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ESETFELVETES - MUNKAHELYZET

Az (j évezred hajnalan, szamos megoldas kinalkozik, cs6halézatok cs6kotések kialakitasara,
meglévé halézatok rekonstrudlasara. Uj termékek, 0j megoldasok szallnak versenybe
hagyomanyos, de bevalt, széles kdrben elfogadott technolégidkkal. A tapasztalat és a rutin,
mint korabban is kulcsfontossagu a cs6hdalézat épitésben, noha az Uj termékekkel magasabb
szint(i mlszaki megoldas érhet6 el rdadasul gazdasagosabb feltételek mellett. Az egymassal
kompatibilis technoldgiai lehetéségek szama egyre novekszik, ami ha koézvetve is, de
hozzajarul egy anyagaban és technoldgidjaban is vegyes, rendszerhez, mely a
gazdasagossag, az lzembiztonsdg szempontjabol nem biztos, hogy elényos.

Egyre né az igény a gyors és preciz —cséhal6zatok csékotések kialakitasara az
épliletgépészeti, szereléseknél. A hagyomanyos acél, illetve a horganyzott cs6anyagoktol és
a faggyus kenderkoccal készitett cs6kotésektél eltérd, djabb, konnyebben szerelhetd,
id6tallo cséhalozati anyagok jelentek meg.

Ezeket az anyagokat harom f6 csoportba sorolhatjuk. igy van tisztan fémanyagu, a
rézotvozeteken alapulé korszer(i cs6érendszer, ezzel egy idében alakultak ki a tisztdn
tobbrétegli csérendszerek. A tobbrétegl cséanyagok magja egy fémcsé, (aluminium vagy
réz 6tvozet), amelyet kiviil-belll PE (polietilén) bevonattal latnak el. Ezzel korréziéalléva, és
flexibilisebbé, valamint konnyebben szerelhetévé téve a fémcsovet.

Onnek egy csaladi haz vizvezeték rendszerét kell elkésziteni. A rendszer lizembiztonsagat a
halézat - nagyobb részét alkoté csoveken kiviil a rendszer kisebbik részét alkoté
szerelvények, idomok, kilondsen ezek cs6kotési megoldasai befolyasoljak, hiszen zémében
ezek a rendszer szivargdasi pontjai, a vizveszteségek ereddi.

Ahhoz, hogy a megfelel6 csékotéseket valamint a megfelel6 tomitéseket megfelelSen,
precizen, felel6sséggel el tudja késziteni, feltétlenlil sziikséges ezt a tanuldsi Utmutatét
megismerni, majd az elkévetkez6 idészakban sajat magat szakmailag tovabbfejleszteni.
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SZAKMAI INFORMACIOTARTALOM

A hagyomanyos acél, illetve a horganyzott cséanyagoktdél és a faggyus kenderkdccal
készitett cs6kotésektdl eltérd, Gjabb, konnyebben szerelhetd, idétallé cséhalozati anyagok
jelentek meg. Ezeket az anyagokat harom f6 csoportba sorolhatjuk. igy van tisztan
fémanyagu, a rézotvozeteken alapuld korszer(i csérendszer, ezzel egy idében alakultak ki a
tisztan mlanyag, polietilén és PVC csérendszerek, és a ketté6 kombinaciéjabdl szilettek meg
a tobbrétegl csérendszerek. A tobbrétegl cs6éanyagok magja egy fémcsd, (aluminium vagy
réz otvozet), amelyet kiviil-beliil PE (polietilén) bevonattal latnak el. Ezzel korréziéalléva, és
flexibilisebbé, valamint konnyebben szerelhetévé téve a fémcsovet.

A csovek szerelésénél - fliggetlen attél, hogy toldasrél, vagy idom beépitésrél van sz6 -
elkeriilhetetlen a csovek 6sszekotése. A gyakorlatban a legelterjedtebben hasznalt csékotési
médszer a forrasztdsos kotés. Azonban ezzel még nem meritettiik ki a lehetdéségeket,
lényegesen nagyobb paletta all rendelkezésiinkre, mint az acélcsoveknél. A forrasztasos
kotés sokkal kevesebb id6t igényel, mint az acélcsé hegesztése, de sokszor el6fordul, hogy
még ez is sok id6be telik, példaul meglévd haldézatok javitasandl, amikor kényszerliségbdl el
kell zarnunk az elzarét. Ha el6re gondolkozva megvalasztjuk a megfelelé csékotést, akkor a
lezarast csak masodpercekre, vagy maximum egy-két percre kell fenntartanunk.
Természetesen Uj szerelésnél is hasznalhatjuk a tobbi cs6kotési moddot, hisz ott sem
mindegy milyen gyorsan késziliink el a kivitelezéssel.

A cs6kotési moédokat alapvetSen két nagy csoportba soroljuk:

1. oldhatd kotések
2. nem oldhato kotések

1. Oldhaté kotések (tomitésrél is kell gondoskodni)

Azokat nevezziik oldhatd cs6kotésnek, amelyeket a vezeték karositasa nélkiil tudunk
szétbontani, valamint ugyanilyen médon ismét 6ssze tudunk kotni. Példaul acélcsoveknél a
normal karmantylds cs6kotés nem tekinthet6 oldhaténak, mert azt csak akkor tudjuk
szétbontani a ¢sé karosodasa nélkil, ha azt a végpontjatol kezdve az adott karmantyus
kotésig visszabontjuk.

- menetes kotések,
- karimas kotések,
- bilincses kotések.

Menetes kotések

A menetes kotéseknél vannak olyanok, melyeket forrasztassal kell kombinalnunk és olyanok,
melyeknél forrasztds nélkil, tomitégylrd segitségével oldjuk meg a csékotést. (1. abra.)
Mindegyik kotéshez bronz idomokat hasznalunk. Lehetnek sargaréz idomok is, de azokat
ivoviz haldézatoknal kerilni kell, mert abbdl kioldédhat cink, mely mérgezé hatasu.
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1. dbra. Menetes kotés, tomitéssel

A menetes idomokat keményforrasztassal a rézcsovek végeihez erésitjik, majd a hollandi
anyat ratekerjiuk a menetes csavarra. A tomitettséget a kupos feliletek, illetve a kupos és
gombfelilet taldlkozasa biztositja.

A tomitettség biztositasa érdekében vigydznunk kell arra, hogy keményforrasztasnal a csé
anyaga kilagyul és emiatt a csé konnyen elcsavarodhat, valamint tigyelni kell arra is, hogy a
hollandi anyat évatosan kell meghiznunk, nehogy a rézcsé eltekeredjen. Ezért a kotés
mindkét végét fogdval, vagy villaskulccsal kell megfogni.

- Lapos tomitési kotés:

e A menetes idomot itt is forrasztassal erdsitjik a cs6 két végéhez, majd a

lapos tomitést kozbeiktatva ratekerjik a hollandi anyat a menetes csavarra.
- Vagogydris kotés:

e A szoritécsavarral fémgylrdt préseliink 0ssze, s ez biztositja a megfeleld
tOmitettséget. Ezt a kotési médot nem nagyon alkalmazzuk, mivel
szétszereléskor nagymértékii karosodas lép fel.

- Szoritogydr(s kotés:

e A menetes idomokat itt nem forrasztassal er6sitjik a rézcsé végeihez, ezért
itt gondolnunk kell arra, hogy nem szabad a csoveket tengelyirdnyl hlizasnak
kitenntnk.

- Lagytomitési kotés:

e Ez a kotési forma igen gyakori, hiszen példaul a sarokszelepek a mosddk alatt
hasonléképpen néznek ki. E kotési mddnak nagy elénye, hogy a tomités
tobbszor is felhasznalhato.

Karimas kotések

' Forras: http://www.ezermester.hu
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A karimas kotéseket mindig forrasztassal, vagy hegesztéssel kell kombinalnunk. Mindegyik
karimas kotésnél lapos tomitést tesziink a karimak kozé, s anyas csavarokkal hizzuk 6ssze
azokat. A csavaroknak rézbdl kell lenni, mert felléphet az elektrokémiai korrézié. (2. abra.)

2. dbra. Karimads kotés?

- Lapos karimas kotés:

e A karima voros ontvénybdl, vagy bronzbél késziil, s ezt keményforrasztassal
kell a csévezetékek végeihez erdsitenlink. Ez a kotésmod nagyon biztonsagos,
mert nem kell félniink a csé elcsavarodasatél.

- Karima gyari peremezéssel:

e Nagyon lényeges, hogy a kiperemezett rész gyarilag készitett legyen, vagyis
ne készitsik azt a helyszinen kézzel. A gyarilag készitett peremezést
legcélszerilibb hegesztéssel 6sszekotni a csé végével.

- Laza karimas kotés kotégydr(ivel:

e E kotésnél egy voros ontvénybdl, vagy sargarézbdl készilt Ugynevezett

kotégydriit kell a csé végéhez forrasztanunk.
Bilincses kotések
A bilincses kdtésmédnak két fajtaja van forgalomban: (3. 4dbra.)

2 Forras: http://mek.niif.hu
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3. dbra. Bilincses kotés3?

- Szoritobilincses kotés:

e Szoritobilincses kotésfajtanal forrasztani nem kell. A koétési helyre gumigydrdt
és szoritébilincset hdazunk, majd meg kell szoritanunk a csavarokat. A lagy
rézcsoveket deformdlhatja a szoritdas, ezért e kotésfajtandl csak félkemény,
vagy kemény rézcsoéveket hasznalhatunk.

- Victaulic kotés:

e Victaulic kotés moédhoz az el6z6héz hasonldan gumigylriire van sziikség, és
a kotést a két fél-részbdl allo karimaval hozzuk létre. A cs6 kotése elétt a csé
végére egy korkoros bemélyedést kell késziteni, amibe majd a karima bele tud
kapaszkodni. A kotés tengelyiranyl erdket is fel tud venni. E kotési mod
nagyon biztonsagos, csak a hozzavalé anyagok ara magas, emiatt nem tud
gyorsan elterjedni.

2. Nem oldhato kotések

Azokat a csékotéseket nevezziik oldhatatlannak, amelyeket csak a vezeték roncsolasaval,
karositasaval tudunk szétbontani.

- forrasztasos kotés

- hegesztéses kotés

- roppant6 gylris kotés
- présidomos kotés

- gyorskots rendszer

Forrasztasos kotések

3 Forras: www.ezermester.hu
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Altalaban az 50 mm-nél kisebb atméréji csoveket kapcsoljuk dssze forrasztassal. (4. abra.)
E méret felett mar inkabb hegesztjik a csoveket. Kétféle forrasztast ismerink, a
lagyforrasztast és a keményforrasztast. A hegesztéses kotéseket altaldban 50 mm atméré
folott hasznaljuk. A hegesztés lehet, hagyomanyos és védégazas.

4. dbra. Forrasztdsos csokotés*

Hegesztéses kotések

A hagyomanyos hegesztéses kotést dissous hegeszté felszereléssel készitjik, mely mivelet
a nehézségi foka miatt nagy szakértelmet igényel. A rézcsé a vékony falvastagsaga valamint
a gyors hoévezet6 képessége kovetkeztében nagyon gyorsan kilyukadhat, ezért ezt a
feladatot gyorsan és hatarozottan kell elvégezni.

A védbégazas hegesztési mod jobb a hagyomanyos hegesztési médnal, mert hiti a
hegesztési fellletet, valamint tavol tartja az oxigént a hegesztéstél. A miivelet elvégzése
gyorsabb és biztonsagosabb kotést ad és ezzel a médszerrel a gyakorlatlanabb
szakemberek is tudnak dolgozni.

r

Roppanté gydris kotés

Sok helyen, igy példaul Németorszagban tilos ezt a kotést alkalmazni, mert a csovet egy
hornyolt idomra ,raroppantjuk”, ami nem mindig ad tokéletes tomitést. Egy kupos belsé
feltletd hollandi anyaval szoritunk egy felhasitott gyr(t a csére, s ez ad oldhatatlan kotést.
A roppantd gylrld a kotés létesitésekor megséril, de ennek a cseréjét kovetben Uujra
létrehozhatjuk a kotést. Egyszer(i szerelhetésége miatt a kotés elkészitéséhez minimalis
elékésziiletekre van sziikség és specidlis szerszam sem sziikséges, csak egy csavarkulcs kell
a munka elvégzéséhez. Az idomok sargarézbdl illetve bronzotvozetbdl késziilnek. Néhany
szerelvény csatlakozasa ilyen, de ha lehet, keriiljiik ezt a kotést.

Présidomos kotés

4 Forras: http://mek.niif.hu
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Egyre inkabb elterjedd kotési fajta. Az egyik leggyorsabban elkészitheté kotési méd, hiszen
a teljesen tapasztalatlan szerel6 is el tudja késziteni ezt a kotést par masodperc alatt
Specidlis szerszam kell hozza. A présidom tokjaban van egy horony, s ebben egy gumigydrdit
talalunk, amit a sziikséges szerszammal az idom tokjaval egyiitt rapréseliink a csére.

Nagyon kell vigyazni a ledarabolt csévégek sorjatlanitasara, mert a sorja megsértheti a
gumitomitést, s ekkor mar nem biztos a tokéletes kotés. A szerszam az idomra egy
hatszogletl benyomast készit, ami elfordulds és tengelyiranyd elmozdulas ellen is védi a
kotést. (5. abra.)

Nagy figyelmet kell forditani a tomitégylri szinjeloléseire, mivel a kilonb6z6 szinek nem
keverhet6k ossze. Példaul a sarga szinl tomitégydri, ami a gazrendszerek idomainak
kotésére hasznalatos, nem alkalmazhato a vizes rendszerek 6sszeszerelésekor.

Ha jé mindségl anyagot hasznalunk, precizen j6l végezziik a kotést, akkor =24°C és +110°C
hémérséklettartomanyban valamint 16 bar nyomason lizemeltethet6 a rendszer.

5. dbra. Présidomos kotéss

A préselést és forrasztott kotést is tartalmazoé csérendszer esetén vigyazni kell arra, hogy a
forrasztott kotéstdl legalabb 30 cm tavolsagra legyen a préskotés. Ha ez a tavolsag nincs
meghagyva, el6fordulhat a magas hémérséklet miatt, hogy a tomitégy(ird megséril.

Gyorskotd rendszer

Ehhez a kotési médhoz speciadlis idom sziikséges, ami nem olcso, viszont a kotés szinte
pillanatok alatt kész. Az idom beliilré6l GUgy van kiképezve, hogy kozépen egy miianyag
Utkozot taldlunk a bedugas mélységének érzékeléséhez.

5 Forras: www.migep.hu
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Egy-egy gumigyliri biztositja a tomitést, és az idom mindkét oldalan egy-egy rozsdamentes
acélbol készult ,farkasfog” akaddlyozza meg a c¢sé kicsiszasat, midltal ez a kotés
oldhatatlanna valik. (6. abra.)

6. dbra. Gyorskoto idoms

3. Tomitett cs6kotések készitése

Tekintettel arra, hogy az épiiletgépészetben haszndlatos cséanyagok kozil a leggyakrabban
el6fordulé csbvezeték rendszer rézbdl készil, ezért els6ésorban a réz csékotések
készitésével foglalkozunk.

A rézvezetékek szerelése lényegesen egyszerlibb és konnyebb az acélcsévekhez viszonyitva.
Kevesebb szerszam és kisebb felszerelés elegend6é hozzajuk. A szallitdsuk is lényegesen
kénnyebb.

A vakolat alatti, vagy padozatban torténé szereléshez a miianyag bevonatos lagy rézcsoveket
célszerld haszndlni. A tekercsben szallitott cséveknél mindig akkora hosszusigot tudunk
levagni amekkora sziikséges, és hulladék nem lesz - illetve csak a tekercs legvégénél, de
még azt is konnyen fel lehet haszndlni. Falon kiviili szerelésekhez a félkemény, illetve
kemény rézcsoveket ajanlatos felszerelni. A falon kivili szereléseknél a tekercsben szallitott
lagy rézcsoveket egyengetni kellene, s ez biztosan nem sikeril teljesen, tehat esztétikailag
lenne kifogasolhaté. Itt mar tobbszor akadhat hulladék, mert a csoveket 5 m
szalhosszusagban szallitjdk, de ezek a hulladékok is felhasznalhatok. Barmilyen szerelési
technoldgiat alkalmazunk, a kovetkezéket mindig el kell végezni.

Szerelési technolégia
- Darabolas: a csétengelyre merGleges vagas

- Sorjatlanitas: a csévég sorjazasa
- Kalibralds: a cs6vég kiilsé belsé kalibralasa

6 Forras: http://mek.niif.hu
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- Tisztitds: a csé és cséidom forrasztasi fellletének tisztitasa, kiviil fémmentes
szovettel, belul csékefével

- Folyasztészer felhorddsa a cs6 végre: a fittingbe kent folyatoszer hibal

- Oblités: a rendszer attisztitdsa a szennyezddések ellen

- Nyomaspréba: a halézat utolso ellenérzése

- Utoszigetelés: a csé izzadasa, elleni védelem

- Egyéb megmunkalasok: cséhajlitas

1. Darabolas

A csbvezetéket minden esetben a sziikséges hosszra le kell vignunk. Barmilyen darabolasi
technikat valasztunk, a vagasi fellletnek a csé tengelyére mer6legesnek kell lennie. Ha nem
merG6leges a vagasi felilet, akkor kedvezétlen vezeték-elhelyezés esetén el6fordulhat, hogy
a forraszanyag befolyik a csé belsejébe, s ott eréziés korr6zié okozodja lesz. A darabolast
tobbféle szerszammal végezhetjik. Mindegyiknek vannak elényei és hatranyai.

7. dbra. Gorgds rézcsd vago’

- Keretes fémflirész: A legismertebb és legelterjedtebb darabolasi eljaras. Vigyazni kell
arra, hogy ne vas darabolasdhoz alkalmas flirészlap legyen a keretben, mert ezzel
nagyon gyorsan lehet elvagni a csovet, de rendkiviil erés sorja marad utdna és a
gyors vagds miatt a vagas nem biztos, hogy meréleges lesz. Amennyiben apréfogu
flirészlapot tesziink a keretbe, akkor a vagasi id6 megnovekszik, de a sorja
képz6dése kisebb lesz és pontosabb lesz a vagasi feliilet.

- Gorgdbs csbévagé: Egyik legkedveltebb eljards és egyre jobban elterjed. A vagas ideje
kicsivel megnovekszik, de tisztabb és biztos, hogy merdleges feliiletet kapunk.

7 Forras: http://viszcenter.hu
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A sorja szempontjabol viszont a legrosszabb ez a vagas, mert egy 0Osszefiiggd,
vastag sorja képzddik a csé bels6 részén, melynek eltavolitdsa sokkal nehezebb, mint
a tobbié. A hagyomanyos sorjatlanité szerszamokkal nem is lehet eltavolitani ezt,
hanem ehhez hantolokés (sauber) sziikséges. Lagy rézcsovek darabolasahoz nem
megfelel§, mert ha nem megfeleld el6tolast végziink, a cs6é beroppanhat.
Gyorsdarabol6 (sikitd): Ezzel a vagasi eljarassal biztosan derékszogl lesz a vagas, de
vigyazni kell arra, hogy ne tul gyorsan végezziik el, mert a cs6 nagyon felmelegedhet,
s ekkor a felmelegedett résznél megindul a fém kristalyszerkezetének atalakulasa,
mely az er6ziés korr6zié eldidézdéje lehet. Sorja szempontjabol kedvez6 a vagas,
mert vékony 0sszefligg6é hartya alakul ki, melyet kéonnyl sorjatlanitd szerszammal
eltavolitani.

Korflrész: Az el6z6hoz hasonléan jé lesz a vagds, s a flrésztarcsa fogainak
nagysagatol figgéen kapunk kisebb, vagy nagyobb sorjat. Ugyanugy néz ki, mint a
gyorsdarabold, csak a gépbe nem korong van befogva, hanem korflirész lap.
Bolygéfiirész: Ez a vagdsi modszer hazankban nem nagyon terjedt el a gép magas
megvételi ara miatt, azzal egyitt, hogy a leheté legjobb vagasi feliletet kapjuk e
szerszammal. A darabolasi id6 is csekély. A szerszdm ugy néz ki, mint egy farégép,
melynek végén, a tokmany helyén, egy korbe fordithaté korflirészlap talalhato
elfedve. Ezzel a szerszammal szinte sorja mentes feliiletet kapunk és a vagasi felilet
is biztosan merGleges lesz.

8. dbra. Midanyagcso vdgos

2. Sorjatlanitas

A darabolds utdn minden esetben el kell tavolitani a csé végérél a keletkezett sorjat. Ezt el
kell végezni a cs6é kilsé és a belsé feliletén is. Az egyszerl sorjatlanité szerszamot
néhanyszor meg kell forgatni a csé végeinél (9. dbra)

8 Forras: http://viszcenter.hu

10



TOMITETT CSOKOTES KESZITESE

9. dbra. Sorjdtlanitas?®

3. Kalibralas

A kalibralas a csé végeinek a szabalyos korformara torténd kialakitasat jelenti. Féleg a lagy
csoveket sziikséges kalibralni, mert amikor a tekercsben szallitott csovet letekerjik és
kiegyenesitjik, akkor a hajlitas miatt a cs6é keresztmetszete deformadlédik. Az idomokba
illesztésnél ez az alakvaltozas problémat jelenthet. A legnagyobb gondot kapillaris
forrasztasnal jelentheti, mert ott a kapillaris forrasztdsi rés nagysdganak nagyon fontos
jelent6sége van. A kalibralashoz két szerszam sziikséges, a kalibralo tiiske és kalibrald
gylrd.

4. Tisztitas

A csbvéget tisztitani, azaz a felllletet oxid mentesiteni, csak a forrasztasos kotéseknél
szlikséges. A tisztitdst kilon végezzik a cs6é kilsé és a cs6 belsé fellletén. A kiilsé
felilethez fémmentes tisztitét (pl. gyapotkendé6t) haszndlunk. Az idomok belsejének
tisztitdsahoz tisztitokefét hasznalunk, lehetéleg rézszalast kell valasztani. A rézszalas
tisztitokefe nagyon gyorsan kopik, s az ara sajnos nem alacsony. Emiatt a kopott kefét nem
szoktak eldobni a szerel6k, hanem arra tekernek gyapotkendét és ugy tisztitjdk meg vele az
idom belsejét. Kis gyakorlattal ez a m(ivelet tokéletes lehet.

5. Folyasztdszer felhordas

A lagy forrasztasos 6sszekotéseknél minden esetben folyasztét kell alkalmazni. Kertlni kell
a forrasztds soran a folyasztd tulhevitését, mert hatasat elveszti. Fontos, hogy a folyaszt6
vékonyan keriiljon a csé forrasztasi feliletére annak érdekében, hogy csak a mdszakilag
elkerilhetetlen mennyiségi hidegvizben oldédo folyasztd anyag jusson a vezeték belsejébe.
Legjobb az, ha a folyasztdoszert a csé kiilsé feluletére vissziik fel, mert a felesleges
mennyiséget az idom felhelyezése a csévon kiviilre juttatja.

Ezt a felesleges folyaszté anyagot Oblitéssel el kell tavolitani. A kiilsé feliiletekrél a folyaszté
maradvanyat optikai okokbél kell a forrasztds utdn eltavolitani, hogy elkeriljik a zold
korroziés termékek képzdédését. Lagy forrasztasos folyasztd esetén egy puha nedves
ronggyal lehet ezt eltavolitani.

9 Forras: http://www.rezinfo.hu
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6. Oblités

Az elkészilt halézatot at kell 6bliteni, hogy eltavolitsuk a csé belsejébdl a benne maradt
szennyez6déseket és az esetlegesen bennlévé folyasztészert. A folyasztoszer
megakadalyozza a cs6ben a nemes oxidréteg kialakulasat, s igy lehet6séget teremt az
erdzids korrézidra, ha abban viz kozeg aramlik.

A folyasztoszer eltavolitasa ivoviz vezeték esetén a legfontosabb, mert abban mindig oxigén
das viz aramlik, ami elGsegiti a rézionok levdlasztasat a csé falardl. Ivoviz és flitési viz
szallitasanal az oblitést szlirt vizzel oldjuk meg. Ha lehetséges, akkor keverjiik nagynyomasu
levegdvel az oblitévizet, mert a keverék intenzivebben tudja a szennyez6déseket eltavolitani.
Fagyveszély esetén az oblitést levegdvel végezziik, de az elsé lehet6ségnél mossuk at a
rendszert vizzel. Gazellatasnal, olajellatasnal, klimarendszereknél, préslevegénél az oblitést
nagynyomasu levegével kell elvégezni és hagyni kell, hogy a csé nyitott végén a
szennyez6dések eltavozhassanak.

7. Nyomaspréba

Minden elkészilt hal6zatot ellendrizni kell, hogy jol sikerlilt-e a szerelés. Az ellenérzéshez
szlikséges nyomas minimum 10 bar legyen, de ha ezt megkdzeliti, vagy meghaladja az
lizemi nyomds, akkor legaldabb az lUzemi nyomds 1,5-szerese legyen a prdébanyomas.
Olyan helyeken, ahol az elkésziilt halézat esetleges sériiléseknek van kitéve (pl. padozatban,
vakolat alatt) a tovabbi munkak soran, a veszély idejére (pl. betonozas, vakolas) a nyomast
rajta kell hagyni a rendszeren, hogy azonnal észre lehessen venni, ha baj torténik. Példaul
betonozaskor tortént sérilést még a betonozas kézben ki lehet javitani. Ha ezt nem tessziik
meg menet kdzben, csak a betonozas végén vessziik észre a hibat, akkor szinte lehetetlen
megtaldlni a hiba helyét és fel kell bontani a teljes betonozast.

8. Utodszigetelés

A falban, vagy padozatban halad6 vezetékeket mindig szigetelni kell. A kotések helyén a
szigeteléseket potolni kell. Falon kivilli szerelésnél is szigetelt vezetéket kell haszndlni, ha a
cs6ben hideg kozeg aramlik, ugyanis a levegé nedvességtartalmabdl kicsapddik egy rész a
cso6 feliiletére, ezt Gigy nevezik, hogy izzad a csé.

9. Csovek hajlitasa

A tekercsben lévé lagy szildrdsagi rézcsoveket, szerszamokkal vagy a nélkil is lehet
hajlitani. A szerszam nélkili hajlitasi sugar tapasztalat szerint a csé kiilsé atméréjének 6-8-
szorosa lehet. A hajlitdsi sugar megvalasztasanal donté, hogy a hajlitasi tartomanyban ne
keletkezzen megengedhetetlen keresztmetszet-csdkkenés, gylirédés, ill. torés.

Ez alapjdban véve a szerszammal torténd hajlitdsra is vonatkozik. A mianyag bevonatu vagy
gydrilag szigetelt tekercsben Iévé rézcsoveket ugyanigy lehet hajlitani, ugyanakkor kilonos
gonddal kell eljarni, hiszen a kopeny alatt 1évé torés nem mindig felismerheté. Kisebb
méretli csoveket belsé rugd segitségével kell hajlitani, igy elkeriilheté a csé deformalédasa.

Menetes csGkotés készitése

Valamennyi cs6kotést ugy kell kivitelezni, hogy a szabad atfolydsi keresztmetszet
megmaradjon. Az acélcsoveket (horganyzott) csak akkor szabad hegeszteni, ha hegesztés
utan a bels6 védelem ismét helyreadllithato.
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A horganyzott és belsé bevonattal ellatott acélcsoveket a kdrosodas elkeriilésére tilos
hajlitani. Az acélcsévekhez csak horganyzott cséidomokat szabad alkalmazni és a menetes
kotés esetén a meneteket a karmantyuval teljesen be kell fedni. A hosszmenetek utélagos
levagasa a korrézio elleni védéréteg sériilése miatt nem ajanlatos, csak teljesen horganyzott
hosszmentes részeket szabad beépiteni.

Az alapvezetékben sziikséges iranyvaltoztatasokhoz iveket kell alkalmazni, az
elosztovezetékeknél akkor szabad konyokot beépiteni, ha ivek beépitése nem lehetséges. A
menetek készitésekor hasznalt ken6- és hiitékdzegek, valamint a meneteknél alkalmazott
tomitéanyagok a viz tulajdonsagait utélagosan nem befolydsolhatjak. Kéolajszarmazékot
kendanyagként nagy higitdsban sem szabad hasznalni, mivel ez a viz izére hatranyosan hat,
ugyancsak tilos a tomitéshez a minium (6lomminium).

Miianyag alapanyagu csékoétések készitése

A milianyag alapanyagu polietilén (PE), és polivinil-klorid (PVC) csoveket kezdetben
elektromos hegeszté szerkezetekkel, sajat anyaguk 0Osszeolvasztasaval Ilehetett
csatlakoztatni. Konnyen kezelheté, szerelhet6, nem korrodal, magas az élettartama,
rugalmas, tagulni képes, igy a legkevéshé érzékeny fagyra. A csé belsé feliiletén a vizké nem
tapad meg. Altalaban talajfelszin ald ajanlott telepiteni, de lehet bel térben is szerelni. A
fentiekben felsorolt kedvezé tulajdonsagok és kedvezd arfekvése miatt hasznalata ajanlott.
A nagyobb atmérék, (a kozteriuleti vezetékek) esetében jelenleg is ezt a modszert
alkalmazzak. Legidedlisabb cséanyag beépitett hal6zat céljara. Azonban a kisebb, 2" alatti
cs6atmérbk esetében kialakitasra ‘keriiltek egyszeribb, az elektrohegesztés nélkul
elkészithetd, és féleg utdlagosan oldhaté csékotések. Ezek a csékotések két f6 csoportba
oszthatok a cséanyag fliggvényében. A polietilén anyagu csévezetékeket gyorskapcsolasu, a
hollandi csatlakozéra hasonlité, sajat anyagu szerelvényekkel lehet 6sszekdtni. A PVC
anyagu csoveket eleve tokos csévéggel gyartjak le. Ezekhez a tokos csévégekhez pontosan
illeszkedé sima csévégeket, zsirtalanitas utan megfelel6 anyagu ragasztékkal, (Vinilfix)
bekenve, és a két csévéget Osszetolva, percek alatt azok kémiailag 6sszekot6dnek, és
rogziilnek. Amennyiben a tokos csévégekhez a megfeleléen kialakitott szerelvényeket
ragasztjuk -akkor tetszés szerinti, akar oldhaté cs6kotéseket is kialakithatunk a
cs6halézaton.

4. Csobvezetékek védelme

A védelem modja és mértéke, a szigetelés jellege, anyaga, kialakitasa, kiviteli médja egyrészt
a szerkezet rendeltetésétél, masrészt a nedvesség forrasatél, illetve annak karos hatdsatoél
flgg. Vizsgdlatuk donti el, hogy a szigetelést kiviilrél vagy belllrél, vegyileg k6zombos, vagy
agressziv hatdsok ellen kell késziteni. Ezek ismeretében, szamitds és mérlegelés utan kell
donteni a védelem modjarél és mértékérdl!

Szigetelés
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Az épitéiparban leggyakrabban hé és nedvesség elleni szigetelést alkalmaznak
csOvezetékekkel kapcsolatban. Statikai szerepik altalaban nincs, a csovek védelmét
szolgdljak, alkalmazasuk szinte nélkiilozhetetlen. Vizcsé esetén a viz hémérsékletének
megovasa érdekében altaldban olyan hészigeteléssel kell ellatni, amely 6 oras éjszakai
pangast feltételezve megakadalyozza a viz fagyasat, tilsagos lehiilését, illetve nyaron a viz
felmelegedését. A h@szigetelés csak nem égheté anyagu illetve nehezen égheté anyagu
lehet. Csévezetékek szigetelésére a leggyakrabban hasznalt anyagok, szalas anyagok
(k6zetgyapot, lUveggyapot), habositott polietilénbdl, szintetikus kaucsukbél készitett héjak.
A habositott polietilén a megfeleld, és a gdzvezetékeknél leginkdbb alkalmazott, mivel igy a
vezeték hé leaddsa akar hetven szazalékkal is csdokkenthetd, természetesen a helyesen
megvalasztott falvastagsagu csé mellett.

A parakicsapodds megakaddlyozdsara zartcellas szigetel6anyag sziikséges, erre a
legmegfelel6bbek azok, melyeket szintetikus kaucsukbdl készitettek. Magas hémérsékleti
kézegben aluminiummal kasirozott kézetgyapotot haszndlnak, ilyenkor altaldban szigoru
éghet6ségi paramétereket is be kell tartani.

Nagy atmérdji csbébvezetékek szigetelése, szigetel6 lapok, illetve lamellek segitségével
torténik. Viszont figyelni kell ra, hogy hideg csévezetékek szigetelésére szalas anyagokbol
készilt cséhéjak nem alkalmasak a nedvességhatas miatt, ilyenkor félidval kasirozott
cs6héjak hasznalatosak. A kasirozas véd <a fizikai sériilésekkel, valamint a csdvek
kérnyezetében l1év6 agressziv anyagokkal szemben.

Osszefoglalas:

Valamennyi cs6ékotést ugy kell kivitelezni, hogy a szabad atfolydsi keresztmetszet
megmaradjon.

TANULASIRANYITO

1. Készitsen egy csaladi haz vizvezeték hal6zatanak kiépitéséhez vazlatrajzot!
2. Allapitsa meg az anyag sziikségletet!
3. Készitsen csékotéseket, horganyozott csébdl, rézcs6bél, miianyag csébdl.
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| 1. feladat

A cs6kotési moédokat milyen csoportokba soroljuk?

2. feladat

Mit neveziink oldhat6 csokotésnek?

3. feladat

Ismertesse a menetes kotések tulajdonsagait!

4, feladat

Ismertesse a karimas kotések tulajdonsagait!

15
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| 5. feladat

Ismertesse a bilincses kotések tulajdonsagait!

6. feladat

Mit nevezzik nem oldhatd kotésnek?

7. feladat

Sorolja fel a nem oldhaté kotések fajtait!

8. feladat

Sorolja fel a tomitett cs6kotések szerelési sorrendjét!

16
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9. feladat

Mondja el a menetes csékotés készitésének lényeges szempontjait!

10. feladat

Mondja el a mlanyag alapanyagu csékotések tulajdonsagait!

11. feladat

Mondja el a milianyag alapanyagl cs6kotések készitésével kapcsolatos lényeges
szempontokat!

12. feladat

Mondja el a csévezetékek védelmével kapcsolatos szempontokat!

17
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MEGOLDASOK

| 1. feladat

A cs6kotési modokat alapvetéen két nagy csoportba soroljuk:

- oldhato kotések, - nem oldhato kotések

2. feladat

Azokat nevezziik oldhatd cs6kotésnek, amelyeket a vezeték karositasa nélkil tudunk
szétbontani, valamint ugyanilyen médon ismét 6ssze tudunk kotni.

3. feladat

A menetes kotéseknél vannak olyanok, melyeket forrasztassal kell kombinalnunk és olyanok,
melyeknél forrasztas nélkil, tomitégylrd segitségével oldjuk meg a csékotést. Mindegyik
kotéshez bronz idomokat hasznalunk. Lehetnek sargaréz idomok is, de azokat ivoviz
halézatoknal kerilni kell, mert abbdl kioldédhat cink, mely mérgez6 hatasu.

4, feladat

A karimas kotéseket mindig forrasztassal, vagy hegesztéssel kell kombindlnunk. Mindegyik
karimas kotésnél lapos tomitést tesziink a karimak kozé, s anyas csavarokkal hiizzuk 6ssze
azokat. A csavaroknak rézbdl kell lenni, mert felléphet az elektrokémiai korrézié.

5. feladat

A bilincses kotésmoédnak két fajtdja van forgalomban: 1) Szoritébilincses kotésfajtandl
forrasztani nem kell. A kotési helyre gumigydr(it és szoritébilincset hizunk, majd meg kell
szoritanunk a csavarokat. 2)Victaulic kotés moédhoz az el6z6h6z hasonléan gumigylrdre van
sziikség, és a kotést a két fél-részbdl allé karimaval hozzuk létre. A cs6 kotése eldtt a csé
végére egy korkoros bemélyedést kell késziteni, amibe majd a karima bele tud kapaszkodni.

6. feladat

Azokat a csékotéseket nevezziik oldhatatlannak, amelyeket csak a vezeték roncsolasaval,
karositasaval tudunk szétbontani.

7. feladat

Forrasztasos kotés, hegesztéses kotés, roppantd gylirds kotés, présidomos kotés, gyorskotd
rendszer
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8. feladat

Darabolds: a csétengelyre mer6leges vagas, Sorjatlanitds: a csévég sorjazasa. Kalibralas: a
cs6vég kiilsé belsé kalibralasa. Tisztitas: a c¢s6 és cséidom forrasztasi feliiletének tisztitasa,
kiviill fémmentes szovettel, belil cs6kefével. Folyasztészer felhordasa a csé végre: a fittingbe
kent folyatészer hiba! Oblités: a rendszer attisztitdsa a szennyezédések ellen. Nyomdaspréba:
a halézat utolsé ellen6rzése. Utdszigetelés: a c¢sé izzaddsa, elleni védelem. Egyéb
megmunkalasok: cs6hajlitas.

9. feladat

A horganyzott és belsé bevonattal ellatott acélcsdveket a karosodas elkerilésére tilos
hajlitani. Az acélcsdvekhez csak horganyzott cséidomokat szabad alkalmazni és a menetes
kotés esetén a meneteket a karmantylval teljesen be kell fedni. A hosszmenetek utdlagos
levdgdsa a korrdzio elleni védéréteg sériilése miatt nem ajanlatos, csak teljesen horganyzott
hosszmentes részeket szabad beépiteni.

10. feladat

Konnyen kezelhet6, szerelhet6, nem korroddl, magas az élettartama, rugalmas, tagulni
képes, igy a legkevésbé érzékeny fagyra. A csé belsé feliiletén a vizké nem tapad meg.
Altalaban talajfelszin ala ajanlott telepiteni, de lehet bel térben is szerelni. A fentiekben
felsorolt kedvezé tulajdonsagok és kedvezé arfekvése miatt haszndlata ajanlott.

11. feladat

A nagyobb atmérék, (a kozteruleti vezetékek) esetében jelenleg is ezt a modszert
alkalmazzak. Legidedlisabb cséanyag beépitett halézat céljara. Azonban a kisebb, 2" alatti
cséatmérdk esetében kialakitasra keriiltek egyszerlibb, az elektrohegesztés nélkil
elkészithetd, és f6leg utélagosan oldhaté csékotések. Ezek a csékotések két fé6 csoportba
oszthatok a cséanyag fliggvényében. A polietilén anyagu csévezetékeket gyorskapcsolasu, a
hollandi csatlakozéra hasonlitd, sajat anyagu szerelvényekkel lehet 6sszekotni.

12. feladat

A védelem moddja és mértéke, a szigetelés jellege, anyaga, kialakitdsa, kiviteli médja egyrészt
a szerkezet rendeltetésétél, masrészt a nedvesség forrasatél, illetve annak karos hatasatoél
flgg. Vizsgdlatuk donti el, hogy a szigetelést kiviilrél vagy belllrél, vegyileg k6zombos, vagy
agressziv hatdsok ellen kell késziteni. Ezek ismeretében, szamitds és mérlegelés utan kell
donteni a védelem modjarél és mértékérdl!
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A(z) 0095-06 modul 007-es szakmai tankonyvi tartalomeleme
felhasznalhaté az alabbi szakképesitésekhez:

A szakképesités OKJ azonosité szama: A szakképesités megnevezése

33 522 02 0000 00 00 H(it6- és klimaberendezés-szereld, karbantartd
31582 09 0010 31 01 Energiahasznosité berendezés szerelbje

31 582 09 0010 31 02 Gazfogyasztdberendezés- és csbhalézat-szereld
31 582 09 0010 31 03 Kozpontiflités- és cséhalozat-szereld

31 582 09 0010 31 04 Vizvezeték- és vizkészllék-szereld

31 522 03 0000 00 00 Légtechnikai rendszerszerel6

33524 01 1000 00 00 Vegyi- és kalorikusgép szereld és karbantartd

A szakmai tankonyvi tartalomelem feldolgozasahoz ajanlott 6raszam:
30 o6ra
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