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NEM OLDHATO KOTESEK KESZITESE

NEM OLDHATO KOTESEK KESZITESE

ESETFELVETES - MUNKAHELYZET

A baratja 0j lakasba koltozott, s a furdészobat atalakitja, a régi vezetékeket kicseréli. A falon
kivil rézcsoveket akar beépiteni. Megkérte ont, segitsen a régi vezetékek szétszedésében és
az Uj vezeték Osszeszerelésében. On még soha nem csindlt ilyen szerelést, ezért a
baratjanak kell iranyitania hogyan tudjak szétszedni a régi vezetékeket, s az Gj rendszert
kialakitani. Enhez ismernie kell a kotéseket, szerelésiiket, bontasukat

1. abra. Forrasztds’

! Forras: www.Ezermester.hu 2010. 08. 20.
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SZAKMAI INFORMACIOTARTALOM

A gépek szerkezeti elemeinek, szerkezeteknek, csévezetékeknek, stb. az dsszekotésére a
technika fejl6désének folyaman szdmtalan moddszer alakult ki. Célja az egyes kulénallo
szerkezeti elemek igényeknek megfelel6 6sszekotése. A kotési mébdszer kivalasztasanak
elsédleges szempontja, hogy sziikséges—e haszndlat kdzben az alkatrészek szétszerelése,
vagy olyan elemek egymashoz erdsitésérdl van-e szé, amelyek oldhatdsagara nincs sziikség.
Ennek megfelel6en alakult ki a szerkezeti anyagokndl az oldhaté és nem oldhat6 kotések
csoportja

KOTESEK CSOPORTOSITASA

A kotések oldhatésdgi szempont alapjan két csoportba tartoznak: oldhaté, illetve nem
oldhato kotések. A kiilonbség a két csoport kozott az, hogy az oldhatd kotések esetében a
kotés roncsolas nélkil megszilintethet6, mig a nem oldhaté kotéseknél a kapcsolat a
szerkezeti elem, a kot6elem, vagy mindkett6é roncsolasaval sziintetheté meg.
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2. dbra. Kotések?

1. Az oldhaté kotések felosztasa
1. Csavarkotés

2. Csapszeg kotés

3. Tengelykotés

- Ek és reteszkotés;
- Sdarlédasos kotés (6nzaré-kupkotés);

2 Forras: www. sze.hu

2




NEM OLDHATO KOTESEK KESZITESE

- Bordas tengely
- Oldhaté zsugorkotés

Az oldhato kotések jellemzéje, hogy a kotés oldasa utan annak minden eleme ismételten
felhasznalhaté Ujabb kotés létrehozasara. A kotés olddsakor sem a kotéelem, sem a
szerkezeti elem anyagdban nem torténik karos valtozas.

2. A nem oldhat6 kotések felosztasa

Az egyes alkatrészek szerelés utan nem szétvalaszthatok és udjra 6sszekothet6k. Akkor
alkalmazzak az oldhatatlan kotést, ha egy késébbi id6pontban a kotést nem kell oldani,
illetve a kotéssel szemben nem kdvetelmény a roncsolasmentes bonthatosag. Ezek lehetnek

- szegecskotés,

- forrasztott kotés,
- hegesztett kotés,
- ragasztott kotés,
- zsugorkotés.

Az oldhat6 kotésekkel, szegecskotésekkel, hegesztett kotésekkel most nem foglalkozunk,
azokat masik tananyagelemek tartalmazzak.

Az oldhatatlan kotés jellemzéi, hogy a kotés csak roncsoldssal sziintetheté meg, a kotés
oldasakor annak valamelyik eleme megsériil, ismételten ugyanazok az elemek Gjra mar nem
haszndlhaték fel Gjabb kotés létrehozasara.

TANULASIRANYITO

1. Keressen a kérnyezetében példakat a kiilonbozé kotésekre, és csoportositsa azokat.
2. Keressen  szakirodalmat a kotésekr6l és hasonlitsa 0Ossze a szakmai
informaciotart4alommal!
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| 1. feladat

irja be a tablazatba melyik kétéscsoportba tartoznak a felsorolt kotések! Pl. Szegecskotés—
oldhatatlan kotés

Kotés Kotéscsoport

Szegecskotés

Ek és reteszkotés

Surlodasos kotés

Tengelykotés

Hegesztett kotés

Zsugorkotés

Bordas tengely
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Csavarkotés

Forrasztott kotés

Csapszeg kotés

Ragasztott kotés

Oldhato zsugorkotés

2. feladat

Jellemezze az oldhatatlan kotést! Valaszat irja a kijelolt helyre!

3. feladat

Mi a kiilonbség az oldhato és az oldhatatlan kotés kozott! Valaszat irja a kijeldlt helyre!




| NEM OLDHATO KOTESEK KESZITESE

| 4. feladat

Fogalmazza meg mi a kotés rendeltetése? Valaszat irja a kijel6lt helyre!




NEM OLDHATO KOTESEK KESZITESE |

MEGOLDASOK

| 1. feladat

Kotés Kotéscsoport
Szegecskotés oldhatalan
Ek és reteszkotés Oldhaté
Surlédasos kotés Oldhato6
Tengelykotés Oldhat6
Hegesztett kotés oldhatalan
Zsugorkotés oldhatalan
Bordas tengely Oldhat6
Csavarkotés Oldhaté
Forrasztott kotés oldhatalan
Csapszeg kotés Oldhato
Ragasztott kotés oldhatalan
Oldhat6 zsugorkotés Oldhato

2. feladat

Oldhatatlan koétés jellemzGi: a kotés csak roncsolassal sziintetheté meg, a kotés oldasakor

annak valamelyik eleme megséril,
haszndlhaték fel Gjabb kotés létrehozasara

ismételten ugyanazok az elemek Udjra mar nem

3. feladat

Az oldhat6 és az oldhatatlan kotés kozotti kilonbség:

Az oldhaté kotéseknél a kotés oldasa utan a kétés minden eleme Gjbél felhasznalhato Gjabb

kotés létrehozasara. A kotés oldasakor sem a kotéelem, sem a szerkezeti elem anyagaban

nem torténik karos valtozas.
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Az oldhatatlan kotést csak roncsoldssal lehet megsziintetni, a kotés oldasakor valamelyik

elem séril, ismételten ugyanazok az elemek mar nem hasznalhatéok fel djabb kotés
létrehozasara.

4, feladat

A kotés rendeltetése: két vagy tobb szerkezeti elem egy egységgé vald Osszekotésének
biztositasa.
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FORRASZTOTT KOTESEK

ESETFELVETES- MUNKAHELYZET

On egy vizvezeték-szereld vallalkozéndl dolgozik, s el6szér vesz részt egy csaladi haz
vizvezeték halézatanak szerelésénél. A megrendeld az épiiletgépészet egyik legsokoldaliibb,
legkedveltebb csészerelési anyagdaval, a rézcsével terveztette meg az ivéviz és melegviz
halézatat. Ennek megfeleléen a vizvezeték-szereld vallalkozdnak rézcsével kell kiépitenie a
csaladi hazban a vezetékhdl6zatot. A szereléshez sziikséges anyagokat onok szerezték be a
megkapott terv alapjan. A tervben megadott nyomvonalon a vezetékhdalézat kiépitéséhez
o0ssze kell épiteni a cs6vezetékeket és a cséidomokat. Elsé |épésként a rézcsoveket az eldirt
méretre kell vagniuk, a helykialakitasnak megfeleléen idomokkal oldhatatlan (forrasztott)
kotést kell létrehozniuk. Ahhoz, hogy a szerelésnél megfelel6éen tudjon segiteni, tisztaban
kell lennie a rézcsdvek 0sszekotésének modjaval a forrasztassal.

A kovetkez6 fejezet segitséget ad a forrasztdshoz sziikséges tudnivalék elsajatitdsahoz.
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SZAKMAI INFORMACIOTARTALOM

A FORRASZTAS

3. dbra. Forrasztds?

Az éplletgépészet legtobb teriiletén - az ivo- és melegvizhaldzat, radiatoros és feliiletflités,
foldgaz, PB gaz, flit6olaj, siiritett levegd, szolar- és klima - leggyakrabban a rézbél készilt
csoveket hasznaljak. Ezért ez a fejezet a rézcsovek forrasztasaval foglalkozik.

A rézcsovek szerelésénél az egyenes rézcsovek o6sszekotésénél, toldasanal, az idomok
beépitésénél a legelterjedtebben hasznalt oldhatatlan cs6kotési mod a forrasztasos kotés.

A hegesztéshez hasonléan forrasztassal is létrehozhatd oldhatatlan kotés. Forrasztassal két
azonos vagy kilonboz6 fém 6sszekotése valosithatdé meg, azok megolvasztasa nélkil.

A forrasztasnal az 0sszekotendd két fémet héhatds utjan egy harmadik fémmel, a forrasz
anyaggal kotik 6ssze. A héhatas Utjan végzett miivelet alatt az 6sszeforrasztandoé alapfémek
szilard allapotban maradnak és csak a forrasztéanyag kozvetitésével kapcsolédnak
egymashoz. A forraszanyag olvadaspontjanak alacsonyabbnak kell lenni, mint az
o0sszekotendd fémek olvadaspontja.

3 Forras:www.atkepzes.com 2010. 08. 02.
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A jé mindségi forrasztashoz a feliiletek el6készitése sziikséges. A forrasztandé felileteknek
zsir és szennyez6désmentessé tételét mechanikai Uton (csiszoldpapir, reszeld, drotkefe)
vagy kémia modszerrel (lakkbenzin, szerves oldészer) végzik. Lagy fémek mechanikai
tisztitasdra a csiszolépapir nem jo, mert a finom szemcséket nem lehet eltavolitani a
feltletrél. A megtisztitott és Osszeillesztett munkadarabokat a forrasztasi helyen olyan
hémérsékletre hevitik fel. amelyen a forraszanyag szét tud futni. Hogy ez megtoérténjen a
forraszanyagnak is, valamint a két 6sszekdtendd anyagnak is el kell érnie legalabb ezt a
hémérsékletet.

A hevités utan odajuttatjdk a forraszanyagot, amely a munkadarab héjének hatasara
megolvad. A leh(ilés utin a megszilardulé forraszanyag biztositja a kotést. Altalaban az 50
mm-nél kisebb atmérgji csoveket kapcsoljdk 6ssze forrasztassal, ennél nagyobb atmérénél
inkabb hegesztik a csoveket. A forrasztast akkor alkalmazzak, ha a kotési helyek nincsenek
nagyobb igénybevételnek kitéve.

Folyékony forraszanyag hunkadarab Srivohatas

7.7/ |
RIRYA AN

Munkadarab Forrasztasi hézag

7 |

4. abra. A forrasztds elve?

Kapillaris hatas a forrasztasnal

Egy csovet és az ahhoz illeszkedé forraszthaté fittinget egymasba tolnak, nagyon szik rés
van koztiik. Ez a kapillaris rés. Ha mindkettét folyadékba meritjiik, ebbe a kapillaris résbe
felfelé szivodik a folyadék a nehézségi erd ellenében. Ezt a hatast nevezik kapillaris
hatasnak. Ez a hatds csak nagyon szlk rés esetében Iép fel. A folyadék nem szivédik felfelé,
ha a rés tul széles.

4 Forras:
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5. dbra. Kapilldaris hatdss

A rézcsovek és kapillarisan forraszthaté fittingek méretét dgy hataroztdk meg, hogy minden
esetben hajszalvékony (max 0,5 mm) forrasztasi rés keletkezzék koztik. Forrasztaskor a
folyékony forraszanyag a kapillaris hatds révén a forrasztasi résbe felszivodik.

Mivel a cs6 belsejében nem érvényesil a kapillaris hatas, a forraszanyag a cs6 belsejébe nem
hatol be.

Fitting
Felmelegedett forrasztédsi rés
Foly¢kony forraszanyag

Forraszanyag

6. dbra. Kapilldris résé

A munkadarabok forrasztasahoz sziikséges a folydsitéanyag, a forraszanyag, és a héforras.

5 Forras: www.rezinfo.hu 2010. 08. 10.
6 Forras: : www.rezinfo.hu 2010. 08. 10.
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Folyésitéanyag (folyasztészer)

A forrasztds el6tt az 6sszekdotendé munkadarabok forrasztasi helyét meg kell tisztitani a
meglévé oxidrétegtdl, valamint meg kell akadalyozni Gjabb oxidréteg keletkezését. A
folydsitéanyag olyan nemfémes anyag, amely oldja a fémoxidot, igy a feliilet a forrasztas
alatt oxidmentes lesz. A folydsitéanyagok olvadaspontja kisebb, mint a forraszanyagoké. Jé,
ha a folyésitbanyag a forrasztds hdémérsékletén folyékony, valamint jél nedvesiti a
forrasztandé fellletet. A forrasztashoz haszndlt folydsitbanyagokat a forrasztas fajtdjanak
megfeleléen kell kivalasztani. Ha nem fémtiszta a forrasztasi hely, akkor a szennyezd6dés
akadalyozza a forraszanyag teljes szétterjedését, igy a forrasztas hibas lesz. A
folydésitdoanyagot lagy- vagy keményforrasztasnal a munkadarabok anyaga és a forraszanyag
forrasztasi hémérséklete alapjan valasztjuk ki.

Ahhoz, hogy a folyésitbanyag hatasat kifejtse, megfelel6 mennyiség és
hémérséklettartomany sziikséges. Ha kevés, nem latja el a feladatat, ha tul sok, akkor
karositja a munkadarabokat! A tal magas forrasztasi hémérsékleten elég a folyositéanyag. A
folydsitdoanyagot mindig a csé kilsé feliiletére kell kenni, s a felesleget a forrasztas utan el
kell tavolitani!

Nem kell folydsitéanyagot hasznalni, ha rezet rézzel forrasztanak foszfortartalmu
forraszanyaggal.

Folyasztbéanyagok osztalyozasa

Folyasztéanyag y Folyasztéanyag
Alapanyag Aktivator ,
tipusa halmazallapota

1 Természetes gyanta
1 Aktivator nélkul

1 Gyantas
2 Természetes  gyanta
mentes
2 Halogén -aktivatorral
1 Vizoldhato A folyadék
2 Szerves
3 Halogénmentes B szilard
2 Nem vizoldhato
C paszta

1 AmmOnium-klorid
1 Sék

2 Ammonium-klorid nélkal
3 Szervetlen

1 Foszforsav
2 Savak

2 Egyéb sav

13
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3 Lugos (alkalikus) 1 Aminok és/vagy ammonia

Példa a folyastéanyag jelolésére és értelmezésére: 1.1.2.B = gyantaalapu folyasztéanyag,
természetes gyantabdl, halogénaktivatorral, szilard

Forraszanyag
megolvadt forrasztoanyag
alapanyag
nincs nedvesités rossz nedvesités jo nedvesités
a forrasz golyo kisméretl szetteriilés, gyors es nagymerteki
alakot vesz fel meredek forraszperem szetteriilés, lapos

forraszperem

7S —  ESS

7. dbra. A forraszanyag nedvesitése”

Forrasztaskor a forraszanyag koti o6ssze a munkadarabokat. A forraszanyag
olvadaspontjanak kisebbnek kell lennie a forrasztandé munkadarab olvadaspontjanal. Csak
szennyezédésmentes forraszanyaggal szabad dolgozni. A forraszanyagnak a forrasztandé
felileten konnyen szét kell teriilnie. Ez akkor valésul meg, ha a forraszanyag jol nedvesiti a
forrasztandé feliiletet. Ha a feltilet nem fémtiszta a forraszanyag nem tud teljes mértékben
szétterjedni a szennyez6dés miatt, ezért a forrasztas hibas lesz. A j6 min6ségl kotést jol
megvdalasztott forraszanyag biztositja.

Attél  fiiggéen, hogy mennyi az olvadasi hémérséklete, munkahémérséklete a
forraszanyagnak, megkiilénboztetiink 1agy, illetve kemény forrasztast. A munkahémérséklet
az a hémérséklet, amelynél a felhasznalt forraszanyag megfolyik, bevonja a feliiletet. A
forraszanyagok kilonbozé elemekbdl allé otvozetek, ezért nincs meghatdrozott
olvadaspontjuk, hanem tartomdannyal rendelkezik. A munkahémérséklet a forraszanyag felsé
olvadaspontjanak kézelében van. A keményforrasztdsnal a munkahémérséklet 450 °C folott,
lagyforrasztasnal 450 °C alatt van.

7 Forras: 2010. 08. 10.
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A kisolvadaspontil fémeket és ezek otvozeteit lagyforrasznak, a nagy olvadaspontu fémeket
és ezek otvozeteit keményforrasznak nevezik. A kovetkezé tabla a forraszanyagokra mutat
néhany példat.

Tipus Forrasz Olvadaspont (°C)
6n 231,9
bizmut 271,3
Lagy
kadmium 320,9
cink 419,4
ezist 960
Kemény arany 1063
réz 1083

A forraszanyag alakja lehet pdlca, rud, huzal, témb, szalag, por, paszta.
Héforras

A munkadarabok megfelel6 hémérsékletre valé felhevitését kiilonb6zé héforrasokkal
biztositjak. A kell6 hémérséklet biztositdsara mas-mas hdéforrast hasznalnak a lagy, illetve
kemény forrasztasndl. Fontos, hogy a forrasztandé feliileteket mind hosszanti, mind
keresztiranyban egyenletesen melegitsik fel.

Lagyforrasztas eszkozei
1. Forrasztépaka

A forrasztopaka rézbdl készilt kalapacs vagy hegyes alaku pdkacsucsbél és az azt tartd
nyélbél all. Két része a pakacsucs és az azt tartd nyél. A pakacsucsot beépitett elektromos
ellendllas-betéttel melegitik, és ez tarolja, valamint tovabbitja a forrasztashoz sziikséges hét

A forraszanyag és a forrasztandé feliletek felhevitéséhez elektromos forrasztépakat
alkalmaznak. Kis olvadasponti lagyforrasztasndl haszndljak. Fontos, hogy ne legyen
tulméretezve a héforras.

2. Elektromos lagyforraszté

Az elektromos lagyforrasztonadl a fogd aramforrashoz kotott két pofajaval melegitik fel a
rézcsovet.

15
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8. dbra. Elektromos ldgyforraszto késziilék 8

3. Nyiltldngu forraszté

A gazforraszté késziilék propan butan gazzal mikodik. Az égét és a gazt uagy kell
kivalasztani, hogy a forrasztandé feliilet teljes hosszaban, a lehet6 legrévidebb id6 alatt
felmelegedjen munkahémérsékletre. A kiméletes melegités lagy, redukalé langot
eredményez.

9. dbra. Kézi gdzforraszto?d

Keményforrasztas eszkozei

1. Hegesztépisztoly

8 Forras: http://viszcenter.hu 2010. 08. 05.

9 Forras: www.haldorado.hu 2010. 08. 05.
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A gazhegesztés eszkozeit haszndljak, de kisebb hdémérséklet sziikséges, mint
hegesztésnél.

2. Forrasztopisztolyok

10. dbra. Forrasztopisztoly'o

A forrasztopisztolyok a hegesztépisztolyokhoz hasonléan gazlanggal mikodnek, de
langjuk kisebb hémérsékletii.

Forrasztaskor el6forduld hibak

- Nem kell6en tisztitott fémfelilet
- Tudlméretett héforras

- Tulhevités

- Nem egyenletes melegités

A forrasztas jelGlése a rajzokon

10 Forrds. http.//www.dtnteam.hu 2010. 08. 05.

a
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912 942 /%—

Lagyforrasztas palcaval Lagyforrasztas langgal Hajtogatott vamrat

11. dbra. Rajzjelek

A kifogastalanul elkészitendd forrasztashoz fémtiszta feliilet, alkalmas 6sszetételd, alaka és
méretli, elegendd tomegl forraszanyag és folyositdanyag, megfeleld forrasztdéeszkoz, és
kell6 mértéki felmelegités sziikséges. Ezeket mindet, egyszerre, egy helyen kell biztositani.
Ha barmelyik hidanyzik vagy nem megfelel6 mérték(, akkor nem lesz j6 forrasztas!

3. A forrasztast fajtai

Az elbéz6ekben mar utalds tortént arra, hogy megkilonboztetiink lagy, illetve kemény
forrasztast attol fiiggéen, hogy a forraszanyag milyen hémérsékleten olvad meg. A két
forrasztasi modszer kozott két lényeges eltérés van. Az egyik a forrasztasi hémérséklet, a
masik a munka menete. A kivant h6mérséklet mindig az alkalmazott anyagoktél fiigg.

Az alkalmazasi teriilet szerint alkalmazhaté forrasztasi modokat a kovetkezdé tablazat
tartalmazza.

Forrasztas
Alkalmazasi terilet

kemény lagy
Foldgaz + _
PB gaz + _
IVOviz diu <28 mm - +
Ivéviz dia >28 mm + +
Fltés + +
Fltés 110 fok felett + -
Flit6olaj + -
Padloftités + -

18
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Hiités + -

Ldgyforrasztds

450 °C-ig torténé forrasztast lagyforrasztasnak nevezik. El6szor felmelegitik a forrasztasi
helyet a h6forrassal, majd elveszik és adagoljak a forraszanyagot.

A forraszanyagot kozvetlen lang alkalmazasa nélkiul a felmelegitett forrasztasi hely
melegével kell megolvasztani.

A lagyforrasztashoz elegendé héfokot biztositanak a kiilonb6zé forrasztépakak, elektromos
lagyforrasztd, nyiltlangu forraszté.

Lagyforrasztadshoz mindig kell folyositéanyagot alkalmazni. a cinkklorid és az
ammoniumklorid elegyét haszndljak. A keverési aranyt az szabja meg, hogy milyen
hémérsékleten kell a folyositbanyag megolvadnia.

A folyésitdanyagok jeldlése régi jelolése: F-SW22, ahol F=folyésitéanyagok, S=nehézfém,
W=Il4agyforrasztashoz, 22= a folydsitéanyagok maréhatasanak er6ssége

Uj szabvany szerint F-SW22 helyett 3.1.2. (Ertelmezése a folyasztdszereknél talalhatod
tablazat)

Lagyforrasztasnal a csomagolason a forraszanyag jel6lése: S-Sn97Cu3

A jelolés betlinek értelmezése a kovetkezé: S=Ilagyforrasztds; Sn, Cu (forraszfém) kémiai
jele; a kémiai jel utani szamok a forraszfém részaranya sulyszazalékban.

Lagyforrasztashoz hasznalhatnak forrasztépasztat vagy forraszt6 ont.

Lagy forrasztasos kotéseket hideg és melegvizes valamint flitési vezetékekben 110°C Gzemi
hémérsékletig lehet alkalmazni. Gaz, folyékonygaz és olajvezetékeket nem szabad
lagyforrasztassal 6sszekapcsolni.

Forrasztas pakaval

Az elémelegitett pakaval a forraszanyagot megolvasztjak és a forrasztds helyére viszik. Itt
tartjdk addig amig az alapanyag is felheviil a kivant hémérsékletre és a forrasz kitolti a
hézagot. A forrasztas alatt a munkadarabokat 6ssze kell szoritani szerszammal vagy a
pakaval igy tud létrejonni megfelel6 szilardsagu kotés. Ha megfelel6 hémérsékletli a paka,
elég csak hozzdaérinteni a forraszanyagot, az szinte azonnal megolvad. Ha tdlsagosan meleg
a pdaka, akkor egyszerre nagy mennyiségl forrasz olvad le, melyet nehéz egyenletesen
eloszlatni, s a forrasz oxidalédhat is. Ha tul kicsi a hémérséklete a pakanak, akkor nem tudja
felheviteni a fellleteket, a forraszanyag kihiil, igy j6 kotés nem jon létre.
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Rézcso ldgyforrasztdsdnak lépéser

3. Darabolas

]12. dbra. Darabolds’!

A csOvezetéket minden esetben a sziikséges hosszra le kell vagni. A vagas helyét ki kell
mérni és be kell jelolni. A vagasi feluletnek a cs6 tengelyére merdlegesnek kell lennie.
Csédarabolast lagy csé esetén finomfogazatu flirésszel végzik. A csévagd forgacsmentes
vagas, amely mindig derékszogil vagast eredményez, de nagy a sorjaképzdédés. Cs6évagot
lagy csoveknél nem hasznaljon!

4. Kulsé-bels6 sorjatlanitas

13. dbra. Kiilso-belso sorjdtlanitds’?

1 Forras: www.rezinfo.hu 2010. 08. 05.

12 Forras: www.rezinfo.hu 2010. 08. 05.
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A darabolaskor a csé végén sorja keletkezik, melyet mindig el kell tavolitani csé kiilsé és a
belsé feluletérél. A keletkezett sorja zavarja a cs6ben az aramlast, és akadalyozza a
szerelést. A sorjatlanitas szerszama a kilsé-belsé sorjatlanité, reszeld, amit néhanyszor
meg kell forgatni a cs6 végénél.

5. Csévég kalibralas

14. abra. Csovég kalibralds’3

A kalibralasra azért van sziikség, mert a lagy csoévek a vagasnal eldeformalodhatnak, nem
kor keresztmetszetliek. A kalibralassal a cs6 végét szabalyos kor keresztmetszetlire
alakitjak. Fontos megemliteni, hogy a tiskét kell el6szér csébe beverni, majd kihlazni, s
ezutan kell a gydr(it a csé végére raiitni. A két szerszamot egyszerre nem szabad hasznalni.
A kalibralas féleg lagy csoveknél sziikséges. A kalibralas szerszama a kalibralé tiiske és
kalibralé gydr(, fa vagy mlianyag kalapacs.

6. Csbvég- és fitting tisztitas

15. dbra. Csovég- és fitting tisztitds'+

13 Forras: www.rezinfo.hu 2010. 08. 05.
4 Forras: www.rezinfo.hu 2010. 08. 05.
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A forraszanyag csak a fémesen tiszta csGvégeket és a fittingeket, teriti be tokéletesen. Ezért
a cs6 kuls6- és belsé feluletét is meg kell tisztitani. A kilsé feliilethez fémmentes tisztitot,
gyapotkendét, a belsé feliilet tisztitasahoz tisztitokefét hasznalnak.

7. Folyasztéanyag felvitele

16. dbra. Folyositoszer felvitele!s

A lagy forrasztasos oOsszekotéseknél a csé kilsé forrasztasi fellletére csak a csévégekre
ecsettel vékony rétegben folydsitészert kell felvinni. A forrasztasnal a folyositdszert nem
szabad tulheviteni.

8. Forrasztott kotés dsszeillesztése, tisztitasa

A foplyasztéanyaggal bekent csévéget uUtkdzésig a fittingbe kell tolni, majd ezutan a
felesleges folyasztéanyag maradvanyt papirral vagy torléronggyal kell eltavolitani.

17. dbra. Forrasztott kotés osszeillesztése, tisztitdsa's

5 Forras: www.rezinfo.hu 2010. 08. 05.

16 Forras: www.rezinfo.hu 2010. 08. 05.
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9. Kotéshely melegitése, majd a forraszanyag felvitele

A lagy forraszt kozvetlen lang alkalmazasa nélkiil kell megolvasztani a forrasztasi helyén. A
kiméletes melegités lagy, redukalé langot eredményez.

El6szor a szorélanggal egyenletesen felmelegitik a munkadarab forrasztandé helyét, majd a
langot elveszik és adagoljak a forraszanyagot. A megolvasztashoz elegenddé hémérsékletet
ad a forrasztasi hely melege. Nem szabad tulheviteni a munkadarabot, mert a folyasztéanyag
elég, és a forraszanyag nem vonja be a feliiletet, hanem lecseppen. Nem szabad addig
mozgatni a kotési helyet, amig a forraszanyag meg nem szilardult.

18. dbra. Kétéshely melegitése, majd a forraszanyag felvitele!”

10. Forraszanyag-maradvany eltavolitasa

A forrasztasi hely lehllése utdn egy nedves ruhaval a folyasztészer maradékat el kell
tavolitani. A keményforrasz maradvanyokat drotkefével tavolitjak el.

19. abra. Forraszanyag-maradvany eltavolitisa’é

17 Forras: www.rezinfo.hu 2010. 08. 05.
18Forras: www.rezinfo.hu 2010. 08. 05.
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Keményforrasztds

20. dbra. Kétéshely melegitése 19

450 oC foknal magasabb hdéfokon torténd forrasztast keményforrasztasnak nevezik. A
keményforrasztashoz oxigén és éghetd gaz keverékébdl el6dllitott, magas hémérsékletii
lang szlikséges. A lang nem lehet szuro, oxidalo, redukald, hanem szért és semleges. Ennek
megfeleléen kell beallitani a langot.

A keményforrasztast jelentés mechanikai igénybevételnek, illetve héhatasnak Kkitett
munkadaraboknal szoktak alkalmazni.

A keményforrasztasnal a kotéshely el6készitésénél is ugyanazokat az el6készité muiveleteket
szlikséges elvégezni, mint a lagyforrasztasnal.

A leglényegesebb kiillonbség a két forrasztas kozott, hogy a keményforrasztasndl a kotéshely
felhevitése utdn a forraszanyagot is langgal olvasztjak meg.

Altalaban a gazhegesztés eszkozeit hasznaljak, a forraszanyag réz és eziist alapanyagu.
Ezek magas olvadaspontjat horgany, kadmium és é6n hozzaadasaval csokkenteni lehet.

A folyasztoszerek alapvet6en borsavbol, boraxbol, fluoridokbdl vannak kialakitva.

Keményforrasztast kell alkalmazni gaz-, folyékony gaz- és olajinstallaciok esetén, 110 oC -
nal magasabb lizemi hémérséklet f6lott dolgozo vezetékeknél (pl. napenergia- vagy forréviz
eléallité  berendezéseknél), onterilé betonban (esztrich-ben) fektetett padlofiitési
csoveknél.

19 Forras: www.rezinfo.hu2010. 08. 05.
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TANULASIRANYITO

1.

10.

11
12

13.

14

A gyakorlati foglalkozason kapott egy 20 mm atmérgjd, 450 mm hosszl rézcsovet és
egy fittinget. Az 6n feladata a megfelel6 kotési moddal 6sszeszerelni. Valassza meg a
kotésmoédot, forraszanyagot, folyasztdszert, forrasztas eszkozét stb.

A gyakorlati foglalkozason kapott két darab 40 mm atmérgéjd és darabonként 1 méter
hosszu csovet. Az 6n feladata a megfelel6 kotési méddal 6sszeszerelni a két csédarabot.
A mlhelyben a mestere kemény forrasztdsos kotést készittet onnel. A miuvelet
elvégzéséhez S-Sn97Cu3 forraszanyagot hasznaljon. Mit tapasztalt?

Az internet segitségével készitsen a keményforrasztds munkamenetét szemléltetd kép
sorozatot.

Az elkészitett kép sorozat segitségével tartson tarsainak a keményforrasztas készitésérdl
egy kisel6éadast.

Két rézcsovet és egy fittinget kell Osszeforrasztania. Végezze el az 6sszekodtendd
munkadarabokon az el6készit6 miiveleteket, majd készitse el a kotést.

Keressen az internet segitségével olyan tisztité és folyasztéanyagokat, amelyeket
keményforrasztashoz hasznalnak.

Keressen az internet segitségével |lagy forrasztasnal hasznalt forraszanyagokat, készitsen
tablazatot a tulajdonsagaikrol!

Onnek a lagyforrasztashoz 3 darab 580 mm hossz( rézcsé kell lefiirészelnie egy 3
méteres szalbol. A csovek végei ekdzben eldeformalddtak, igy a kotést igy nem lehet
elkésziteni. Mit kell tennie, hogy a csédarabok végei megfeleléek legyenek?

Forréviz ellditd berendezés bekotéséhez egy derékszogl csatlakozast kell elkészitenie.
Miutan atgondolta milyen forrasztast kell végeznie hozza létre a kivant kotést!

. A szereléshez sziikséges 58 mm hosszl rézcsé darabot vagja le , majd kalibrdlja.
.Kenje be folyasztdéanyaggal egy csének mindkét végét! Egyiket hevitse a szikséges

hémérsékletre, a masikat hevitse tul! Mondja el mit tapasztalt!
Forrasszon egy lemezre egy cs6édarabot.

. Egy meglévd csbévezetékbe épitsen be egy plusz vizvételi lehetdséget!
15.

Tarsa végzi a forrasztast, de 6n azt latja, hogy a forraszanyag lepereqg. Magyarazza el a
tarsdnak mit hibazott.
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| 1. feladat

Milyen forrasztasi fajtdkat ismer? Fejtse ki, mi alapjan osztalyozzak a forrasztasokat!
Valaszat irja be kijelolt helyre!

2. feladat

irja a kijeldlt helyre a forrasztott kotések jellemzgit! Valaszat irja be kijeldlt helyre!

3. feladat

Fejtse ki, mi a folyasztéanyagok (folyasztoszerek) szerepe! Valaszat irja be kijelolt helyre!

4, feladat

Melyek a lagy forrasztas szerszamai? Egynek a hasznalatat ismertesse részletesen! Valaszat
irja be kijeldlt helyre!
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5. feladat

Hogyan kell el6késziteni a forrasztandé feliiletet? Valaszat irja be kijel6lt helyre!

6. feladat

Forrasztasi eljaras szerint csoportositva soroljon fel néhany rézcsé-szereléshez hasznalt
forraszanyag elemet.

7. feladat

irja fel a helyes sorrendet rézcsé lagyforrasztasanal! Valaszat irja be kijelolt helyre!
A. A forrasztasi helyeket nedves ruhaval megtisztitani

B. A cs6végeket és fittingeket fémesre tisztitani

C. A csoveket kiviil belil sorjatlanitani

D. A csovet és a fittinget 6sszetolni és felmelegiteni

E. A csévégeket kalibralni

F. A csovet folyasztdanyaggal bekenni
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G. A forraszanyag kozvetlen langhatas nélkil felvitele! Valaszat irja be kijelolt helyre!

8. feladat

Mi az a kapillarishatas? Valaszat irja be kijelolt helyre!

9. feladat

Az alabbi mondatok kozil kett6 helyes. Valassza ki azokat és karikazza be a betjelét!

A. A keményforrasztasnal a forraszanyag olvadasi tartomanya 450 fok alatt van

B. A keményforrasztasnal a munkahomérséklet 450 fok felett van

C. Lagyforrasztasnal a munkahémérséklet alacsonyabb, mint a forraszanyag olvadaspontja

D. Lagyforrasztasnal a munkahémérséklet alacsonyabb keményforrasztasnal.

10. feladat

Jeldlje be az alkalmazasi teriilethez tartozo forrasztasokat! Valaszat irja be kijel6lt helyre!
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Alkalmazasi teriilet

Forrasztas

kemény

lagy

Foldgaz

PB gaz

Ivoviz dig <28 mm

Ivoviz dkﬁ] >28 mm

Flités

Fités 110 fok felett

Futéolaj

Padlofiités

NEM OLDHATO KOTESEK KESZITESE
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Hiités

11. feladat

Milyen anyagokat forraszthatunk? Valaszat irja be kijel6lt helyre!
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MEGOLDASOK

| 1. feladat

A forrasztasok fajtdi a lagyforrasztds és a keményforrasztas. A forrasztdsokat
forraszanyagnak olvadasi hémérséklete alapjan kilonboztetik meg. Lagyforrasztasndl a
forraszanyag olvadaspontja 450 °C alatt van, keményforrasztasnal felette.

2. feladat

A forrasztas két fém 0Osszekotése héhatas utjan jon létre egy harmadik fémmel, a forrasz
anyaggal.

3. feladat

A folydsitéanyag nemfémes anyag, amellyel a forrasztando feliiletet megtisztitjia a meglévé
oxidrétegtél, valamint megakadalyozza ujabb oxidréteg keletkezését.

4, feladat

A lagyforrasztas szerszamai: forrasztopdaka, elektromos lagyforraszté, nyiltlanga forraszto.

5. feladat

A forrasztasndl az el6készités a feliletek tisztitasat jelenti. A forrasztandé fellleteket a
zsirtol és a szennyez6désektSl mechanikai Uton (csiszoldpapir, reszeld, drétkefe) vagy kémia
moédszerrel (lakkbenzin, szerves olddszer) tisztitjdk meg. Lagy fémeknél a csiszolépapir nem
jo, mert a finom szemcséket nem lehet eltavolitani a fellletrél.

6. feladat

Lagyforrasztasnal: réz, ezlst, 6n

Keményforrasztasnal: réz, eziist, 6n, foszfor

7. feladat

C-E-B-F-D-G-A
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| 8. feladat

A rézcsovek forrasztasandl alkalmazott technika. Az egymasba tolt csédarabot és fittinget
folyadékba meritjiik, a koztiik 1évé szik résbe, a kapillaris résbe felfelé szivadik a folyadék a
nehézségi er6 ellenében. Ezt a hatast nevezik kapillaris hatasnak. Ez a hatas csak nagyon
szlk rés esetében lép fel. A forrasztasnal a keskeny résbe a folyékony forraszanyag kertiil.

| 9. feladat

D-B
| 10. feladat

Forrasztas
A Alkalmazasi tertlet

kemény lagy
Foldgaz + -
PB gaz + -
Ivéviz dia <28 mm - +
Ivéviz diu >28 mm + +
Fltés + +
Fltés 110 fok felett + -
Flit6olaj + -
Padloftités + -
Hiités + _

11. feladat

Minden fémet! A forrasztas egy olyan kotéstechnika, amely anyagaban kapcsolja 6ssze a
fémeket.
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RAGASZTOTT-, ES ZSUGORKOTESEK

ESETFELVETES - MUNKAHELYZET

A csaladi hazukndl most csinaljak a csatorna bekotését PVC csovekkel. A mester egyediil
maradt, s onnek kell segiteni a csovek 6sszeszerelésében! Mit gondol, hogy lehet azonos
atmérgjd csovet dsszszerelni?

SZAKMAI INFORMACIOTARTALOM

RAGASZTAS

Ragasztaskor a munkadarabokat a feliiletek kozotti ragasztéanyag tapadassal koti 6ssze. A
ragasztdéanyagként olyan nemfémes anyagokat hasznalnak, amelyek a szilard anyagok
feliletét tapadassal és sajat szilardsagukkal koti 6ssze. Az 6sszekdtott anyagok szerkezeti
felépitése, eredeti tulajdonsagai lényegesen nem valtoznak. A kotés szilardsaga,
igénybevehet6sége a ragasztéanyag nagysagatol, fajtajatol, rétegvastagsagatol és a
ragasztasi feliiletektdl fugg.

A ragasztott kotések szilardsdga az egyenletesen felhordott folytonos ragasztéréteg
vastagsdganak csokkenésével névekszik.

Az épiiletgépészetben a 16-110mm atmérdji kemény PVC csovek és idomok nem oldhatd
o0sszekapcsolasanak egyik legjobb mddszere a ragasztas.
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21. dbra. Ragasztds??

A ragasztds menete

A ragasztott kotések kivitelezésénél hasonld feliilet el6készitést kell végezni, mint a
forrasztott kotéseknél.

1. El6készités, tisztitas

Fontos, hogy az Osszeragasztandé csévégek tisztak legyenek. Ennek érdekében
zsirtalanitjak a tisztitofolyadékkal az idom (amibe beletoljuk a csovet) belsejét és a c¢sé kiilsé
feluletét.

2. Bejelolés

Az Osszeragasztandé PVC csoveket ragasztas nélkil ossze kell allitani és bejeldlni a
bedugasi mélységet, ami a ragaszté felkenésének a hatara lesz. igy ellenérizheté a csé
bedugasanak mértéke.

3. Darabolas, méretrevagas

22. dbra. Darabolds?’

20 Forrds: www.dugulaselharitas-vizszereles.wlap.hu : www.rezinfo.hu
21 Forras: www.rezinfo.hu
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A csévéget 6sszeragasztas el6tt derékszogben le kell vagni, melyhez siir( fogazatu flrész és
a merdleges vagast elésegit6 vezetészerszam haszndlata ajanlatos.

4. Sorjatlanitas

/15"

23. dbra. Rézselés (El-letorés)??

A levagott csoveken a keletkezett sorjat el kell tavolitani. A sorjatlanitas utdn a csé végének
a kulsé élét kb. 15°-os szogben ferdére kell vagni, rézselni kell, melyhez ferdén megvezetett
stird fogu flirészt vagy reszel6t ajanlatos hasznalni.

5. Ragasztas

A tisztitds utdn a csére a ragasztdéanyagot tengelyiranyba ecsettel felkenik a bejelolésnek
megfeleléen. Ezutan a két darabot gyorsan és csavarasmentesen az 0Osszejeldlésnek
megfeleléen, lUtkdzésig 6ssze kell dugni. A kinyomédott ragasztot le kell torolni. Rovid ideig
igy kell tartani, majd kb. 30 percig nem szabad csavardsnak, illetve egyéb nagyobb
mechanikai igénybevételnek kitenni. A nyomdspréba 20°C-on 8 éra elteltével végezhet6 el.

A PVC csovek ragasztasat +5°C kornyezeti hémérséklet alatt tilos végezni. A ragasztéba viz
nem keriilhet. A PVC ragaszték, tisztitok, higitok tlizveszélyesek, ezért a ragasztds soran be
kell tartani- a tlizvédelmi eléirdsokat. Dohanyozni és nyilt langot haszndlata TILOS!
Ragasztast csak jol szell6ztetett helyiségben szabad végezni!

A j6 mindségi kotés érdekében a fellletek el6készitése utdn a ragasztdanyagot minél
hamarabb a ragasztandé feliiletre egyenletesen, vékony rétegben fel kell vinni.

A ragasztas elényei

- Sokoldaltan hasznalhat6

- Kevés helyet igényel

- Tomitettséget, biztosit.

- Kombindlni lehet mas kotésekkel

22 Forras: 2010. 08. 05
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- Nagy kotési felllet valosithaté meg.
A ragasztas hatranyai:
- Elkészitési id6 hosszu.
- Afeliilet el6készitésére nagyobb munkat kell raforditani, mint hegesztésnél.

- Erzékeny a nagy h6mérsékletre.
- Kisebb a szilardsag, mint a hegesztett kotésnél.

Ragasztds jelolése a rajzon

Ragasztva

Alkalmaz ott ragaszto
pontos megnevezése

Ragasztas

24. dbra. Rajzjel

ZSUGORKOTES

Az épiiletgépészetben féleg a légtechnikaban két lemezcsé oldhatatlan 6sszekotését
valésitjdk meg zsugorkotéssel. Ehhez a miivelethez hére zsugoroddé mdlanyagot hasznalnak.

Az 6sszekdtend6 lemezcsovekre rahlizzak a hére zsugorodé mlianyagot, majd melegitik. A
hé hatasara a mlanyag razsugorodik az 6sszekotend6é csdvekre és légtomor zarasu kotés
jon létre. A kotés tomor zarasa még fokozhatd, ha ragasztast is alkalmazunk. Ekkor a
zsugoritas elétt a miianyag csé belsejét ragasztéval kell bekenni, s igy rahGzni a csévekre.

TANULASIRANYITO

Végezze el egy utélagos ledgazas készitéséhez a kovetkezé munkafazisokat!
1. A csé kilsé feliletének megtisztitasa.

2. A csére fliggbleges helyzetben helyezze fel a nyeregidomot - vagy egy elére elkészitett
sablont - és jeldlje be az athatast. A kijelolés mentén a csé kivagasat végezze el.
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3. A 90°-o0s idomnal koronamardval, a 45°-os idomnal pedig lyukfilirész segitségével a
kijelolés mentén végezze el a vezetékek kivagasat.

4. A megfaras utan a furat széleit finom gémbreszel6vel vagy dorzspapirral revétleniteni
kell.

5. Az idom és a csé ragasztasi fellleteit denaturalt szesszel és papirvatta segitségével
zsirtalanitani kell.

6. Ezt kovetGen, ligyelve a gyors és tiszta munkavégzésre, mindkét feliiletet ragasztéval
egyenletesen be kell kenni, majd az idomot a helyére illeszteni. A ragasztas elvégzése utan,
az idomot mianyag pantolé szalag segitségével, elmozdulds mentesen roégziteni kell a
csore.

37



| NEM OLDHATO KOTESEK KESZITESE

| 1. feladat

Milyen elényei és hatranyai vannak a ragasztott kdtésnek? Valaszat irja a kijelolt helyre!

2. feladat

Mi az a rézselés és mikor kell csindlni? Valaszat irja a kijelolt helyre!

3. feladat

Mikor alkalmazzak a ragasztott kotéseket az épiletgépészetben? Valaszat irja a kijelolt
helyre!

4, feladat

Hogyan hozhatd létre a nem oldhaté zsugorkotés? Valaszat irja a kijelolt helyre!
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MEGOLDASOK

| 1. feladat

elényok

Sokoldaltan hasznalhaté

- Kevés helyet igényel

- Tomitettséget, biztosit.

- Kombinalni lehet mas kotésekkel

- Nagy kotési felllet valésithaté meg.

hatranyok:

- Elkészitési id6 hosszu.

- Afelilet el6készitésére nagyobb munkat kell raforditani, mint hegesztésnél.
- Erzékeny a nagy hémérsékletre.

- Kisebb a szildrdsag, mint a hegesztett kotésnél.

2. feladat

A rézselés a csévég kiilsé élének ferdére vagdsa. A sorjatlanitds utan kell végezni, melyhez
ferdén megvezetett stird fogu flirészt vagy reszelét ajanlatos hasznalni.

3. feladat

Az éplletgépészetben a 16-110mm atmérdji kemény PVC csovek és idomok nem oldhato
osszekapcsolasanak egyik leggyakoribb és legjobb mddszere a ragasztas.

4, feladat

Az 6sszekodtendd lemezcsovekre rdhuzzak a hére zsugorodd mianyagot, majd melegitik. A
hé hatdsdra a mlanyag razsugorodik az 6sszekotendd csévekre.
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IRODALOMJEGYZEK

FELHASZNALT IRODALOM

Rézcsovek Alkalmazasa flitési és vizellatasi rendszerekben Szerelési Utmutaté Magyar
rézpiaci kozpont

Harmaci Karoly-Plész Antal- Szabd Endre: Fémipari alapmiiveletek elmélete és gyakorlata

AJANLOTT IRODALOM

Rézcsovek Alkalmazasa flitési és vizellatasi rendszerekben Szerelési Utmutaté Magyar
rézpiaci kozpont

http://www.ezermester.hu
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A szakképesités OKJ azonosité szama:

A szakképesités megnevezése

54 582 01 0000 00 00

Epiiletgépész technikus

31582 09 001031 01

Energiahasznosité berendezés szereldje

31582 09 0010 31 02

Gazfogyasztdberendezés- és csbhalézat-szereld

31582 09 0010 31 03

Kozpontiflités- és cséhalozat-szereld

31 582 09 0010 31 04

Vizvezeték- és vizkészllék-szereld
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31 522 03 0000 00 00
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33 524 01 1000 00 00
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33 522 02 0000 00 00

H{t6- és klimaberendezés-szereld, karbantartd
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