy a gyártó cégek irányában a megrendelő bizalmat megteremtse. A 

tanúsított MIR nagymértékben fokozza a megrendelői bizalmat, mivel a tanúsítási folyamatban egy 

független tanústó cég vizsgálja meg a gyártó cégek MIR-ét és igazolja annak megfelelőségét.

• A MIR további fontos szerepe, hogy a szervezet dokumentáltan működik, azaz az eljárások és a 
folyamatok működésekor dokumentumok keletkeznek, amelyek megkönnyítik a minőségfejlesztés 
folyamatát.

2024. 02. 22.weldingexpert.hu 2



• MSZ EN 1090-1:2009+A1:2012 szabvány szerinti tanúsítás (Acél- és alumíniumszerkezetek kivitelezése. 1. rész: Szerkezeti 
elemek megfelelőségértékelésének követelményei),

• MSZ EN 15085-2:2021 szabvány szerinti tanúsítás (Vasúti alkalmazások. Vasúti járművek és részegységeik hegesztése. 2. 
rész: A hegesztőüzemekre vonatkozó követelmények),

• 2014/68/EU (PED) szerinti tanúsítás (EU területre gyártott nyomástartó edények, ipari kazánok és csővezetékek 
hegesztését végző cégek tanúsítása),

• 8/2018 (VIII. 17.) ITM rendelet szerinti tanúsítás (Magyarország területén ömlesztőhegesztést végző cégek tanúsítása),

• 216/2019. (IX. 5.) Korm. rendelet szerinti tanúsítás (Magyarország területén a veszélyes folyadékok vagy olvadékok 
tárolótartályainak, tároló-létesítményeinek műszaki-biztonsági hatósági felügyeletéről szóló 216/2019. (IX. 5.) Korm. rendelet 
hatálya alá tartozó tárolótartályok és berendezéseik gyártását, helyszíni technológiai szerelését, javítását, átalakítását, 
tisztítását, szivárgásvizsgálatát, időszakos ellenőrző vizsgálatát végző szervezetek tanúsítása),

• AD 2000-Mbl. HP 0 szerinti tanúsítás (Német területre gyártott nyomástartó edények hegesztését végző cégek tanúsítása),

• TRD 201:1998 visszavont szabvány szerinti tanúsítás (Német területre gyártott ipari kazánok hegesztését végző cégek 
tanúsítása).
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• IAS AC472:2023 International Building Code szerinti tanúsítás (Fémszerkezet gyártók 

minőségirányítási rendszerének vizsgálati programja),

• ASME VIII, Div. 1 szerinti tanúsítás, U stamp (Amerikai, vagy harmadik országbeli területre gyártott 

nyomástartó edények hegesztését végző cégek tanúsítása),

• ASME VIII, Div. 1 szerinti tanúsítás, S stamp (Amerikai, vagy harmadik országbeli területre gyártott ipari 

kazánok és csővezetékek hegesztését végző cégek tanúsítása),

• ASME VIII, Div. 1 szerinti tanúsítás, R stamp (Amerikai, vagy harmadik országbeli területre gyártott 

nyomástartó edények és ipari kazánok javítását és módosítását végző cégek tanúsítása).
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• Minden specifikus tanúsítás alapjaiban az MSZ EN ISO 3834 

szabványsorozatra (Fémek ömlesztőhegesztésének minőségirányítási 

követelményei.) támaszkodik, amely szabványsorozat a hegesztőüzemekre 

vonatkozó általános követelményeket sorolja fel.

• Az MSZ EN ISO 3834 szabványsorozat a hegesztett gyártócégek számára 

létrehozott speciális MIR szabvány, ami az általános ISO 9001 alapelveken 

túl a hegesztett szerkezetek gyártóira vonatkozó kiegészítő 

követelményeket is tartalmazza.
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• A hegesztés egy különleges gyártási eljárás, mivel a hegesztett kötés 

minőségét és megfelelőségét nem lehet egyszerű módszerekkel igazolni.

• A hegesztett kötés tulajdonságait sok tényező befolyásolhatja, ezért olyan 

megfelelő technológiai és munkarendi előírás megalkotása szükséges a 

teherviselő hegesztett szerkezeteket, illetve nyomástartó edényeket gyártó 

cégek részéről, amely az egymást követő hegesztések során szavatolja a 

hegesztett kötés igazolt mechanikai tulajdonságainak és vegyi 

összetételének a statisztikailag megbízható reprodukálhatóságát, azaz 

garantálja a minimálisan elvárt minőséget.
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• Az előzetes hegesztési munkarendi előírás (pWPS) egy minőségirányítási dokumentum, 

amelyben a kísérleti hegesztés villamos paraméterei és a hegesztett kötés létrehozásának 

egyéb fontos paraméterei kerülnek rögzítésre. A pWPS a kísérleti hegesztést megelőző 

pillanatban még nem tekinthető végleges dokumentumnak, mivel a hegesztőmérnök azt a 

technológiatervezési fázisban még csak előkészítette. A ténylegesen mért villamos 

paraméterek és a hegesztett varratsor hossza, illetve az ívégési időnek a hányadosaként 

eredményül kapott hegesztési sebesség értékek a független tanúsító cég szakértőjének 

jelenlétében elvégzett kísérleti hegesztést követően kerülnek véglegesítésre a pWPS-ben.
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Rövidítés Angol megnevezés Magyar megnevezés

pWPS preliminary Welding Procedure Specification Előzetes Hegesztési Munkarendi Előírás

WPQR Welding Procedure Qualification Record Hegesztési Munkarend Minősítésének Jegyzőkönyve

WPS Welding Procedure Specification Hegesztési Munkarendi Előírás



• A hegesztési munkarend minősítésének jegyzőkönyve (WPQR) egy minőségbiztosítási 

dokumentum, amelyet a kísérleti hegesztésnél jelenlévő független tanúsító cég szakértője 

állítja ki. A WPQR-ben rögzítésre kerülnek a kísérleti hegesztésnél alkalmazott hegesztési és 

egyéb fontos paraméterek. A WPQR fontos mérőszámokat tartalmaz, amelyek megadják a 

kísérleti hegesztésnél alkalmazott villamos és egyéb paraméterekkel elkészített hegesztett 

kötés szilárdsági és szívóssági tulajdonságait, azaz a hegesztett kötés minőségéről adnak 

átfogó képet.
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• A hegesztési munkarendi előírás (WPS) egy minőségirányítási dokumentum, amely a WPQR-

ben megadott hegesztési munkarendi paraméterek alapján készül. A WPQR alapján 

elkészített WPS a garancia arra, hogy az elkészített hegesztett kötések szilárdsági és 

szívóssági tulajdonságai elérik a kísérleti hegesztést követően elért szilárdsági és szívóssági 

mérőszámokat.
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A paraméterek rögzítésére azért van szükség, hogy amennyiben a hegesztett kötés 
vizsgálatának eredményei megfelelőek, abban az esetben a hegesztett kötés újra és újra az 
adott minőségi szinten reprodukálható legyen.

• A WPQR tartalmazza a hegesztéstechnikai adatokat, amelyeket a kísérleti hegesztésnél a 
gyártó alkalmazott,

• megadja a roncsolásos vizsgálatok eredményét, amelyek alapján az alkalmazási szabványok 
szerinti megfelelőséget megállapítja,

• rögzíti a hegesztett próbadarab méretét és a hegesztésnél alkalmazott hőbevitelt,

• mindezek alapján pedig rögzíti a hegesztőmérnök számára alkalmazható érvényességi 
tartományokat átmérő, falvastagság, hegesztési pozíció, kötéskialakítás, megtámasztás 
módja és alkalmazható hőbevitel értékek tekintetében.
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A technológiavizsgálat során alkalmazott hegesztett kötéstípus minősítési tartományára más szakaszok 

szerinti korlátozások (pl. vastagság) mellett a következők vonatkoznak.

• tompavarratok minősítése érvényes a teljes vagy részleges beolvadású tompavarratokra és 

sarokvarratokra,

• a teljes beolvadású tompavarratok minősítése érvényes a teljes vagy részleges beolvadású 

tompavarratokra és sarokvarratokra minden kötéstípus esetén,

• csövek tompavarratos kötése érvényes az α ≥ 60°-os csőelágazások varrataira,

• a T kötések teljes beolvadású tompavarratai minősítik a T kötések teljes és részleges beolvadású 

tompavarratait és a sarokvarratokat, de ez fordítva nem érvényes,

• a sarokvarratokra vonatkozó minősítés csak sarokvarratokra érvényes,

• egyoldali, megtámasztás nélküli varratok minősítik a kétoldali varratokat és a megtámasztással 

készített varratokat,

• a megtámasztással készített varratok minősítik a kétoldali varratokat,
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A technológiavizsgálat során alkalmazott hegesztett kötéstípus minősítési tartományára más szakaszok 

szerinti korlátozások (pl. vastagság) mellett a következők vonatkoznak.

• a gyökkimunkálás nélküli, kétoldali varratok minősítik a gyökkimunkálásos (kivéve a termikus 

gyökkimunkálást) kétoldali varratokat,

• a gyökkimunkálás nélküli vagy gyökkimunkálásos kétoldali varratok minősítik az egyoldali, 

megtámasztással készített varratokat,

• amikor ütőmunkára vagy keménységre vonatkozó követelmények érvényesek, egy adott hegesztési 

eljárás esetén nem megengedett többsoros varratot egysorosra (vagy oldalanként egy sorra) 

változtatni,

• amikor ütőmunkára vagy keménységre vonatkozó követelmények nem érvényesek, egy adott 

hegesztési eljárás esetén megengedett többsoros varratot egysorosra (vagy oldalanként egy sorra) 

változtatni,

• felrakóhegesztés esetén a tompavarratos próbadarab minősítése érvényes a felhegesztett rétegre.
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A hőbevitel helyettesíthető ívenergiával [J/mm]. Az ívenergiát az ISO/TR 18491 szabvány szerint 

kell számítani. A hőbevitel számításához az ISO/TR 17671-1 szerinti k tényezőt kell figyelembe 

venni. A hőbevitel vagy az ívenergia számításának menetét is dokumentálni kell.

• Ha ütőmunka-követelmény van előírva, akkor a minősített hőbevitel felső határa 25%-kal 

lehet nagyobb a próbadarab hegesztésére alkalmazott értéknél.

• Ha van előírás keménységre, akkor minősített hőbevitel alsó határa 25%-kal lehet kisebb a 

próbadarab hegesztésére alkalmazott értéknél.

• Ha a technológiavizsgálatot nagy és kis hőbevitellel is elvégezték, akkor a minősítés a két 

hőbevitel közötti minden értékre érvényes.
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• Hegesztéstechnikai adatok, amelyek a (kísérleti) hegesztést egyértelműen 

leírják

• hegesztő eljárás megadása,

• hegesztési helyzet(ek),

• gépesítettségi szint,

• varrattípus, varratalak,

• megtámasztás, gyökköszörülés, gyökoldali gázvédelem,

• élelőkészítés, varratfelépítés.
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• Alkalmazott alap- és hozaganyagok, előmelegítési és hőkezelési adatok

• kísérleti hegesztéshez alkalmazott alapanyag megnevezése és az MSZ CEN ISO /TR 15608 szabvány szerinti 
besorolása,

• egyértelmű alapanyagméretek megadása (cső külső átmérője és falvastagsága, vagy lemezvastagság),

• a hegesztő eljárás(ok)-hoz alkalmazott hozaganyag(ok) szabványi besorolása, kereskedelmi neve és mérete,

• előmelegítés értéke, fenntartásának szükségessége és sorközi hőmérséklet értéke, amennyiben többsoros 
hegesztéstechnika kerül alkalmazásra,

• hőkezelési hőmérséklet és hőntartási idő meghatározása, amennyiben a gyártási szabvány előírja a 
hegesztett termék feszültségcsökkentését,

• amennyiben védőgázas hegesztő eljárás kerül alkalmazásra, abban az esetben a védőgáz szabvány szerinti 
besorolása és a gázáramlási sebesség értéke,

• támasztógáz szabvány szerinti besorolása, amennyiben alkalmazása szükséges, vagy előírt.
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• A kísérleti hegesztés során alkalmazott hegesztéstechnikai villamos- és 

sebességparaméterek, illetve egyéb megjegyzések

• a hegesztési eljárás(ok) és a felhasznált hozaganyagok mérete a hegesztés 

időrendjében felsorolva,

• hegesztőáram típusa és polaritása, hegesztőáram erőssége és feszültségértékek,

• alkalmazott hegesztési sebesség értékek,

• hőbevitel kalkulált értéke varratsoronként külön feltüntetve.
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• A WPS a hegesztett termékeket gyártó cégek MIR-ének alapvető építőköve, ami 

meghatározza a hegesztési műveletek minőségét és költséghatékonyságát.

• A WPS a hegesztők számára ad egyértelmű információt arra vonatkozóan, hogy 

egy adott hegesztett kötést milyen módon kell elkészíteniük, hogy a minimális 

iparágspecifikus szakmai, jogszabályi és esetleges megrendelői kiegészítő 

követelményeket maradéktalanul és reprodukálható módon teljesítse.

• A követelmények teljesítésére a legfontosabb előírás, amelyet a hegesztőmérnök 

támaszt a hegesztett kötéssel szemben, az a hőbevitel tűrésmezője, amely 

tűrésmezőben a hegesztőnek szabad keze van a számára megfelelő 

paraméterkombináció kiválasztása tekintetében.
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Áramerősség, [A] Feszültség, [V]

Hegesztési 

sebesség, 

[cm/min]

Hőbevitel, [kJ/mm]

Amperage Voltage Travel speed Heat input

100 14,0 3,5 1,44

150 16,0 6,0 1,44

200 18,0 9,0 1,44

250 20,0 12,5 1,44
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Hőbevitel értéke a 

pWPS szerint, [kJ/mm]

Hőbevitel minimálisan 

megengedhető értéke, 

[kJ/mm]

Hőbevitel maximálisan 

megengedhető értéke, 

[kJ/mm]

Heat input acc. to the 

pWPS

Minimum allowable heat 

input value

Maximum allowable heat 

input value

1,44 1,08 1,8
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• A hegesztési villamos paraméterek változtatása nincs megengedve, kizárólag a hegesztési sebesség 

értékek változása engedélyezett a hegesztő számára

• A hegesztési sebesség értékek változtatása nincs megengedve, kizárólag a hegesztési villamos 

paraméterek változása engedélyezett a hegesztő számára

Áramerősség, [A] Feszültség, [V]
Hegesztési sebesség, 

[cm/min]
Hőbevitel, [kJ/mm]

Amperage Voltage Travel speed Heat input

100 14,0 4,5 1,12

100 14,0 3,0 1,68

Áramerősség, [A] Feszültség, [V]
Hegesztési sebesség, 

[cm/min]
Hőbevitel, [kJ/mm]

Amperage Voltage Travel speed Heat input

80 13,2 3,5 1,09

115 14,6 3,5 1,73
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• A hegesztési villamos paraméterek és a hegesztési sebesség értékek változása is engedélyezett a 

hegesztő számára

Áramerősség, [A] Feszültség, [V]
Hegesztési sebesség, 

[cm/min]
Hőbevitel, [kJ/mm]

Amperage Voltage Travel speed Heat input

80 13,2 3,5 1,09

170 16,8 6,0 1,71



• Egyértelműen megadja az adott hegesztett kötés elkészítésének körülményeit és a 
hegesztési villamos és sebesség paramétereket.

• Figyelembe veszi az iparágspecifikus szakmai, jogszabályi és esetleges 
megrendelői kiegészítő követelményeket.

• Megbízható és pontos adatokat szolgáltat a tanúsító számára a WPQR kiállításához.

• Tartalmaz minden olyan technikai beállítási paramétert, ami a hegesztett kötés 
reprodukálhatóságához elengedhetetlen, beleértve az impulzus paramétereket is.

• Impulzushegesztésnél megadja a komplett impulzusparaméter-családot és a 
szinergikus függvényeket, azaz minden olyan szükséges (és akár gépspecifikus) 
impulzus paramétert, ami a hegesztett kötés reprodukálhatóságához 
elengedhetetlen.
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