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TOMITETT CSOKOTESEK SZERELESI ISMERETEI

ESETFELVETES - MUNKAHELYZET

Egyre né az igény a gyors és preciz cs6halézatok cs6kotések kialakitasara az
épliletgépészeti, szereléseknél. A hagyomanyos acél, illetve a horganyzott cséanyagoktdl és
a faggyus kenderkoccal készitett cs6kotésektdl eltér, djabb, konnyebben szerelhetd,
id6tallo cséhalozati anyagok jelentek meg.

Ezeket az anyagokat harom f6 csoportba sorolhatjuk. igy van tisztdn 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 otvozet), amelyet kiviil-beliil PE (polietilén) bevonattal latnak el. Ezzel korréziéalléva, és
flexibilisebbé, valamint konnyebben szerelhetévé téve a fémcsovet.

Onnek egy csaladi haz vizvezeték rendszerét kell felGjitani. A rendszer lizembiztonsagat a
halézat nagyobb részét alkoté csoveken kivill a rendszer kisebbik részét alkoté
szerelvények, idomok, kilonosen ezek cs6kotési megoldasai befolyasoljak, hiszen zémében
ezek a rendszer szivargdsi pontjai, a vizveszteségek ereddi.

Ahhoz, hogy a megfelel6 csékotéseket valamint a megfeleld tomitéseket megfeleléen,
precizen, felel6sséggel el tudja késziteni, feltétlenil sziikséges ezt a tanuldsi utmutatét
megismerni, majd az elkovetkezé id6északban sajat magat szakmailag tovabbfejleszteni.

SZAKMAI INFORMACIOTARTALOM

Minden vizvezeték szerelés a vizellaté rendszerhez és a szennyvizelvezet6 rendszerhez valé
csatlakoztatasbol tevédik 6ssze. Ajanlatos a vizellatas fébb berendezéseit, mint példaul a
fécsapot, a vizmérét (csaladi hazaknal), az elosztérendszert egy helyiségben elhelyezni,
példaul a pincében, egy kiil6nallé6 térben, ahol kénnyen hozzaférhetdk. igy a szerelési-,
illetve karbantartdsi munkalatokat konnyebben el lehet végezni.

A vizvezeték rendszer kiépitéséhez kiilonb6z6 anyagokat lehet alkalmazni, rézcsovet,
horganyzott acélcsovet és kiilonféle mianyag csoveket. A mesterek szamara legkdnnyebb a
miianyag csovek szerelése, melyeket csavarzatokkal vagy ragasztasos moédszerrel lehet
0sszekotni.
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1. Csovek

Horganyzott acélcsévek

A horganyzott acélcsdveket elsésorban ott alkalmazzuk, ahol kilénleges korréziévédelemre
van sziikség, példaul ivoviz vezetékeknél. A horganyzott acél csé csak hidegviz
vezetékekhez van engedélyezve, feldolgozasa az Ujra meg Ujra szikségessé valé menetes
kotések miatt nem tul egyszer(, ezért a szerel6k is egyre ritkabban alkalmazzak.

Az atmérdét itt hivelykben adjak meg. A hozzaval6 menet meghatarozasa céljabol a csé
atméréjét toldmércével lehet megmeérni. A kiils6 és bels6 menet helyes mérete azért fontos,
mert csak a kétféle, tehat a csovon és a cséidomon lévé menet pontos egymasba il-
leszkedésével érhet6 el tomitd hatas.

Hivelyk Névleges atméré (mm) Kils6é atméré
3/8 10 17,2
1/2 15 21,3
3/4 20 26,9
1 25 33,7
11/4 32 42,4
11/2 40 48,3

A tablazat alapjan a cs6csavarzatok menet mérete is meghatarozhaté. Ha valéban acélcsovet
kell fektetnliink, menetvagéra van sziikséglink. Ezzel kiilonb6z6é atmérékhoz tartozé menetet
lehet késziteni, mivel allithaté vagopofai vagy cserélhet6 vagofejei vannak. A menetvagas
féleg vastagabb csovek esetében igen faraszto verejtékes munka. (1. dbra.) A csére vagott
menet kissé kupos, igy a cs6idom menetével és némi kenderrel vagy tomité szalaggal egyiitt
kifogastalan tomitést ad. A szokdsos tOmitési modszereknél kendert alkalmazunk. Egy kis
kenderfonatot szélesen és egyenletesen, a csé végén kezdve, jobb felé tekerve a menetekbe
helyezzik. Erre wujjunkkal némi menettomitd gittet keniink, majd a csovet és a tomitést
kézzel 6sszecsavarjuk, a kendernek nem szabad kinyomddnia a menetek kozil.
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1. dbra. Horganyzott acél csévek’

Ha az a menet elején Osszetorlédik, akkor a menetet Gjra szét kell csavarni és Gjra ,be kell
csomagolni”. Az utolsé harom menetnél a csovet a cs6fogdval hizzuk meg, az utolsé menet
alatt Ggyeljink a cs6 megfelelé6 véghelyzetére. Réz és voros otvozet alkatrészeken lévé
menetek gyakran simara dolgozottak igy a kender elcstszik és nem érheté el a kell6 tomité
hatas. Tapasztalt szakemberek ilyen esetekben egy oOreg fémflirész lappal, vagy egy
reszelével keresztil-kasul tobbszor megkarcoljak a menetet, amit6l érdessé valik és igy a
kender a becsavaraskor jobban tapad.

A tomitdgitt olyan legyen, amelyet vizvezetékekhez val6é alkalmazasara engedélyeztek. A
megfeleld utasitas a tubuson minden esetben fel van tiintetve. Az egyszerlibb tomités a
teflonszalaggal torténd tomités. Ez egy vékony rugalmas mdanyag szalag melyet ugyanugy
tekerlink a kiils6 menet koré, mint a kendert. Betekerés kozben érzéssel hiizzuk a szalagot,
hogy az siman rafekiidjon a menetkontirokra. Ez a teflonszalagos tomitési mdédszer mar
évek Ota bevalt és éppen olyan jél témit, mint a kender. Az itt leirt tomitési mdédok acél és
rézcsovek fektetésénél épplgy hasznalhatok, mint szerelvények, csavarzatok és hasonlék
tomitésénél.

Olom csovek

Tudva levd, hogy az 6lom az egészségre artalmas és kis mennyiségben az ivévizben oldadik,
ezért a mai csévezeték rendszer készitésénél kialakitasanal nem alkalmazzuk, illetve a meg
lévé olomvezetékeket feltétlenil ki kell cserélni.

! Forras: www.viega.hu
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A feldjitdsi munkak megkezdése elétt a helyi vizszolgaltaté vallalatnal kell érdeklédni, hogy
a szoban forgd haz, vagy épiilet bekotéseinél illetve az ahhoz kapcsolddd csévezetékeknél
taldlhatd e még fektetett vagy bekotott 6lomcsé. Altaldban a valasz nemleges lesz,
mivel az dlomcsoveket a vizszolgdltatd vallalatok az elmult évtizedekben talnyomoérészt mar
kicserélték. Ezutan a feltjitandé haz meglévd szerelését vizsgaljuk meg. Az o6lomcsovek
felismerését néhany szembeotls jellemzé kdnnyiti meg.

Festés nélkiil az anyag eziistszlirke és nagyon puha. Hajlithatésdguk miatt ezek a csovek
soha nincsenek egyenesen fektetve, hanem mindig enyhén kigy6zo
vonalak vagy ivek mentén. A csovek kotési helyei erdsen kidudorodnak, a puha élmot
késsel konnyen be lehet nyomni. A réz és horganyzott acélcsévek mindig egyenes vonal
mentén vannak fektetve. A voroses szinl rézcsovek rendszerint dugaszolhaté kotéssel
vannak oOsszeillesztve és azutdn forrasztva. Az acélcsoveket, -melyek festés nélkil
hasonlitanak az 6lomcsdvekhez, mindig 6sszecsavarjak. Kétség esetén itt a magnes segit,
az 6lom (az acéllal ellentétben) nem magneses. A falban elhelyezett csévek esetén viszont
csak a viz analizise (tajékozodjunk a koézmdiveknél) ad felvilagositast az ivéviz esetleges
6lomtartalmardl.

Réz csovek

Rézcsoveket a teljes ivoviz halézatban lehet alkalmazni. Kilonb6zé atmérékben és
kilénb6z6 falvastagsagokkal, 5 m hosszusagu szalakban (2. dbra.) és 15...50 m hosszlsagu
tekercsekben kaphatdk.

2. dbra. Rézcsovek?

2 Forras: www.metallo-globus.hu
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A rézcs6 szalak kemények, azaz szerszam nélkiil, puszta kézzela csé alig hajlithato.
Elényiik, hogy a szalanyagbdl valo csovek lefektetve nagyon egyenesek. Kemény rézcsovet
ezért elsésorban lathaté vezetékekhez falon kivili szerelésekhez alkalmazzuk. A rézcsoves
technolégia keményforrasztassal 0sszekotott sajat anyagu idomok segitségével szerelhetd
0ssze. A cs6anyag maga ugyanis nehezen hajlithatd, konnyen megreped, ezért van sziikség
a sok csatlakoz6 és kanyarodé idomra. Ezzel egyiitt a rézcsé és szerelése a hagyomanyos
acélcsé technoldgidhoz képest sokkal egyszerlibb, kevés célszerszammal és a specidlis
forrasztéanyagoknak kdszonhetden, egy kozepesen felkésziilt barkacsolé is elkészitheti a
haz vizvezeték-haldzatat.

Kemény rézcsé méretei 5 m hosszu szalakban:

6x1 mm; 81 mm; 10x1 mm; 12x1 mm; 15x1T mm; 18x1 mm; 22x1 mm; 22x1,5 mm;
35x1,5 mm; és e méretektél nagyobbak.

A tekercsben 1évé rézcsé olyan lagy, hogy azt kézzel vagy ,térdiinkon" meg lehet hajlitani.
Ugyelni kell itt arra, hogy ne fektessiik tal éles sarkok mentén, mert akkor a csé megtorik. A
muianyag bevonatos lagy rézcsdveket olyan helyeken szereljik fel, ahol a kiilsé megjelenés
nem olyan fontos, takart helyeken, vagy vakolat alatti csévezetékek esetén. A tekercsben
szallitott csovek elénye, hogy mindig akkora hosszisagot tudunk levagni, amekkora
szlikséges, igy hulladék nem keletkezik. Tovabba elénye még, hogy nagyon gyorsan
fektethetd. Mivel ivekben is fektethetd, nem kell minden iranyvaltoztatasnal szégidomokat
beépiteni, ezdltal a nagy hosszak 6sszekotési helyek megtakaritasat teszik lehetévé.

Lagy rézcsé méretei tekercsekben:

8x1 mm; 10x1 mm; 12x1 mm; 15x1T mm; 18x1T mm; 22x1T mm

Az elsé szam a kuiilsé atmérét adja meg, a masodik szam pedig a falvastagsagot. (Példaul a
22 x 1 mm jelentése: A kiilsé atméré 22 mm, a falvastagsag 1 mm.)

Mindség szempontjdbol a lagy és kemény csovek egyenértékliek. Mindkét fajta fényes és
szigetelt kivitelben egyarant kaphaté.

A szigetelt csovet a héveszteség csokkentése érdekében melegviz-vezetékekhez hasznaljuk.
Hidegviz vezetékek esetén a szigetelés megakaddlyozza a csé izzadasat. Ha fényes csovet
haszndlunk és a szigetelést magunk végezziik el, a hatds ugyanaz. A szigetelt csének az az
elénye, hogy alkalmazasa esetén munkaid6t takaritunk meg. A forrasztasi helyeket
természetesen utdlag szigetelni kell.

Régi és Uj cs6vezetékek 6sszekotése egymassal



TOMITETT CSOKOTESEK SZERELESI ISMERETEI

Régi ivovizhalozatok atépitésénél vagy modositasanal nem mindig kerilheté el az
acélcsovekhez vald csatlakozas. Itt figyelembe kell venni azt, hogy rézvezetéket a viz
folyasiranyaban nem szabad acélvezetékként folytatni. Ha tehat az acélcsé egy részét rézre
cseréljik ki, az 0sszes tovabbi csédarabot rézbdl kell elkésziteni. Ha ezt a szabalyt nem
tartjuk be, az acél csoveken korrézids sériilések keletkeznek. Ugyanez vonatkozik arra az
esetre is, ha régebbi acélbdl valé vizmelegité késziiléket szereliink fel. Ezeket nem szabad
réz vezetékkel bekotni, csakis acél csével. A ma kaphaté forré viztarolék Aaltaldban
zomancozottak és aktivanéddal vannak ellatva, igy ezeket rézcsével is be lehet kotni.
Ugyanilyen j6é a korr6ziovédelmiik a rozsdamentes acélbél késziilé forrd viztaroldknak.

Feltétlentil be kell tartani ezt az aramlasi szabalyt, hogy réz és acél csovek Osszeépitése
esetén a viz folydsirdnyaban el6sz6r mindig az acélt fektessik le, azutan a rezet. Azonban
van kivétel mivel a viz a flit6berendezéseknél a hosszu keringés hatasara kémiai
szempontbdl "holttd" valik, és mar nem tud korrézids sériiléseket okozni.

Mianyag csévek

A rézcsovek térnyerésével egy idében a miianyag csovek is megjelentek a hazon beliili
vezetékrendszerek palettdjan. A mianyag alapanyagu polietilén (PE), és polivinil-klorid (PVC)
csoveket kezdetben elektromos hegesztd szerkezetekkel, sajat anyaguk 6sszeolvasztasaval
lehetett csatlakoztatni.

Koénnyen kezelheté, szerelhet6, nem korrodal, 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 kedvezd tulajdonsagok és kedvez6 arfekvése miatt hasznalata ajanlott.

A nagyobb atmérék, (a kozteriileti vezetékek) esetében jelenleg is ezt a mddszert
alkalmazzak. Legidedlisabb cséanyag beépitett halozat céljara. Azonban a kisebb, 2" alatti
cs6atmérdk esetében kialakitasra keriiltek egyszeriibb, az elektrohegesztés nélkiil
elkészithetd, és féleg utélagosan oldhaté cs6kotések. Ezek a csékotések két f6 csoportba
oszthatdk a cs6anyag fiiggvényében. A polietilén anyagu csévezetékeket gyorskapcsolasu, a
hollandi csatlakozéra hasonlitd, sajat anyagu szerelvényekkel lehet 6sszekotni. (3. abra.)
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3. dbra. Mianyag csovek, idomok?

A PVC anyagl csoveket eleve tokos csévéggel gyartjak le. Ezekhez a tokos csévégekhez
pontosan illeszked6 sima csévégeket, zsirtalanitds utan megfelel6 anyagu ragasztokkal,
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
cs6haldzaton.

Tobbrétegli csovek

A hazi vizvezeték rendszerek -alkalmazasa és egyedi elterjedése, tovabb bévilt. A
rézotvozeteken alapulé korszer(i csérendszerrel, egy idében alakultak ki a tisztdn mdanyag,
csérendszerek. A tobbrétegl cséanyagok magja egy fémcsé, (aluminium vagy réz otvozet),
amelyet kiviil-belll PE (polietilén) bevonattal latnak el. Ezzel korrozidallova, és flexibilisebbé,
valamint konnyebben szerelhet6vé téve a fémcsovet. (4. abra.)

3 Forras: www.ezermester.hu
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3- Belsd aluminiumcsé
lézer hegesztéssel

Térhalositott kilsd
polietiléncsé

Térhaldsitott belsd
polietiléncsd

4. dbra. Tobbrétegi cso*

A vizvezeték rendszerek korszerd kiépitéséhez konnyd, flexibilis, de mégis h6- és
nyomasallé, a korrézidval szemben rezisztens cs6hdldzati anyagok sziikségesek. Ennyi
igénynek eleget tenni, csak a kiilonb6z6 anyagok kombindcidjaval kialakitott csévekkel
lehet. igy sziilettek meg a kiillonb6z6, de azért egy elven miikodé tobbrétegli cséanyagok. F6
kilonbség kozottik a csékotésekben jelentkezik. Az elsé tobbrétegl csérendszereknél
specialis szerszammal préselték a csévégeket egymasba, illetve a csévégekbe a megfelel
sargaréz cs6idomokat. llyen rendszeriiek a TUBO csovek.

Tovabblépést jelentett a préseléses cs6kotési technoldgia. Ennél a technolégidanal a
célszerszammal precizen méretre szabott csévégeket kézi présszerszammal a megfelelé fém
vagy muianyag idomra nyomjuk, tokéletes még préslég technikahoz is felhasznalhaté
cs6kotést kialakitva. Hasonlé a WIRSBO QUICK & EASY csatlakozasi rendszere, mely a
csbéanyaggal megegyez6 anyagu szerelvényeket és kotdgydriiket présel Ossze, tokéletes
elasztikus cs6csatlakozast biztositva. Ezektol eltér6, a KPE csoveknél ismertetett
gyorskapcsolasu - cs6kotésekhez hasonlé megoldasut a HEPWORTH Hep20O csészerelési
rendszer. Itt a precizen levagott csévégbe egy réz cséperselyt helyeziink, majd azt a
szamtalan rendelkezésre all6 cséidom (fitting) megfelelé részébe toljuk, és az idomon
kialakitott menetes (hollandira hasonlitd) résszel 6sszeszoritjuk.

A fenti csészerelési rendszerek egyben megegyeznek, hogy alkalmazasukhoz az alap
célszerszamokon és idomokon kiviil mas nem sziikséges, elkészitésiikh6z az alap barkacs
készség is elegend6. Ezutdn marad a legnehezebb feladat, ugyanis el kell donteniink, hogy
melyik modszert alkalmazzuk. Ez nem egyszerl, mivel az ismertetett csGszerelési
rendszerek ugyanarra szolgdlnak.

4 Forras: www.hydro-therm.hu
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2. Tervezési ismeretek

A szakaszokbdél oOsszetett csbévezeték elemeit csékotésekkel egyesitjilk. A csékotések
feladata kett8s. Egyrészt szivargasmentes kapcsolatot kell adniuk a csatlakozé csészakaszok
kozt, masrészt mechanikai értelemben is Osszekapcsoljdk a csészakaszokat. A folytonos
cs6keresztmetszettel mechanikailag egyenértékii cs6kotést csak nagy nehézségek aran lehet
létesiteni, de olyan csévezetékek (pl. foldbe helyezett vezetékek) esetén, amelyek nem
onhordoak, erre altalaban nincs is sziikség. S6t, olyan esetekben, amikor a cs6 hémérsékleti
mozgasaira lehet szamitani, kifejezetten el6nyds, ha a csékotés megengedi, hogy a
dilatacios mozgasok egy-egy csdészakaszon onalldéan lejatszédjanak.

Csdvezetékrendszerek tervezése és abrazolasa

A csbvezeték rendszerek kialakitdsa és elkészitése el6tt minden esetben tervrajzot kell
késziteni, mely alapjan allithato 6ssze az anyag mennyiség. Meg kell hatarozni, hogy milyen
berendezési targyakat és szerelvényeket kivanunk felszerelni. Ki kell szamolni a csoévek
mennyiségét atmérdjét, meg kell hatarozni a dobozok kotések és tartéelemek szamat. A
pontossag mar csak azért is fontos mert az adapterek és az egyéb specialis alkatrészek
gyarténként eltéréek és ezért egymas kozott nem cserélheték. Ezekre a tényezdbkre a
tervezéskor tgyelni kell. (5. abra.)

- A megvalésitandd technoldgia alapjan csétervet készitiink, amelynek tartalmazni kell
a csbvezetéki elemeket, a miliszerek mérési pontjait, a szerelvények szivattyik
helyeinek meghatarozasat, ahol figyelembe kell venni a késziilékek kezelhetdségét és
a minimalis tavolsagokat a szomszédos csovektdl, falaktol stb.

- Meghatarozzuk a csovek, cséidomok belsé atmérGjét az aramlé kozeg szallitandé
mennyisége (térfogatarama), lizemi nyomasa, hémérséklete stb. figyelembe vételével

- Meéretezziilk a csévek és cséidomok falvastagsagat a nyomds, a hdémérséklet, a
szerkezeti anyag és a korrdzids igénybevétel alapjan

- Elvégezzik a csévezetékrendszer rugalmassagi szamitasat

- Elvégezzik a szigetelési és h6 veszteségi szamitasokat, amelyeknél figyelembe kell
venni az érintésvédelem, illetve a tlizveszély altal megkovetelt minimalis szigetelési
vastagsagokat

- Cs06 szakaszjegyzéket (darabjegyzéket) készitlink

- Elvégezziik a tomitettségi és nyomasprobat

- Elvégezzik a hészigetelési munkakat

- Megjeldljik a csévezetékrendszert

- A megrendel§ atveszi az elkészilt munkat, a kivitelezé atadasi dokumentdciét készit
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5. dbra. Tervrajz mianyag csovel vagy horganyzott acél csovels

Technolégiai folyamatabra készitése

A technolégiai folyamatabra olyan vazlatos terv, amely feltiinteti a technoldgiai
folyamatban alkalmazott, késziilékek gépek és szerszamok fajtait

Fel kell tiintetni a f6folyamat teljes vezetékkapcsolasat

A tervezés kezdetekor azonositd jelekkel kell ellditni a berendezéseket, a
szerelvényeket és az azokat 6sszekotd csévezetékeket

A folyamatabrat minden esetben sikba teritve abrazoljuk a folyamat haladasi
irdnyanak megfelel6en

Meg kell hatarozni a gépek és késziilékek csatlakozo csonkjainak koordinatdit és a
csatlakozd méreteit

A folyamatabrakat és csOvezetéki terveket egyszerlien és egyértelmien
tervjelképekkel és azonosito jelekkel kell abrazolni.

A csévezetékrendszer tervjelképei

A tervjelképek a folyamatabrak és csévezetéki tervek egyszerli megrajzolasahoz
alkalmazhat6 egyszeriisitett abrak. Ha valamely berendezésnek nincs szabvanyositott

jelképe, akkor azt értelemszerlien egyszer(isitett abraval vagy négyszoggel és abba

irt megnevezéssel kell abrazolni.

A tervjelképek a kovetkezé csoportokba sorolhatok

A csbvezetékek és a csévezetéki szerelvények rajzjelei

5 Forras www.ezermester.hu
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A csbvezetéki berendezések gépek, késziilékek stb. rajzjelei képei.

A beépitett csbvezetékek szinjelOlése

A kész csévezetékeket az aramlé kozeg alapjan az MSZ 2980 szerint kell jeldlni.
Csébvezeték alatt a beépitett csoveket, csékotéseket, szerelvényeket, cséidomokat és
a hdészigetelést kell érteni. A szabvany a telepitett ipari létesitmények, a héd
kozpontok és kozmlivek csévezetékeiben aramlé kdzeg azonositdsara szolgald
szinjeloléseket tartalmazza. A lakééplletek és egyéb kommundlis létesitmények
csOvezetékeit csak a h6é kozpontban, kazanhazban kell jel6Ini.

A csbvezeték teljes hosszaban vagy szakaszosan is alkalmazhaté az alapszin.

A csbvezetékek szinjeldlésére a kovetkezd jeldlési modokat kell hasznalni
Jelz6gylirdk: az aramlé kozeg egyes tulajdonsaginak (pl. veszélyességének) vagy
rendeltetésének feltlintetésére

Feliratok és megjelol6 tablak: az dramlé kdzeg pontos jelolésére, paraméterek és az
aramlasi irany megadasara

Figyelmeztetd jelek: a tlizveszélyesség, robbandsveszélyes, mardé hatdsu, mérgezd,
radioaktiv vagy egyéb veszélyt jelenté kozegeket daramoltaté vezetékek
megjelolésére.

Aramlé kozeg Csévezeték alapszine
Viz Z6ld
Vizg6z Ezist
Levegéd Kék
Oxigén Kék sarga savval
Gazok (cseppfolyos is) Sarga
Savak és lugok Lila
Olajok és éghet6 folyadékok Barna
Egyéb folyadékok Fekete

3. Csokotések szerelési ismeretei

A csovek szerelésénél - fliggetlen attol, hogy toldasrél, vagy idom beépitésrél van sz6 -
elkeriilhetetlen, a csovek 0sszekotése. A gyakorlatban a legelterjedtebben hasznalt cs6kotési
modszer a forrasztasos kotés. Azonban ezzel még nem meritettilk ki a lehetéségeket,
lényegesen nagyobb paletta all rendelkezésiinkre, mint az acélcsoveknél. A forrasztasos
kotés sokkal kevesebb idét igényel, mint az acélcsé hegesztése, de sokszor el6fordul, hogy
még ez is sok idébe telik, példaul meglévé halozatok javitasanal, amikor kényszer(iségbdl 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 moédot, hisz ott sem
mindegy milyen gyorsan készilink el a kivitelezéssel. A cs6kotési mdédokat alapvetden két
nagy csoportba soroljuk:
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- oldhato kotések
- nem oldhato kotések

4. 0Oldhato kotések (tomitésrol is kell gondoskodni)

Azokat nevezzik oldhaté cs6kotésnek, amelyeket a vezeték karositasa nélkiil tudunk
szétbontani, valamint ugyanilyen mdédon ismét 6ssze tudunk kotni. Példaul acélcséveknél a
normal karmantyus csékotés nem tekintheté oldhatonak, mert azt csak akkor tudjuk
szétbontani a csé karosoddasa nélkil, ha azt a végpontjatol kezdve az adott karmantyus
kotésig visszabontjuk.

- menetes kotések,
- karimas kotések,
- szoritokotések

- bilincses kotések.

Menetes kotések

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.

A menetes idomokat keményforrasztassal a rézcsovek végeihez erdsitjiik, majd a hollandi
anyat ratekerjiik a menetes csavarra. A tomitettséget a kupos feliletek, illetve a kupos és
gombfeliilet taldlkozasa biztositja.

A tOmitettség biztositasa érdekében vigydznunk kell arra, hogy keményforrasztasnal a csé
anyaga kilagyul és emiatt a ¢sé kénnyen elcsavarodhat, valamint tigyelni kell arra is, hogy a
hollandi anyat o6vatosan kell meghiuznunk, nehogy a rézcsé eltekeredjen. Ezért a kotés
mindkét végét fogdval, vagy villaskulccsal kell megfogni.

Lapos tomitésl kotés:
e A menetes idomot itt is forrasztassal ergsitjik a cs6 két végéhez, majd a
lapos tomitést kozbeiktatva ratekerjik a hollandi anyat a menetes csavarra.
Vagogylirds kotés:
e A szoritécsavarral fémgylir(t préseliink 0ssze, s ez biztositja a megfeleld

tOmitettséget. Ezt a kotési médot nem nagyon alkalmazzuk, mivel
szétszereléskor nagymértékii karosodas lép fel.
Szoritégydrls kotés:

e A menetes idomokat itt nem forrasztassal erdsitjuk a rézcsé végeihez, ezért
itt gondolnunk kell arra, hogy nem szabad a csoéveket tengelyiranyu huzasnak
kitenniink.

Lagytomitési kotés:

e Ez a kotési forma igen gyakori, hiszen példaul a sarokszelepek a mosdok alatt
hasonloképpen néznek ki. E kotési mddnak nagy elénye, hogy a tomités
tobbszor is felhasznalhaté.
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Karimas kotések

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 korrozié.

- Lapos karimas kotés:

e A karima vords 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 készitsiilk azt a helyszinen kézzel. A gyarilag készitett peremezést
legcélszerilibb hegesztéssel 6sszekotni a csé végével.

- Laza karimas kotés kotégydriivel:

e E kotésnél egy voros ontvénybdl, vagy sargarézbdl készilt Ugynevezett

kotogydriit kell a csé végéhez forrasztanunk.
Bilincses kotések

A bilincses kotésméddnak két fajtaja van forgalomban:
- Szoritobilincses kotés:

e Szoritébilincses kotésfajtanal forrasztani nem kell. A koétési helyre gumigydirdt
és szoritébilincset hizunk, majd meg kell szoritanunk a csavarokat. A lagy
rézcsoveket deformdlhatja a szoritas, ezért e kotésfajtanal csak félkemény,
vagy kemény rézcsoéveket hasznalhatunk.

- Victaulic kotés:

e Victaulic kotés moédhoz az el6z6h6z hasonléan gumigydrlire van sziikség, és
a kotést a két fél-részbdl allé karimaval hozzuk létre. A csé kotése el6tt a ¢sé
végére egy korkoros bemélyedést kell késziteni, amibe majd a karima bele tud
kapaszkodni. A kotés tengelyiranyu erdket is fel tud venni. E kotési mod
nagyon biztonsagos, csak a hozzdavalé anyagok ara magas, emiatt nem tud
gyorsan elterjedni.

5. Nem oldhato kétések

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

- forrasztasos kotés

- hegesztéses kotés

- roppant6 gylris kotés
- présidomos kotés

- gyorskoté rendszer

Forrasztasos kotések
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Altalaban az 50 mm-nél kisebb atméréjl cséveket kapcsoljuk 6ssze forrasztassal. E méret
felett mar inkdbb hegesztjik a csoveket. Kétféle forrasztast ismeriink, a lagyforrasztast és a
keményforrasztast. A hegesztéses kotéseket altaldban 50 mm atméré folott hasznaljuk. A
hegesztés lehet, hagyomanyos és védégazas.

Hegesztéses kotések

A hagyomanyos hegesztéses kotést dissous hegesztd felszereléssel készitjiik, mely mivelet
a nehézségi foka miatt nagy szakértelmet igényel. A rézcsé a vékony falvastagsdga valamint
a gyors hévezetdé 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 felliletet, valamint tavol tartja az oxigént a hegesztéstél. A miivelet elvégzése
gyorsabb és biztonsdgosabb kotést ad és ezzel a mddszerrel 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
feliletd hollandi anyaval szoritunk egy felhasitott gydr(it a csére, s ez ad oldhatatlan kotést.
A roppantd gylrd a kotés létesitésekor megsériil, de ennek a cseréjét kovetden ujra
létrehozhatjuk a kotést.

Egyszer(i szerelhet6sége miatt a kotés elkészitéséhez minimalis el6késziiletekre van sziikség
és specidlis szerszam sem sziikséges, csak egy csavarkulcs kell a munka elvégzéséhez. Az
idomok sdargarézbdl illetve bronzétvozetbdl késziilnek. Néhany szerelvény csatlakozasa
ilyen, de ha lehet, keriiljiik ezt a kotést.

Présidomos kotés

Egyre inkabb elterjed6 kotési fajta. Az egyik leggyorsabban elkészithetd kotési méd, hiszen
a teljesen tapasztalatlan szereld is el tudja késziteni ezt a kotést par mdasodperc alatt
Specidlis szerszam kell hozza. A présidom tokjaban van egy horony, s ebben egy gumigydirdit
taldlunk, amit a sziikséges szerszammal az idom tokjaval egyitt 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
hatszogletli benyomast készit, ami elforduldas és tengelyiranyl elmozdulds ellen is védi a
kotést. (6. abra.)
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6. dbra. Présidomos kotést

Nagy figyelmet kell forditani a tomitégydri szinjeloléseire, mivel a kilonb6z6 szinek nem
keverheték 0Ossze. Példaul a sarga szinl tomitégylird, ami a gdzrendszerek idomainak
kotésére haszndlatos, nem alkalmazhaté a vizes rendszerek Osszeszerelésekor. Ha jo
minéségl anyagot haszndlunk, precizen j6l végezzik a kotést, akkor -24°C és +110°C
hémérséklettartomanyban valamint 16 bar nyomason tizemeltethet6 a rendszer.

Gyorskotd rendszer

Ehhez a kotési médhoz specialis idom sziikséges, ami nem olcsé, viszont a kotés szinte
pillanatok alatt kész. Az idom belulrél GUgy van kiképezve, hogy kozépen egy milanyag
Utkozot taldlunk a bedugds mélységének érzékeléséhez. Egy-egy gumigylrli biztositja a
tomitést, és az idom mindkét oldalan egy-egy rozsdamentes acélbdl késziilt ,farkasfog”
akadalyozza meg a csé kicsuszasat, mialtal ez a kotés oldhatatlanna valik.

6. Tomitett csokotések készitése

Tekintettel arra, hogy az épiiletgépészetben hasznalatos cséanyagok koziil a leggyakrabban
el6fordulé csbévezeték rendszer rézbd6l készil, ezért els6ésorban a réz csékotések
készitésével foglalkozunk. A rézvezetékek szerelése lényegesen egyszerlibb és konnyebb az
acélcsovekhez viszonyitva. Kevesebb szerszam és kisebb felszerelés elegendé hozzajuk. A
szallitasuk is lényegesen konnyebb.

Szerelési technoldgia

- Darabolas: a csétengelyre merdGleges vagas

- Sorjatlanitas: a cs6vég sorjazasa

- Kalibralas: a cs6vég kiilsé belsé kalibralasa

- Tisztitds: a csé és cséidom forrasztasi feliletének tisztitasa, kivil fémmentes
szovettel, belll cs6kefével

6 Forras: www.migep.hu
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- Folyasztészer felhorddsa a cs6 végre: a fittingbe kent folyatoszer hibal
- Oblités: a rendszer attisztitdsa a szennyezddések ellen

- Nyomaspréba: a halézat utolso ellenérzése

- Utészigetelés: a cs6 izzadasa, elleni védelem

- Egyéb megmunkalasok: cséhajlitas

1. Darabolas

A csbvezetéket minden esetben a sziikséges hosszra le kell vignunk. Barmilyen darabolasi
technikat valasztunk, a vagasi felliletnek 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 er6ziés korrézié okozodja lesz. A daraboldst
tobbféle szerszammal végezhetjik. Mindegyiknek vannak elényei és hatranyai.

Keretes fémflirész

e A legismertebb és legelterjedtebb darabolasi eljaras. Vigyazni kell arra, hogy
ne vas darabolasdhoz alkalmas flrészlap legyen a keretben, mert ezzel
nagyon gyorsan lehet elvagni a csovet, de rendkiviil erés sorja marad utana és
a gyors vagas miatt a vagds nem biztos, hogy meré6leges lesz. Amennyiben
apréfogu flrészlapot tesziink a keretbe, akkor a vagasi id6 megnovekszik, de
a sorja képzbédése kisebb lesz és pontosabb lesz a vagasi felilet.

Gorgds csbévagé:

e Egyik legkedveltebb eljards és egyre jobban elterjed. A vagas ideje kicsivel
megnovekszik, de tisztabb és biztos, hogy meréleges feliiletet kapunk. A
sorja szempontjabél viszont a legrosszabb ez a vagas, mert egy 6sszefliggd,
vastag sorja képzédik a csé belsé részén, melynek eltdvolitasa sokkal
nehezebb, mint a tobbié. A hagyomdanyos sorjatlanité szerszadmokkal nem is
lehet eltavolitani ezt, hanem ehhez hantolokés (sauber) sziikséges. Lagy
rézcsovek daraboldsahoz nem megfelel6, mert ha nem megfelelé elGtolast
végzink, a csé beroppanhat.

Gyorsdarabold (sikito):

e Ezzel a vagdsi eljarassal biztosan derékszogli lesz a vagas, de vigyazni kell
arra, hogy ne tul gyorsan végezziik el, mert a ¢csé nagyon felmelegedhet, s
ekkor a felmelegedett résznél megindul a fém kristalyszerkezetének
atalakulasa, mely az eréziés korrézié eléidézdje lehet. Sorja szempontjabél
kedvezd a vagas, mert vékony Osszefliggé hartya alakul ki, melyet kénny
sorjatlanitdé szerszammal eltavolitani.

Korflirész:

e Az el6z6h6z hasonldan jé lesz a vagas, s a flirésztarcsa fogainak nagysagatol
fliggéen kapunk kisebb, vagy nagyobb sorjat. Ugyanugy néz ki, mint a
gyorsdarabold, csak a gépbe nem korong van befogva, hanem korflirész lap.

- Bolygo6fiirész:

e Ez a vagasi modszer hazankban nem nagyon terjedt el a gép magas megvételi
ara miatt, azzal egyitt, hogy a leheté legjobb vagasi feliiletet kapjuk e
szerszammal. A darabolasi idd is csekély.
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e A szerszam Ugy néz ki, mint egy furogép, melynek végén, a tokmany helyén,
egy korbe fordithatd korflirészlap taldlhaté elfedve. Ezzel a szerszammal
szinte sorja mentes fellletet kapunk és a vagasi felllet is biztosan merdleges
lesz.

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 egyszer(i sorjatlanité szerszamot
néhanyszor meg kell forgatni a csé végeinél.

3. Kalibralas

A kalibraldas a cs6 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 deformalédik. Az idomokba
illesztésnél ez az alakvaltozas problémat jelenthet. A legnagyobb gondot kapillaris
forrasztasnal jelentheti, mert ott a kapillaris forrasztasi rés nagysaganak nagyon fontos
jelent6sége van. A kalibralashoz két szerszam sziikséges, a kalibralo tiiske és kalibrald
gylrd.

4. Tisztitas

A csbvéget tisztitani, azaz a fellletet oxid mentesiteni, csak a forrasztasos kotéseknél
szlkséges. A tisztitdst kulon végezzik a csé kiils6 és a csé bels6é feliiletén. A kilsé
felilethez fémmentes tisztitét (pl. gyapotkendét) hasznalunk.

7. dbra. Csotisztito kefe”

7 Forras: www.langor.hu
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Az idomok belsejének tisztitdsahoz tisztitokefét hasznalunk, lehetéleg rézszalast kell
valasztani. (7. abra.) A rézszalas tisztitokefe nagyon gyorsan kopik, s az ara sajnos nem
alacsony. Emiatt a kopott kefét nem szoktak eldobni a szerelék, hanem arra tekernek
gyapotkendé6t és ugy tisztitjdk meg vele az idom belsejét. Kis gyakorlattal ez a miuvelet
tokéletes lehet.

5. Folyasztdszer felhordds

A lagy forrasztasos 6sszekotéseknél minden esetben folyasztét kell alkalmazni. Kerulni kell
a forrasztds soran a folyasztd tulhevitését, mert hatasat elveszti. Fontos, hogy a folyaszto
vékonyan keriiljon a csé forrasztasi feliletére annak érdekében, hogy csak a mdiszakilag
elkeriilhetetlen mennyiségi hidegvizben oldédo folyasztd anyag jusson a vezeték belsejébe.
Legjobb az, ha a folyasztoszert a csé kilsé feluletére visszilk fel, mert a felesleges
mennyiséget az idom felhelyezése a csovon kivilre juttatja.

Ezt a felesleges folyaszté anyagot 6blitéssel el kell tavolitani. A kilsé feliiletekrél a folyaszté
maradvanyat optikai okokbél kell a forrasztas utan eltavolitani, hogy elkeriljik a zold
korréziés termékek képz6dését. Lagy forrasztdsos folyasztd esetén egy puha nedves
ronggyal lehet ezt eltavolitani.

6. Oblités

Az elkészilt halozatot at kell 6bliteni, hogy eltavolitsuk a csé belsejébél a benne maradt
szennyezb6déseket és az esetlegesen bennlévd folyasztészert. A folyasztészer eltdvolitasa
ivoviz vezeték esetén a legfontosabb, mert abban mindig oxigén duas viz aramlik, ami
eléseqiti a rézionok levalasztasat a csé falardl. Ivéviz és flitési viz szallitdsanal az oblitést
szlirt vizzel oldjuk meg. Ha lehetséges, akkor keverjilk nagynyomasu levegbvel az
Oblitévizet, mert a keverék intenzivebben tudja a szennyezddéseket eltavolitani. Fagyveszély
esetén az oblitést levegbvel végezziik, de az elsé lehetéségnél mossuk at a rendszert vizzel.
7. Nyomaspréba

Minden elkészilt hdl6zatot ellenérizni kell, hogy jol sikeriilt-e a szerelés. Az ellen6rzéshez
szlkséges nyomas minimum 10 bar legyen, de ha ezt megkdzeliti, vagy meghaladja az
lizemi nyomds, akkor legaldbb az lGzemi nyomds 1,5-szerese legyen a prdbanyomads.
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 nyomdast
rajta kell hagyni a rendszeren, hogy azonnal észre lehessen venni, ha baj torténik.

8. Utodszigetelés

A falban, vagy padozatban haladé vezetékeket mindig szigetelni kell. A kotések helyén a
szigeteléseket pétolni kell. Falon kivili szerelésnél is szigetelt vezetéket kell haszndlni, ha a
csében hideg kozeg aramlik, ugyanis a levegd nedvességtartalmabdl kicsapddik egy rész a
cs6 fellletére, ezt gy nevezik, hogy izzad a csé.

9. Csovek hajlitasa

A tekercsben lévé lagy szilardsagi 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, gyiirédés, ill. torés.
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Ez alapjaban véve a szerszammal torténd hajlitasra is vonatkozik. A mianyag bevonatu vagy
gyarilag szigetelt tekercsben lévé rézcséveket ugyanigy lehet hajlitani, ugyanakkor kiilonés
gonddal kell eljarni, hiszen a kopeny alatt 1évé torés nem mindig felismerheté. Kisebb
méretli csoveket belsé rugd segitségével kell hajlitani, igy elkeriilhet6 a csé deformalédasa.

Menetes csGkotés készitése

Valamennyi csékotést ugy kell kivitelezni, hogy a szabad atfolyasi keresztmetszet
megmaradjon. Az acélcsoveket (horganyzott) csak akkor szabad hegeszteni, ha hegesztés
utan a belsé védelem ismét helyredllithatd. A horganyzott és belsé bevonattal ellatott
acélcsoveket a karosodas elkeriilésére tilos hajlitani.

Az acélcsovekhez csak horganyzott cséidomokat szabad alkalmazni és a menetes kotés
esetén a meneteket a karmantyuaval teljesen be kell fedni. A hosszmenetek utélagos levagasa
a korrozio elleni védéréteg sériilése miatt nem ajanlatos, csak teljesen horganyzott
hosszmentes részeket szabad beépiteni.

Az alapvezetékben sziikséges iranyvaltoztatasokhoz iveket kell alkalmazni, az
elosztovezetékeknél akkor szabad kéonydkot beépiteni, ha ivek beépitése nem lehetséges. A
menetek készitésekor hasznalt ken6é- és hiitékdzegek, valamint a meneteknél alkalmazott
tOmitéanyagok a viz tulajdonsagait utélagosan nem befolydsolhatjdk. K&olajszarmazékot
kendanyagként nagy higitdsban sem szabad hasznalni, mivel ez a viz izére hatranyosan hat,
ugyancsak tilos a tomitéshez a minium (6lomminium).

Mianyag alapanyagu csékotések készitése

A rézcsovek térnyerésével egy idében a mianyag csovek is megjelentek a hazon beliili
vezetékrendszerek palettajan. A polietilén leggyakoribb alakja hosszu szénalapu lanc. Ezek a
lancok 6sszecsavarodva kotott szerkezetté allnak 6ssze. H6 hatasara konnyen alakithatéva
valnak, viszont tovabbi magasabb hé hatdsara lagy nyulékony anyag lesz.

7. Csbvezetékek védelme

A védelem modja és mértéke, a szigetelés jellege, anyaga, kialakitasa, kiviteli médja egyrészt
a szerkezet rendeltetésétSl, masrészt a nedvesség forrasatél, illetve annak karos hatdsatol
fligg. Vizsgdlatuk donti el, hogy a szigetelést kiviilrél vagy beliilrél, vegyileg k6zombos, vagy
agressziv hatasok ellen kell késziteni. Ezek ismeretében, szdmitds és mérlegelés utan kell
donteni a védelem maodjardl 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 kaucsukbol készitett héjak.

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 csbévezetékek szigetelése, szigetelé 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.

Osszefoglalas: Valamennyi csékotést Ggy kell kivitelezni, hogy a szabad atfolyasi
keresztmetszet megmaradjon.

TANULASIRANYITO

Készitsen egy csaladi haz vizvezeték haldézatanak kiépitéséhez vazlatrajzot!
Allapitsa meg az anyag sziikségletet!

Készitsen csékotéseket, horganyozott csébdl!

Készitsen csékotéseket rézcsébal!

ui D W N —

Készitsen cs6kotéseket miianyag cs6bdél!
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| 1. feladat

Milyen csé fajtakat ismer?

2. feladat

Osszekothetd e vascsd réz csdvel? Vdlaszat irja a kijelolt részbe és indokolja meg!

3. feladat

Tervrajzkészitésnél milyen szempontokat vesz figyelembe?

4. feladat

A cs6kotési mdédokat milyen csoportokba soroljuk?
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| 5. feladat

Mit nevezink oldhat6 csékotésnek?

6. feladat

Ismertesse a menetes kotések tulajdonsagait!

7. feladat

Ismertesse a karimas kotések tulajdonsagait!

8. feladat

Ismertesse a bilincses kotések tulajdonsagait!
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9. feladat

Mit nevezzik nem oldhatd kotésnek?

10. feladat

Sorolja fel a nem oldhat6 kotések fajtait!

11. feladat

Sorolja fel a tomitett cs6kotések szerelési sorrendjét!

12. feladat

Mondja el a menetes csékotés készitésének lényeges szempontjait!
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| 13. feladat

Mondja el a miianyag alapanyagu csékotések tulajdonsagait!

14. feladat

Mondja el a mianyag alapanyagu csékotések készitésével kapcsolatos lényeges
szempontokat!

15. feladat

Mondja el a cs6vezetékek védelmével kapcsolatos szempontokat!
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MEGOLDASOK

| 1. feladat

Horganyzott acélcs6; 6lom csé; réz csé; mlianyag cs6; tébbrétegld mlanyagcsé

| 2. feladat

Feltétlentl be kell tartani ezt az aramlasi szabalyt, hogy réz és acél csovek Osszeépitése
esetén a viz folyasiranydban el6szor mindig az acélt fektessiik le, azutan a rezet.

3. feladat

Meg kell hatarozni, hogy milyen berendezési targyakat és szerelvényeket kivanunk
felszerelni. Ki kell szamolni a csévek mennyiségét atmérdjét, meg kell hatarozni a dobozok
kotések és tartdelemek szamat.

4, feladat

A cs6kotési moédokat alapvetSen két nagy csoportba soroljuk:

- oldhato kotések, - nem oldhato kotések

5. feladat

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

6. feladat

A menetes kotéseknél vannak olyanok, melyeket forrasztassal kell kombinalnunk és olyanok,
melyeknél forrasztas nélkil, tomitégylri 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.

7. feladat

A karimas kotéseket mindig forrasztdssal, 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 korrozié.
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| 8. feladat

A bilincses kotésmodnak két fajtaja van forgalomban: 1) Szoritébilincses kotésfajtanal
forrasztani nem kell. A kotési helyre gumigylirit és szoritdbilincset hiizunk, majd meg kell
szoritanunk a csavarokat. 2)Victaulic kotés médhoz az el6z6h6z hasonléan gumigydirire van
sziikség, és a kotést a két fél-részbdl allé karimaval hozzuk létre. A ¢s6 kotése eldtt a csé
végére egy korkoros bemélyedést kell késziteni, amibe majd a karima bele tud kapaszkodni.

9. feladat

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

10. feladat

Forrasztasos kotés, hegesztéses kotés, roppantd gylrls kotés, présidomos kotés, gyorskoté
rendszer

11. feladat

Darabolds: a csétengelyre meréleges vagas, Sorjatlanitas: a csévég sorjazasa. Kalibralds: a
cs6vég kilsé belsé kalibralasa. Tisztitds: a csé és cs6idom forrasztasi felliletének tisztitasa,
kiviil fémmentes szovettel, belil csékefével. Folyasztészer felhordasa a csé végre: a fittingbe

kent folyatészer hiba! Oblités: a rendszer attisztitasa a szennyezddések ellen. Nyomdsproba:
a halézat utolsé ellen6rzése. Utdszigetelés: a csé izzadasa, elleni védelem. Egyéb
megmunkaldsok: cséhajlitas.

12. feladat

A horganyzott és belsé bevonattal ellatott acélcsoveket a karosodas elkeriilésére tilos
hajlitani. Az acélcsovekhez csak horganyzott cséidomokat szabad alkalmazni és a menetes
kotés esetén a meneteket a karmantylval teljesen be kell fedni. A hosszmenetek utélagos
levdgdsa a korrozio elleni védéréteg sériilése miatt nem ajanlatos, csak teljesen horganyzott
hosszmentes részeket szabad beépiteni.

13. feladat

Koénnyen kezelheté, szerelhet6, nem korrodal, magas az élettartama, rugalmas, tagulni
képes, igy a legkevésbé 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 kedvezd tulajdonsagok és kedvez6 arfekvése miatt hasznalata ajanlott.
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14. feladat

A nagyobb atmérék, (a kozteriileti vezetékek) esetében jelenleg is ezt a mddszert
alkalmazzak. Legidedlisabb cséanyag beépitett halozat céljara. Azonban a kisebb, 2" alatti
cs6éatmérdk esetében kialakitasra keriltek egyszerlibb, az elektrohegesztés nélkil
elkészithetd, és féleg utdlagosan oldhaté cs6kotések. Ezek a csékotések két f6 csoportba
oszthatok a cséanyag fliggvényében. A polietilén anyagu csévezetékeket gyorskapcsolasu, a
hollandi csatlakozéra hasonlitd, sajat anyagu szerelvényekkel lehet 6sszekotni.

15. feladat

A védelem modja és mértéke, a szigetelés jellege, anyaga, kialakitasa, kiviteli médja egyrészt
a szerkezet rendeltetésétdl, masrészt a nedvesség forrasatél, illetve ‘annak karos hatdsatol
fligg. Vizsgalatuk donti el, hogy a szigetelést kiviilrél vagy beliilrél, vegyileg k6z6mbos, vagy
agressziv hatasok ellen kell késziteni. Ezek ismeretében, szdmitas és mérlegelés utan kell
donteni a védelem maodjardl és mértékérdl!
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A szakképesités OKJ azonosité szama: A szakképesités megnevezése

33 522 02 0000 00 00 Hit6- és klimaberendezés-szereld, karbantarto
31582 09 0010 31 01 Energiahasznosit6é berendezés szerelbje

31582 09 0010 31 02 Gazfogyasztdberendezés- és csbhalézat-szereld
31 582 09 0010 31 03 Kozpontifiités- és cséhaldzat-szereld

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

31 522 03 0000 00 00 Légtechnikai rendszerszerel6

33 524 01 1000 00 00 Vegyi- és kalorikusgép szereld és karbantartd
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