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Bevezetés

A rezet vizvezetékként mar az Skori egyiptomiak
id&szamitasunk elStt mintegy 2500 évvel, majd
késébb a rémaiak vizvezetékesdként és viztéroldk
anyagaként széleskoriien alkalmaztak. Meglehets-
sen j6 4llapotban fennmaradt réz vizvezetékek lat-
haték a 79-ben, a Veziv kitorésekor elpusztult
egykori Herculaneum helyén talalhaté régészeti
4satésok helyszinén.

A réznek mint az épiiletgépészetben széleskorlien
alkalmazhat6é anyagnak az el8nyeit szézadunk ele-
ién fedezték fel Gjra. Ebben az id8ben a rézcsovek
el8illitssa a technolégia szintje kdvetkeztében még
viszonylag koltséges volt. Ezért elsésorban nagy-
méret( kozépiiletekben, kastélyokban, mizeumok-
ban, kérhézakban, elékeld lakdépiiletekben alkal-
mazték, ahol a magasabb beruhézési koltségeket
messzemenden ellenstlyozta a réz bizonyitottan jé
korrézidéllésdga. A réz ezen tulajdonsiga meghi-
bésodéstél mentes iizemelést és elhanyagolhatéan
alacsony karbantartési koltségeket eredményezett.
Az ekkor alkalmazott technolégia még igen koltsé-
ges volt, hiszen az acélcsdves szereléshez hason-
[6an vastag fald csoveket a||<a|mazta|<, ame|ye|<re
menetet vagtak, majd menetes idomokbdl hozték
|étre a csékapcsolatot is.

A XX. szézad elss felében azonban lehetévé valt
vékony falt rézcsovek gyértasa. A falvastagsag
50-75%-kal csokkent. Ezzel egyidejlleg meg-
kezd6dott a menetes kotésekrél a forrasztasos
kotésmodra valé atéllas. Ez a technolégiavaltas je-
lentés anyag- és élémunka-megtakaritést eredmé-
nyezett. Az ennek révén bekdvetkezd koltségesok-
kenés a rézcsé felhasznaldsat mind szélesebb kor-
ben versenyképessé tette.

Az 1940-es évektd| a réz a vilag fejlett orszégai-
ban a legkivélobb épiiletgépészeti anyagnak szé-
mit. Nyugat-Eurépa fejlett ipari orszégaiban az {j
étesitmények épitésénél 50—90%-ban rezet al-
kalmaznak.

Magyarorszégon a mésodik vildghdbord elétt meg-
kezd8dott a rézcsé felhasznélésa az épiiletgépésze-
ti szereléseknél. Sajnos a habor( uténi helyzetben a
rezet stratégiai anyaggé nyilvanitotték, igy épiilet-
gépészeti célokra csak kivételes esetekben lehetett
felhasznélni, pedig a gyakorlati tények bizonyitjék,
hogy a hébori el8tt épitett épiiletekben, ahol a réz
vizvezeték-hélézatok fennmaradtak, déntd tobbsé-
giikben napjainkban is meghibasodas né||<ij|,, meg-
bizhatéan lizemelnek. (Ezt bizonyitotték az Epités-



ugyi Minéésége”enérzé Intézet vizsgélatai is, ame-
lyeket az EMI az 1980-as évek végén végzett.)

A rézcsé nemcsak a kiilsé kornyezetével szemben
korr6zib4ll6, hanem ellendll a benne széllitott ki-
l6nb6z8 kozegeknek is. Ez az elényés tulajdonsa-
ga teszi lehetévé, hogy a rézcsoveket az épiiletgé-
pészet teljes vertikumaban (a hideg- és melegvizel-
latas, kozponti fiités, hitéstechnika, gazszéllits,
kérhéztechnika teriilete) alkalmazni lehessen.

A széles korli felhasznélési teriiletet figyelembe
véve ma a rézcsoveknek rendkiviil széles valaszté-
kéval talalkozunk. A rézcsoveket gyartjék:

— szélban, 5 m hosszliségban, kemény, félkemény
és lagy kiviteloen, tovabbé

— légy kivitelben tekercsben, kiilsé méanyag-
bevonattal és bevonat nélkiil.

A rézvezetékek széles kor(i hazai  alkalmazasa
1987 utén kezd6dstt meg ismét.

A tapaszta|ato|< azt mutatjék, hogy azok a szakem-
berek, akik a gyakorlatban is kiprébéltdk, ma mér
lehet8ség szerint csak ezt a szereléstechnolégiat al-
kalmazzék, hiszen a nagyfoki megbizhatésag mel-
lett szémos tovébbi eldny is jelentkezik: kisebb
széllitasi koltség, olcsé és minimélis szerszémigény,
valamint a szerelésre forditott idé is jelent8sen
csokken. Mindezek alapjén relisan varhaté, hogy
a réz alkalmazésa az épiiletgépészet teriiletén az el-
kovetkezd években tovabb fog novekedni.



1. Réz- és acélcséves szerelés-
technolégia 6sszehasonlitasa
kozpontifiités- és vizszerelés esetén

Kilfsldon a fejlett ipari orszégokban az
¢piiletgépészet  kiilonbozé  teriiletein
tobb évtizede széles korben alkalmaz-
zék a gyors szereléstechnolégiékat. Iro-
dalmi adatok szerint a viz- és a fiitési
vezetékek 40—90%-a késziil rézcsé-
bél, orszégonként véltozdan.

Az anyag tulajdonségai nagymértékben
meghatérozzék a szereléstechnoldgiét,
ezért a rézcsdvek alapvetd tulajdonsé-
gait is ismertetjiik.

A csévek anyaga foszforral dezoxidilt,
oxigénmentes réz, amely az MSZ EN
1057 szabvany szerint Cu-DHP vagy
CWO024A

Installéciés célra  ajénlott mindsits
intézetek (pl. a német RAL) Aéltal
bevizsgélt, az MSZ EN 1057 szab-

vany el&irdsain és kovetelményein tdl-

min&ségjelli lehet.

mend vizsgalati elSirasoknak és kove-
telményeknek is megfelel§ rézcsovet
alkalmazni. A minsitést jeléls egy-
szerlisitett RAL jelzés a rézcsovon:

O)

A csovek lagy, félkemény és kemény élla-
potban, bevonattal vagy bevonat nélkil
keriilnek forgalomba. Tekercselt kivitelben
26 mm—222 mm kozott gyértjak, éltalé-
ban 1 mm-es falvastagsggal. Szélban 26
mm—254 mm kozotti méretekben keriil-
nek 4ltaldban forgalomba.

A rézcsovek szerelésénél kapilléris forrasz-
tast, présidomos kotést, vagy vagdgylirds,
illetve szoritégy(irls kotéseket alkalmaznak.
A nemzetkézi élvonalat képvisels gyértok
termékei an. fokozott korrdzidéllésagu,

beliil oxidbevonattal ellatott rézcsovek.

A kovetkez8kben tablézatos formaban
hasonlitjuk 6ssze azokat a fontosabb té-
nyez8ket, amelyek a réz- és acélcsoves
szereléstechnoldgia alkalmazésa esetén jel-
lemz8ek és meghatérozéak. (1. tablazat)

2. A rézess jellemzdinek
ismertetése

A 1éz a régi kultdréktdl a jelen korig
szinte semmit nem veszitett vonzerejé-

1. tiblazat Réz- és acélcsdvek Ssszehasonlitésa

Rézcsé

Acéless

cséméretek megadésa

metrikus rendszerben

CO” rendszerben

fajlagos sdly kisebb nagyobb
széllithatésag kedvezébb és olcssbb 4ltalsban teherautéval
raktérozés kénnyebb helyigényesebb

szerelési miveletek
bonyolultséga

egyszer(i, él6munka-
takarékos szerelés,
nincs menetvégés, hegesztés

bonyolult élémunka-igényes
szerelés, menetvégés,
hegesztés sziikséges

darabolés egyszer(i nehéz

egyszer(i, lagy rézcsovek nehéz, csak dréga
hajlitas nagy ivben kézzel is berendezéssel is idé-

hajlithaték igényesen hajlithaté
menetvagas nem sziikséges szitkséges

egyszer(, bonyolult

kotéstechnika

4ltalaban lagy forrasztas

hegesztett és menetes ktések

kotések gyakoriséga

flitéseknél (tekercs esetén)
csak a szerelvényeknél van

0,8—1 m csBhosszra esik
egy kotés étlagban

korrézidvédelem nem sziikséges

szitkséges (rozsdatlanités,
fitévezetékeknél rendszeres
mézolas)

szigetelés

mianyaggal gyérilag bevont
cséveknél nem sziikséges

vizellatésnal mindig,
flitésnél esetenként sziikséges

csényomvonal-vezetés

egyszer(, fitéseknél
az alizatban vezethetd

bonyolult élémunka-igényes,
nagyobb helyigény(

¢lémunkaigény elényds

rendszerté| fiigg8en a réz-
csbves szerelés 2—5-sz6r6se

bél, az anyagok kozott minden tekin-
tetben az egyik legkorszeribb. Tulaj-
donképpen egy [él-nemesfém, ezért
rendkiviil j6 a korrézidalléséga.

A r1éz az épiiletgépészetben hasznéla-
tos hideg-, melegviz- és fitécsovek
(beleértve a padlofitést is) évtizedek
6ta bevélt anyaga.

A rézcsoveket csupasz és miianyag ko-
pennyel ellstott formaban, tekercs és
szél kivitelben egyarént gyértjak.

A megengedhetd max. iizemi nyomés
3,5-6s biztonségi tényezd és 200
N/mm?-es szakitészilardsagi érték fi-

gyelembevételével van megadva, 100
°C lizemhdmérsékletig.

Az installaciés rézcsévek tulajdonsagai
koziil kiemelést érdemelnek a kovetke-
z8k:

nagyfoki korr6ziéélléség

Sregedéséllésag

a réz baktériumols képessége (a

legtobb baktériumra pusztité hatast

gyakorol)

— természetes anyag, Gjra felhasznél-
haté, kémyezetkimeéld

A rézcsovek szilérdsagi paraméterei le-

het&vé teszik kis falvastagsag alkalmaza-



sat. Amint az el6zéekben leirtakbdl
|4tszik, a rézcsé kénnyen megmunkélha-
t6, alakithatd, jol forraszthatd, hegeszt-
het8, termikus hosszvéltozésa kicsi és
abszolat gaztomér.

A szilardségi és miszaki adatokat a 2.
és a 3. tablazat tartalmazza.

3. Rézcséves szereléstechnolégisk

Altalénos szempontok a viz- és
fitéshalozatok szerelésénél

3.1 Korrézids kérdések

Elz8leg ugyan hangstlyoztuk, hogy a réz
rendkiviil j6l ellendll a koréziés hatésok-
nak, és ezt a tényt évezredes tapasztala-
tok bizonyitjsk, a szakember szamara
azonban fontos azoknak a kériilményeknek
a megismerése, amelyek a réz cséhalézatok
sok évtizedes zavartalan lizemeltetési felté-
teleit lehetévé teszik.

Helytelen iizemeltetési koriilmények ko-
z6tt a legbiztonségosabban megtervezett
berendezés vagy gép is tonkremehet. Bi-
zonyos feltételek figyelmen kiviil hagyasa a
réz vezetékrendszer kérosodését idézheti
el6. Annak érdekében, hogy ezt elkeriil-
jik, célszerli néhany alapvetéen fontos
szabélyt a tervezés és a kivitelezés sorn
betartanunk.

3.1.1 Fiitési rendszerek

A csérendszerek kialakitasanal keriilni kell
a réznek (koznapi széhasznélatban vords-
réznek) az acéles6hoz vagy acél anyagd
szerkezethez (pl. fitétest) kozvetlen csat-
lakoztatésat. llyen esetben a csatlakozé fé-
mek kozé ,szigetelSelemet” kell kozbeik-
tatni. Fitési rendszerekben az acéllemez
radidtor és a rézcsé kozé bronz-, sdrgaréz
vagy nikkelezett sérgaréz szerelvényt kell
szerelni. Aluminium fGitStest esetén a f(its-
testhez kadmiumozott kdzcsavart, majd
ahhoz bronz-, sérgaréz vagy nikkelezett
sargaréz szerelvényt kell csatlakoztatni és
csak azutén szabad a rézcsovet szerelni.
Acéllemez radidtorok alkalmazésa esetén
nem okoz problémét, ha a rendszer nyi-
tott. Aluminium fit8testek esetén azon-
ban csak zért fitési rendszerek alkalmazha-

9. tablazat

Szilardségi adatok MSZ EN 1057 szerint

Keménység Szal(l'tészﬂérdység R Hailithatésag
mm
i . kézzel és haijlitészerszimmal
lagy (R220) min. 220 hidegen hajlithaté
hajlité dmmal hid
félkemény (R250) min. 250 h:}l}tﬁzfgrszamma icesen
kemény (R290) min. 290 hidegen nem hajlithaté

3. tdblazat

A leggyakrabban hasznélt rézcsévek jellemz8 adatai

Kilsé &tmérd| szilardsagi hossz kb. megfelelé saly {rtartalom | max. tizemi
és falvastag- 4llapot (m) horg. ac. cs6 (kg/m) (I/m) nyom.
sag (mm (bar)
lagy 95-50/tek.
15 x 1 félkemény 5/szél 1/2” 0,39 0,133 82
emény 5/sz8l
lagy 95/tek.
18 x 1 félkemény 5/szél 3/4” 0,48 0,201 67
emény 5/sz8l
lagy 25/tek.
29 x 1 félkemény 5/szél 0,59 0,314 54
kemény 5/szél

tok. Zért fitési rendszerekben a vizben ol-
dott oxigén mennyisége igen kicsi, igy az
oxidacié veszélye elhanyagolhaté.
Természetesen nyitott rendszerek eseté-
ben is meg kell akadélyozni a tagulssi tar-
télyban a viz keringését, és igy az oldott
oxigéntartalom novekedését. Amennyi-
ben egy rendszerbe folyamatosan oxigén
jut, akkor acél fitécsovek alkalmazésa
esetén is bekovetkezik az acél szerkezeti
elemek korrézidja.

Betonba, illetve Fa|horonyba szerelt réz-
vezetékek esetén el8 kell imi, hogy a ve-
zeték nem érintkezhet savas vakolattal, sa-
vas cementekkel és kokszporral. Biztonsé-
gi okokbdl célszerli ilyen esetekben
mianyagbevonatos rézcsévet alkalmazni.

Ma mér padléfitések szerelésénél is
leginkdbb mlianyagbevonatos rézcsoveket
alkalmaznak.

Ezéltal kizérhatd, hogy az iizemeltetés so-
ran esetleg hasznélt agressziv mosészerek
a padlészerkezetbe bejutva, a rézcsévek

kiilsé feliletét megtémadjék.
3.1.2 Ivévizhalézatok
A réz teljes mértékben korrézidalléd az

olyan ivévizzel szemben, amelyik kielégiti
WAz emberi fogyasztésra szant vizmind-

ség’-re, azaz a szabvény éltal meghatéro-
zott ivévizminGségre vonatkozd kévetel-
ményeket.

Kivételes esetekben korrézids karosodas
fordulhat el8 olyan lagy, természetes sok-
ban szegény, savanyl vizekben, amelyek
pH értéke 6,5 alatt van. Ezek a vizek
azonban vegyi és bakteroldgiai tulajdon-
ségaik miatt emberi fogyasztésra mér eleve
nem alkalmasak. llyen vizek rendkiviil rit-
|<,én, 4sott kutak esetén fordulhatnak elé.
Altalanos szabalyként elfogadhatjuk,
hogy a korrézié veszélye kizérhaté, ha a
viz pH értéke 6,5 és 9,5 kozott van.
Kordbban — kezdetleges cséhizési tech-
nolégia kdvetkeztében — eléfordult, hogy
a rézcs6 feliletén vékony, széntartalmd
filmréteg alakult ki. (A cséhizaskor
ugyanis széntartalmd kendanyagokat alkal-
maztak.) A csé belsejében a széntartalma
film fajlagos tomege elérhette a 4 mg/dm®
érteket, gy kialakulhatott az dn. 1-es ti-
pust lyukkorrézié feltétele. Az érvényben
lév szabélyok (pl: MSZ EN 1057) ma
mér legfeliebb 0,2 mg/dm?® széntartalom-
értéket engedtek meg. Ez pedig azt jelen-
ti, hogy a ma gyértott rézcsoveknél nincs
meg az 1-es tipusi lyukkorrézié kialakula-
sénak feltétele. Az elézéekben felsorolt
korréziés kockézatok a gyakorlatban igen



ritkan fordulhatnak el8. Nagyobb problé-
mét okoz azonban, ha az egyméashoz csat-
lakozé csovek anyagat helyteleniil valaszt-
juk meg.

lvévizhélézatokban — a f(it8berendezé-
sekté| eltéréen — mindig van oldott oxi-
gén. A réz a vizben oldott oxigénnel
reakcidba lép és kialakul a csé falén egy
rézoxid véddréteg. A rétegképzddési fo-
lyamat alatt a vizben mindig van nagyon
kis mennyiség(i oldott vorosréz. Ez az ol-
dott réz, ha horganyzott acéllal érintke-
zik, el8szor lebontja a horganyt, majd a
vasat is korrodalja. A horganyzott acél
vezetékekben vagy berendezésekben a
réz 4ltal okozott pontkorrézié jon létre.
Ezért nagyon fontos szabély, hogy

az éramlas irdnyabél a horganyzott csé-
bdl késziilt szerkezeti elemek legyenek
eldl, és ezeket kovesse a rézvezeték.
Ezt a szabélyt hasznélati melegviz-vezeté-
kek szerelésénél is be kell tartani.
Amennyiben cirkuléciés vezetéket alaki-
tanak ki, (gy az egész hélézatot rézbdl
|<g|| elkésziteni.

Osszefoglaléan megéllapithaté: ha a réz
flitési és vizellatasi rendszereknél az eld-
z8ekben felsorolt el8irdsokat betartjuk,
tobb évtizeden keresztiil problémamentes
lizemeltetési feltételeket biztosithatunk. A
jol megtervezett és kivitelezett berende-
zésben érvényesiilnek a réz elényss tulaj-
donsagai. Nem kovetkezik be lasst korrd-
zi6, mint az acél-, illetve horganyzott acél
hélézatoknél, ugyanakkor a mianyag ve-
zetékekkel ellentétben a rézcsévek mecha-
nikai tulajdonségai az id8 folyamén nem
véltoznak, a rézvezetékek nem 6regednek.

3.2 Kozpontifiités-szerelés

3.2.1 Kézpontifiités-szerelés
mianyag bevonatos lagy rézcsébél

A mianyag bevonatos rézcsdveket két
rendszerben lehet szerelni:

a. Egycsoves rendszer

b. Kétcsoves rendszer

15 x 1 vagy 15 x 0,8-as f(it8csbvel,
kozponti elosztéval az elébbi, vagy 12 x
T-es, ill. 12 x 0,8-as méretii fitScso-
vekkel az utébbi megoldast. Kizérélag fi-
téshez gyartjgk a 14 x 0,8-as csovet.

Mindkét rendszer lényeges tulajdonsaga,
hogy a fitcsoveket kotések nélkiil az alj-
zatba (esztrichbe) Fektethetj[il(.

Egycsoves rendszer

Gazdaségossaga kévetkeztében az utébbi
években egyre jobban terjed. Jellemz8je
a lakésonként vagy emeletenként kialaki-
tott korvezeték, amelyre a fiit6testek csat-
lakoznak. Kiildnleges szelepekkel érhets
el, hogy a kérfolyamatban |évé vizmennyi-
ségnek csak egy bizonyos része (kb. 20—
60%-a) folyik &t az egyes fiitétesteken.
Jellemz&je tovabba, hogy a fiitéviz-hémér-
séklet fitétestenként véltozik (az dramlés
irdnyénak megfeleléen csokken).

Az egy kérre csatlakoztathaté radiatorok
szamét, valamint a radidtorok nagységét
szamitassal kell meghatérozni. A kéroket
hidraulikai szempontbdl ellendrizni kell. A
lehetséges kialakitésokat az 1. dbra szem-

|élteti.
Kétesdves rendszer

Mindegyik fitStest sajat eléremend és
visszatér vezetékkel csatlakozik a koz-
ponti oszt6-gydjtére.

1. 4bra  Egycsdves rendszer

A szivatty( méretezéséhez a leghosszabb
vezetékben keletkezd nyomésveszteséget
és az Osszes vizmennyiséget kell figyelem-
be venni. A lehetséges kialakitdsokat a 2.
&bra szemlélteti.

A szerelés folyamata, cséfektetés
mindkét rendszernél

A szerelés folyamatét az 5. fejezet rész-
letezi.

Csovek szigetelése

A csovon lévd gyarilag készitett mdanyag
bevonat éltaldban megfelels h8szigetelést
biztosit. Ha elkeriilhetetlen a kiilsé falon
torténd elhelyezés, akkor pétlélagos szi-
getelés szikséges. Ugyancsak pétlolagos
szigetelés szilkséges parkettds helyiség
esetén is. Aljzatban torténd elhelyezés
helyes médjat a 3. dbra szemlélteti.

Hétagulas

1 m rézes6 az atmérétél figgetlenil 60
°C h8mérséklet-kiilonbség esetén 1 mm-
rel lesz hosszabb. Ezt a csovek szerelése-
kor figyelembe kell venni. A cséveknek té-
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9. 4bra

Kétesoves fitési rendszer

3. 4bra

4. bra

gulési lehetéséget kell biztositani, mert el-
lenkez8 esetben a keletkezd fesziiltségek
miatt a csében, idomban vagy a kotésben
repedés keletkezhet, s igy tomitetlenség
adodik.

Alapszabaly, hogy két fix pont kozott a
cs6 széméra tagulasi lehetéséget kell bizto-
sitani. Rovid cs6szakaszok esetén ezt cél-
irdnyos csévezetéssel és a csBbilincsek he-
lyes elrendezésével lehet megvaldsitani.
A cs8bilincsekben és a falon vagy fodém-
ben val6 tvezetéseknél a csovet agy kell
megfogni, hogy az a hétagulés hatésara el-

mozdulhasson (cstszhasson). Ha a tégu-
las megfeleld cs6vezetéssel nem oldhaté
meg, akkor tagulési iveket vagy kiegyenli-
t8ket kell beépiteni.

Vakolat alatti szereléskor és aljzatban fi-
gyelembe kell venni, hogy a tagulé helye-
ket nem szabad szilérdan beépiteni (be-
vakolni, bebetonozni). Az iveket eliga-
zéskor alkalmas szigetel6anyaggal kell bur-
kolni (pl. POLIFOAM), amelyet a 4.
&bra szemléltet.

A miianyaggal bevont rézcséveket max.
90 °C h8mérsékletig 3 m cséhosszig a
két iv kozott kiegészité tagulési péma
nélkiil is be lehet épiteni, mert a mlianyag
burkolat pamahatésa veszi fel a nydlést.

3.2.2 Koézpontifiités-szerelés
félkemény és kemény rézcsével,
kapillarisan forrasztott kotésekkel

A Hitési rendszer szintén lehet egy- és
kétcsoves, amelyek kialakitdsanak vazlatét
az 1. és 2. &bra szemlélteti.

A csovek elhelyezhetsk az aljzatban
(esztrichben), a falban és falon kivil. A
csovek éltaldban bevonat nélkiiliek, de
beszerezheték mlianyag- és h&szigetels-
anyag-bevonattal is. A kotések kapillari-
san forrasztott cs6idomo|<|<a|, nem oldha-
t6 kivitelben késziilnek.

Aljzatban valé elhelyezésnél mindig ke-
ményforrasztasos kotést kell alkalmazni.
A forrasztas szakszerli el6készitése és el-
végzése |ényeges hatéssal van a rendszer
késébbi iizembiztonségara.

A forrasztss technoldgiai ismertetését
részletesen a 3.4.1 fejezet tartalmazza,
amely f(itési és vizelltasi rendszerekben
azonos.

A csovek méretezése sordn a vonatkozd
szabvanyok, elirasok szerint kell eljarni.

Csovek szerelése

Fodémen, vagy egyéb szerkezeteken vald
csbétvezetésnél cséhiivelyt (véds cso-
vet) |<,e|| alkalmazni (pl. mdanyag cso-
vet). Atvezetésekné| vagy horonyban va-
16 szerelésnél a csupasz rézcsé kozvetle-
niil gipsszel, vakolattal vagy betonnal le-
hetSleg ne érintkezzen, a korréziés koc-
kazat miatt. Ennek kikiiszobolésére a ve-



zetéket burkolni kell (filc, polifoam csé-
héj-szigetelés stb.)

A csémegfogésokra az erre a célra kifej-
lesztett méanyag bilincsek szolgélnak. En-
nek hidnydban a hagyoményos csébilin-
csek is alkalmazhatok, de a bilines és a
rézcsé kozé minden esetben szigetels-
anyagot (szigetel§ szalag, mianyag-, ill.
gumilap) kell elhelyezni. A bilincsek el-
he|yezé§éné| figyelembe kell venni a dila-
taciot. Ivek, hajlatok, konyskok kozelébe
csémegfogésok nem tehetdk.

A pérhuzamosan vezetett f(itési csovek ten-
gelyvonalai kozétti tévolség 4 D legyen.
Menetes szerelvényekhez valé csatlakozé-
sok atmeneti idomokkal oldhaték meg. Az
idom egyik oldaléra az elére kialakitott
szilkséges méretli menetre hagyomanyos
médon rogzithetSk a szerelvények, s a ma-
sik felére forraszthaté a rézcs6. Az esetle-
gesen alkalmazott fekete vagy horganyzott
acélesovekhez valé csatlakozas szintén az
4tmeneti idomokkal valésithaté meg.

Csovek szigetelése

A rézcsé-vezetékeket a hdveszteség ellen
a hagyoményos acélcsé-vezetékeknél hasz-
nélatos anyagokkal szigetelni kell (filc,
POLIFOAM cséhéj stb.) Aljzatban va-
16 elhelyezésnél, ha a csé felett parketta
van, a szigetelés mindenképpen célszer(i a
parketta védelme miatt.

A csbvezeték tervezésekor figyelembe
kell venni, hogy a vezetékek lehetleg ne
a kiilsé falakba keriilienek, a héveszteség
csokkentése érdekében.

Csovek védelme kiilsé hatasok ellen

Falon kiviili elhelyezésnél korrézié elleni
védelemre, a réz nagyfoki korrézidalléss-
ga miatt, még nedves helyeken sincs sziik-
ség. Azokban a ritka esetekben, amikor a
rézcs-vezetékeket agressziv 1égkdrben
(pl. istallokban, galvanizalé helyiségek-
ben, amménium-, nitrit- vagy szulfidtartal-
mi  komyezetben stb.) kell vezetni,
mianyagbevonatos rézcséveket célszerd
alkalmazni.

Falon kiviili szerelésnél gondoskodni kell a
csévezeték mechanikai védelmérdl is. Ez
4ltalsban eltakaréssal oldhaté meg. Egyéb

szempontok (h8tagulas, a réz és més anya-
gok kolcsénhatésa) az eléz8, 3.1.1 és
3.2.1 fejezetekben kozoltekkel egyezdek.
Oldhaté kotéseknél, eltakart vagy vako-
latba helyezett vezetékeknél a hozzaférhe-
t8séget mindig biztositani kell, az esetle-
ges uténhizas sziikségessége miatt.
Kapilléris forrasztéssal létesitett kotések
elvakolhaték (eltakarhaték).

A bevonat nélkiili csévek szigetelését — a
koriilményekt8| és helyt| figgéen — el kell
végezni (héveszteségek csokkentése, eset-
leges péralecsapddas elleni védelem stb.).

3.3 Rézcsoves padlofiités

A [itéstechnikdban a padldfitést az 50
°C alatti vizhEmérsékletbs| adédéd gazda-
ségos energiafelhasznalas, a helyiség opti-
mélis hémérséklete nydjtotta elénysk
miatt régdta szivesen alkalmazzék. A réz-
s, mint a padldfités anyaga, tobb ge-

nerécié alatt bizonyitotta kivélé tulajdon-
ségait, élettartamét.

3.3.1 A padléfiités rétegrendszerének
kialakitasa

A rétegrendszer kialakitasénal az alébbi

szempontokat kell figyelembe venni:

— a [odém kellGen sik legyen,

— az egyes rétegek gyorsan és egysze-
rien legyenek szerelheték,

— azin. ,nedves” fektetési eljérés alkal-
mazhaté legyen,

— lehetéleg minél kevesebb rétegre le-
gyen sziikség,

— izembiztos (oxigén, diffGziémentes),
gazdaségos mikodést, megvalositast
tegyen lehetévé.

Hazai viszonylatban &ltaldban hé- és

hangszigetel§ rétegnek épésallé kézet-

gyapotot, therwoolint vagy hungaroce”

(nikecell) lemezt alkalmaznak.

5. dbra A mianyag bevonatos rézcs6 padlofiitési rendszerhez javasolt rétegrendje

Kiilsé vagy belsé fal
Belss vakolat

Szegélyléc

a.) Emeletkozi fodémek

Burkolat

Cement esztrich

(min. 60 mm)

Fiitécss

215 x 0,8 mm
PE félia (0,2 mm)

O O

T

%/ Szigetelé anyag
(min. 30 mm)

Erelereler-der-ler-der-der=l

SO0 850 B0 2508

Vizzéré szigetelés

Szélszegély

b.) Pince, talaj, kiilsé tér feletti fodémek

Kiilsé vagy belss fal
Belsg vakolat

Szegélyléc

\ (sziikség szerint)

Fodém

Burkolat

Cement esztrich
(min. 60 mm)

Fiitécss

215 x 0,8 mm

PE fslia (0,2 mm)

Szigetel8 anyag

(min. 30 mm)

TN

BOBOBOBL. OO EO ==

Szigetel8 anyag

Bl rcler-ler-lerder-le:

(min. 20 mm)

Szélszegély

Vizzéré szigetelés

I
Fodém




Kiilfslden

ményhabot, illetve poliuretdn lemezeket

éltaldban  polisztirol  ke-
alkalmaznak. Feliiletikre aluminium pig-
mentélt PE-félia vagy specilis méanyag
réteg van kasirozva 3 cm-es 6ntapadé 4t-
lapoléssal. Ezen szigetel§ lemezek alkal-
mazésa esetén a kiilon fSliaval val6 lefe-
dés sziikségtelen.

Javasolt szigetelSréteg-vastagsagok:
— pince, talaj és kiilsé tér feletti fodé-

50 mm

héatbocsatasi ellendllds  szigeteld-

meknél: .. ... ...

anyagtdl fiiggéen

ko ... ...... 1,25 m*K/\W
— kozbiilss fodémeknél: . ... 30 mm

héatbocsatasi ellenallas

ko.: ... ...... 0,75 m*K/W
A helyes rétegrend-kialakitésokat az 5.a.
¢s b. &brak szemléltetik.
A nedves fektetési eljarasnal (rabetono-
zésnél) a vizszigetelésre killonds gondot
kell forditani. A szélszigeteld sévok gon-
dos fektetése lényeges a j6 |épészaj tom-
pitdsa és az esztrich akadélytalan hétégu-
lasa szempontjabdl. (Az esztrich 5 mm-
es mozgasat tegyék lehetévé.)

3.3.2 Cséfektetés

A csbfektetést csiga alakban vagy mean-
der (kigy) alakban végezhetjiik. (Lasd a
6. 4brékat)

a) A csiga alakii vagy bifilaris fektetésnél
az egymés melletti eléremend és visszaté-
16 vezetékek egyenletes padléhSmérsék-
letet biztositanak. A 90°%-o0s ivek kézzel
is hajlithatok.

b) A meander alaki fektetésnél az el8re-
mend és visszatéré &g kozti folyamatos
fit6vizhémérséklet-csokkenés miatt a he-
lyiségben is hémérsékletesés adddik. (Ez
egyes esetekben viszont kivénatos, pl. ha
a fajlagos héleadasnak a kiilsé falak és
ablakok mentén nagyobbnak kell lennie,
mint a helyiség belsejében.)

A meander alaki fektetés 20 cm-nél sii-
ribben hajlithaté szerszém nélkiil nem ké-
szithetd el.

A siirlibb szélzéna-kialakitas mindkét fek-
tetési médnél megvaldsithaté a 6.c. és d.
4brék szerint.
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3.3.3 Padléburkolatok

Korlatlanul alkalmazhaték a természetes
ks- és kerdmiaburkolatok (mérvany, klin-
ker, kerdmia stb.).

Ezen burkolatok alkalmazésa esetén gon-
dolni kell a burkolat h8tagulésanak bizto-
sitéséra (4—5 mm széles fugéval valo fek-
tetés, h&allé rugalmas mdanyag kittel va-
16 kitoltés).

Sz8nyegpadlé esetén a hdvezetési ellenél-
|4s nem lehet nagyobb 0,15 m* K/W-n4
Parketténal a hékezelt, vékonyabb tipu-

sok (sza|ag- és mozaikparketta) alkalma-
zésa célszerd.

A burkolatot csak az aljzatbeton kiszara-
désa utén szabad lefektetni, nehogy a
betonbdl tévozd vizgéz nyomasa a bur-
kolatot ,megemelie”. A fektetés soran
tigyelni kell arra, hogy az esztrich és a
padléburkolat alsé lapja kozott levegbré-
teg vagy levegézérvanyok ne maradjanak.

6. &bra Cséfektetési formék

Ezért a sz8nyegpadlét, parkettat és ru-
galmas padléburkolatot (PVC, linéleum)
a teljes felileten 50 °C-ot tartésan éllé
anyaggal kell ragasztani.

3.3.4 Kivitelezési el8irasok

a rézcsoves padlofiités szerelésére

A padl6fités szerelésénél az alabbiakat
kell betartani:

a csoveket vizszintesen, lejtés nélkiil
kell fektetni.

— az 4ramkoroket egy szél csdbdl kell

késziteni. Amennyiben ez elkeriilhe-
tetlen, csak keményforrasztasos kétés
engedhetd meg.

— a csoveket beépités elétt szemrevéte-
lezéssel meg kell vizsgalni és csak sérii-
lésmentes csovet szabad fektetni.

— a csb legkisebb hajlitési sugara 100
mm (ha nem hasznélunk hajlité szer-
szémot).

| |
4 N\ 4 )
=S
\ )
-
N\
—
a.) Gsiga alaki fektetés
c.) Szélzéna kialakitésa
csiga alakd \
fektetéssel LT ' EL

U U U

N

-

b.) Meander alaki fektetés

d.) Kettés szélzéna kialakitésa
csiga alaki
fektetéssel




— fektetés utdn az dramkoroket nyomés-
prébénak kell alavetni, nyomas nagy-
séga: 5 bar, nyomés ideje: 12 éra.

—  fektetés elétt a csdveket ki kell mosni,
majd ledugézni (a dugdkat kivenni
kozvetlen az osztéra, ill. gyjtére vald
csatlakozés eldtt szabad.

— a csBkigyé bebetonozésa csak megfe-
lel6 konzisztencidji, 4 mm szemcse-
nagysagu, higfolyds betonnal tortén-
het.

— padlofiitéssel ellatott helyiségek haté-
rolé falainal kérbe rugalmas tomitésza-
|agot kell e|he|yezni (byturén vagy
lsolyth) a csétagulds kompenzaléséra.

— a cs6halézat szerelését O °C felett
kell végezni (nyoméaspréba és leiirité-
si nehézség miatt.

A padléfiités kivitelezésének miiveleti
sorrendje:

— aljzatbeton készitése.

— 920 cm étlapoléssal 0,2 mm mi-
anyagfélia leteritése.

— hészigeteld lemez elhelyezése.

— rugalmas falszegély felragasztasa (5—
10 mm vastag, 13 cm magas).

— 920 cm étlapolassal méianyag félia le-
teritése.

— csovekbdl a dugé kivétele utén csatla-
koztatds az osztéhoz, ill. gydjtéhoz.

— terv szerinti nyomvonalon a vezeték
lefektetése, vizszintesség ellen8rzése,
nyoméspréba megtartésa.

— a csbvezeték nyomés ald helyezése.

Betonozés el6tt a cséhélézat kozé téglak-
ra szogtelenitett pallékat kell helyezni. A
betont célszer pallékon, gumikerekii ta-
licskéval szallitani. A betonozést zart ab-
lakoknél kell végezni, a napsiitétte feliile-
tek arnyekolasat biztositani kell. A beton
nedvesitésérél 30 napon 4t zért ablak
mellett kell gondoskodni.

Az elsé prébaliitést a 30. nap utén lehet
megtartani. Kerdmiaburkolat készitésekor
4-5 mm széles fugékat kell kialakitani, a
hétagulasbdl keletkezd fesziiltségek elke-
riilése érdekében. (A fugékat célszerd ru-
galmas kittel kitolteni.) A burkolatot csak
az aljzatbeton kiszdradasa utén szabad le-
fektetni, nehogy a betonbdl tévozé vizgéz
nyomésa a burkolatot megemelje.

3.4 Vizellatas szerelése rézcsébdl
3.4.1 Kapillaris forrasztasos technolégia

A forrasztss az egyik legrégibb kotési
méd, amely miszaki és gazdaségi szem-
pontbél a legkedvezdbb eljarasok kozé
sorolhaté. A forrasztési technolégia mai
fejlettségi allapotat Gj, az alapfémekhez
és a kotések igénybevételéhez igazodd
forraszanyagok, célszer(i technolégia és
nagyfoki automatizélés jellemzi.

A kapillaris forrasztas munkafézisai:

a csovek és idomok el8készitése, a

forrasztandé feliiletek megtisztitésa.

— a forrasztandd feliiletekre a folydsito-
szer felhordésa.

— a forrasztési hely felmelegitése a for-
rasztési hémérsékletre.

— a forraszanyag adagolésa, megolvasz-

tésa és a kotés elkészitése. (A kotés

akkor jon létre, amikor az els felesle-

ges forraszanyag-csepp a tokon kiviil

megjelenik.)

A rézvezetékek forraszthatéd idomokkal
torténd szerelésénél (kotésénél) az agy-
nevezett kapillarforrasztast kell alkalmazni.
Az egymésba helyezett &sszekotendd
cséfeliletek kozott egyenletes méreti és
csémérettd| fiiggben max. 0,25 mm-es
rés engedhetd meg. A forraszanyag sajét
kapillar aktivitssa kovetkeztében tolti ki a
teljes rést.

A forrasztési rés, a résszélesség és a for-
rasztési feliletek tisztasaga befolyésolja a
kapillaris hatast. Nagy résszélesség és
nem kell8képpen tisztitott feliilet a kapil-
|4ris hatést csokkenti, a forrasztési rés csak
részben lesz kitoltve.

A DIN-el8irdsok szerint a rézcsovek és
idomok kazétt a forrasztési rés 0—50 mm
csBatmérsig 0,02—0,3 mm. A javasolt
4tfedési mélységeket a 4. téblézat tartal-

mazza:
Javaslat kiilonb6z68 forraszanyagokra:
A forraszanyagok és a folyasztészerek

megvélasztésénal egészségiigyi szempon-
tokat is figyelembe kell venni. Mivel ivé-

4. tablazat

Cs6 kiilsé atmérs  Atfedési mélység

(mm) (mm)
6 5
8 6

10 7

12 7

15 8

18 9

29 11

28 13

35 15

49 18

54 22

viz- és fitési szerelések forrasztott kotésé-
re hazai elirés nincs, az EN- ill. DIN-
elirasokat vessziik alapul kizérélag kapil-
laris forrasztés figyelembevételével. (Nem
foglalkozunk gézvezeték-szerelésekre vo-
natkozé kiilonleges kikotésekkel.)

A rézcsovek forrasztasandl kiilon figyel-
met kell forditani a forrasztési hely tilhe-
viilésének elkeriilésére.

A forraszanyagok olvadési hémérséklete
a lagyforrasztas esetén kisebb, mint 450
°C, keményforrasztas esetén 450 °C-nél
nagyobb. A keményforrasztas elkészithe-
t6 idommal vagy idom nélkiil (csétégitas-
sa|). Csak o|yan forraszanyagokat lehet
alkalmazni, amely az egészségiigyi el6iré-
sokat kielégiti. Hazai el&irds hidnyaban
vizvezetékek lagyforrasztéséhoz az alébbi,
az MSZ EN 29453 szerinti forraszok
hasznélhaték.

A légyforrasztashoz azok a lagyforrasztési
folyésitészerek alkalmazhatok, amelyeket
az MSZ EN 929454-1, 3.1.1;
3.1.2.; és 2.1.2.; tipusként hatéroz
meg. Fe|ao|atu|<, hogy a fémes feliletet a
forraszanyag munkahémérsékletére torté-
né melegedésekor oxidmentesen tartsak
és elbsegitsék a forraszanyag egyenletes
eloszlasat.

(A betik jelentése: S: nehézfém; Sn:
6n; Cu: réz; Ag: eziist.)

A jelolésnél [évé szam a %6-os mennyisé-
get jelenti.

A vezetékek idomok nélkiili keményfor-
rasztéséhoz vagy a kapillaris forrasztési fit-

5. tablazat
Forraszok Olvadasi hémérséklet
S-Sn97Ag3 291-230 °C
S-S5n97Cu3 9230-250 °C
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tingekkel torténd  keményforrasztéséhoz
az MSZ EN 1044 szabvany szerinti
forraszanyagok alkalmazhatok. (6. tabla-
zat) Az esetben, ha sérgarézbél vagy
vorosotvozetbs| késziilt idomokat és sze-
relvényeket keményforrasztéssal forraszta-

nak, a foszfortartalmi CP 105 és CP

203 keményforraszok csak folyésitészer-

6. tablézat Keményforraszanyagok

rel hasznélhaték. A fenti forraszokhoz az
MSZ EN 1045 szerinti FH 10 tipust
keményforrasztasi folyésitoszert kell hasz-
nélni. (F: folyésitészer, H: keményfor-
rasztés)

A folyésitoszerek felvitelére — mindkét
eljarasnél — a forrasztas uténi tennivaldkra
(pl. a cs6 belsejének oblitésére) kiilon

Forraszanyagok Olvadési hémérséklet  Hémérséklet Folyésitészer
AG 106 (L-Ag34 Sn) 630-730°C 710°C

AG 203 (L-Ag44) 675-735 °C 730°C folyésitészerrel
AG 104 (L-Ag45 Sn) 640-680 °C 670 °C

CP 105 (L-Ag 2P) 645-825 °C 740 °C folvbsite i
CP 203 (L-Cu P6) 710-890 °C 760 °C olyositoszer nelku

a. Kipos-kipos vagy kipos
?6mbfe iiletd kotés
onasztottvég csatlakozéssal.

b. Lapos tomitéses csavarzat
forrasztottvég csatlakozéssal.

c. Viégbgylirds csavarzat
fém végéiyﬁrﬁvd, belss
témaszt hiivellyel.

d.Szoritégyfirids csavarzat
légy tomitésekkel (teflon,
gumi sto.

e. Csékuplung (csak
szélcsovekhez)

7. dbra Oldhaté kotések
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szabvényos el8irdsok vannak. Ugyancsak
kiilon el8irdsok vannak a forraszpaszték
alkalmazéséra is. (pl. forrasztéskor kiegé-
szitésképpen forraszhuzalt kell hozzéadni,
hogy a forrasztési rés sziikséges feltsltése

biztositva legyen.)

3.4.2 Szorité- és vagogyiirlis kotések
szereléstechnoldgisja

Ez a szereléstechnolégia az oldhaté ko-
tések kategérigjaba tartozik. Ezeket &l-
taldban szerelvények és késziilékek
csatlakoztatéséra, valamint rézcsévek és
mas anyagl csovek osszekotésére hasz-
naligk. A kotési médokat a 7. 4bra
szemlélteti.

Lagy tomitések alkalmazasanél tigyelni kell
arra, hogy a csévégek ne tudjanak a csé-
kot idombél kicstiszni, ezért lagy cso-
veknél (a c. 4bra szerinti ktésnél) a cso-
veket beliilrél mindig ki kell tamasztani.
Cs8kuplungot csak félkemény és kemény
csdvekhez szabad hasznélni. Ab., c., d.
&brak szerinti kotésekhez a hozzaférhetd-
séget biztositani kell. Elvakolt (siillyesz-
tett) szerelések esetén ellendrz8 nyilaso-
kat kell kialakitani.

3.4.3 Présidomos kotés

Egy specislis szerszémmal egy kotés 4—6
mésodperc alatt készithetd el. Természe-
tesen specialis idomok is kellenek hozza.
Az élémunka-megtakarités miatt egyre
gyakrabban hasznéljak.

3.4.4 Kiilonb6z8 vizhélézat-
kialakitasok

Rézcsovek felhasznélasa esetén, a vizells-
t6 rendszerek szerelésénél, a lagyforrasz-
tésos és az oldhaté kotéseket egyarént al-
kalmazhatjuk.

Az utdbbindl a kétéshez mindig hozzé-
férhetéséget kell biztositani, azokat tarté-
san eltakami (vakolatba helyezni) nem le-
het. Ebbd| adédéan a vezetékek a falon
kiviil vagy kiilon csatorndban helyezheték
el. (Hétvégi hézak, felvonulési épiiletek,
konténer-vizesblokkok, egyéb konnyd-
szerkezetes épij|ete|< stb.)



a.) Egyenkénti csapolé ellstds

Azokban az esetekben célszerli alkalmazni,
ha révid vezetékszakaszokat kell kiépiteni,
és nagy a val6szinisége, hogy a csapolék
egyidejiileg miksdnek.

b.) Kérvezetékes rendszer

A legcélszeriibb megoldas.

Kétcsonkos oszté, mlianyag bevonatos légy
rézcsé és speciélis kétcsonkos falikorongok
felhasznalasaval kialakithaté a korvezeték.
Ezzel a megoldéssal minden csapolét két
iranybdl lehet ellatni. A rendszer elénye,

hogy kis 4tmérgjli csévezetékkel tobb csa-
polé egyidejli vizelldtésa megoldhaté.

fL@ﬂ—ﬁ?

c.) Hagyoményos szereléstechnolégia
Olyan esetekben, ha az el6z6 két véltozat

kivitelezése nem oldhaté meg egyszer(ien és
a csapolék egyidejlisége kicsi, ezt a megol-
dast lehet alkalmazni. A megoldés el8nye,
hogy specidlis kétcsonkos falikorongok fel-
hasznéléséval az idomok szdma minimélisra
csokkenthetd. A csévezeték anyagsziikségle-
te kicsi.

8. dbra A vezetékhélozat kialakitésénak lehet-
séges véltozatai

4. Szerelési Gtmutaté miianyag-
bevonatos rézcsévekhez

4.1 Rendeltetés és alkalmazas

A mianyag bevonatos installaciés lagy
rézcs6 a legkorszerlbb fitési és vizelldtd
rendszerek egyik eleme. Szémos egyéb te-
riileten is alkalmazhaté kiilonb6z8 [égnemi
és folyékony anyagok széllitsséra.

Evtizedek éta bevalt csBanyag, kivaloé mi-
néség, gyakorlatilag korlétlan élettartam,
nagyfoki korrézibéllésag (nedves helyeken
is), oxigéndiffazio-mentesség jellemzi.
Nincs iszaposodas, karbantartést nem igé-
nyel, egyszer(i és biztos kotéstechnika,
nem keletkeznek maradék darabok. A
mianyag bevonat tartés védelmet nydit a
kiilsé mechanikai és vegyi behatésokkal
szemben is.

Hazai el&irdsok hidnydban ezen szerelési
Gtmutaté a német DVGW GW 2. sz.
munkalapja: ,Rézcsévek Ssszekotése tel-
keken, épiileteken beliili géz- és vizszere-

”ror

Sirasaira épiil, s elsésor-

|éshez” tartalmi e
ban épiiletek vizellaté és fitési rendszerei-
nél torténd alkalmazésokra vonatkozik.

A rézcsévek szerelésére vonatkozé legfon-
tosabb el&irdsokat alkalmazasi teriileten-
ként a 9. tablazat tartalmazza.

4.2 Miszaki jellemzék

A miszaki jellemz&ket tablazatos forméa-
ban a 7. és 8. tablazatban foglaltuk
ossze.

A megengedhetd iizemi nyomés 3,5-6s
bizt. tényezd és 200 N/mm®-es szakité-
szilardsagi érték figyelembevételével van

megadva, 100 °C iizemh&mérsékletig.
A 15 x 0,8 mm-es csdvet csak f(itStest-
csatlakozévezetékként vagy padléfités-
cséként hasznéliuk. (Az MSZ EN
1057 az 1 mm falvastagsag alatti rézcso-
vek hasznélatét hideg- és hasznélati me-
legviz-vezetékként nem engedélyezi.)

7. tablazat

4.3 A szerelés folyamata, cséfektetés
Tekercsbontas, darabolas

A csbvéget kb. 1 m hosszban kézzel
kiegyengetjiik. A kiegyengetett csévégre
4llva a tekercskteget magunk el8tt gurit-
va egyenesitjik ki a kivént hosszra. Dara-
bolas elvégzéséhez finom fogazast firész
javasolhaté. (9. bra).

Hajlitas

Kisebb ivek hajlitdsa kézi hajlité szer-
szammal végezhets, nagyobb iveket
kézzel hajlithatunk. A fodémen — pl.
padléfiités szerelésnél — egyik labbal a
csévon éllva, a mésik ldbunkon 1év8 ci-
pénk orra elétt végezzik a hajlitast
(180°-o0s iveknél is). Osztok, gy(jtsk,
szelepek bekotéseinél szitkséges hajlits-
sokat mindig hajlité szerszdmmal végez-

ziik. (10. és 11. 4bra)

Miianyag bevonat eltavolitasa
és sorjatlanitas

A mianyagbevonat eltévolitisa célszer-
szammal — amivel egydttal a kiilsé és bel-
56 sorjatlanités is elvégezhetd — vagy kés-
sel kb. 20—40 mm hosszban, a szerel-

és kotési modtdl fiigg8en. Késsel

vényté
torténd csupaszitasnél a csovon karcols-
sok ,bevégasok” ne keletkezzenek.

A csbvég sorjétlanitésa kiviil-belil spe-

cidlis szerszdmmal, vagy reszel8vel, han-

rézcsé jellemz8i

mianyag bevonat

MSZ EN 1057 szerint
— szakitészilardsag: min. 220 MPa
— nydlas: A5 min: 40%

— anyagmin&ség: Cu-DHP vagy CW024A

— alapanyag: polietilén, hsallo PVC
— hé&allésag: 95 °C

— szakitészilardség: 33 MPa

— szakadasi nydlés: 500%

— kivitel: kiviil sima, beliil bordézott

8. tablazat

rézesé kiilsé bevonat-vastagsig  megengedhetd viztérfogat rézcsé-stly
 x fal v. (mm) (mm) iizemi nyomés (bar) (I/m) (kg/m)
14x0,8 2,0 62 0,121 0,295
15x0,8 2,0 64 0,141 0,318
15x1,0 2,0 82 0,133 0,391
18 x1,0 2,5 67 0,201 0,475

13



11. 4bra

toléval torténik, ligyelve arra, hogy for-
gécs ne maradjon a csében.

Kalibralas

A cs8kotésnél a csévég kiilsé és belss 4t-
mér&jét mindig kalibralni kell. Kiilsé kalib-
rélés gy(irivel, belsé csévégét tiiskével,
vagy kalibrélé fogéval lehetséges. A ka-
librélés elhagyasa tomitetlenséget eredmé-

nyezhet (12. 4bra).
Vezetékfektetés, elhelyezés

Uj flitési vezetékek létesitésénél a csovet
célszerl az aljzatban kotés nélkil elhe-
lyezni egyvezetékes (egycsoves) kivitel-
ben. (Amennyiben kotés vélik sziikséges-
s¢, az csak keményforrasztssal végezhe-
t8.) Fatsksronként a maximélis fitési tel-
jesitmény 15 x 1 mm-es csénél (0,6

14

19. 4bra

m/sec dramlési sebességnél 20 °C-os hé-
fokesésnél) kb. 6700 W. A szivattyd
méretezéséhez a leghosszabb korben ke-
letkez& nyomésveszteséget és az Osszes
vizmennyiséget kell figyelembe venni.

Kétvezetékes (kétcsoves) fitési rendszer-
nél, aljzatban torténd vezetékfektetés

esetén mindegyik f(itStest sajét eléremend
és visszatérd vezetékkel csatlakozik a koz-
ponti elosztéra.

Szerelés alatt a csévégeket mind a fiitési,
mind a vizellatési vezetékeknél dugdkkal
zérjuk le, nehogy hulladék keriilion a ve-

zetékbe.
Prébanyomaés, tomorségi vizsgélat

Fiitési vezetékeknél, véltozé térfogati zart
tagulési tartéllyal szerelt rendszereknél 2,5
bar (a biztonségi szelep nyité nyomésa).
|détartama 1 6ra. Ezen id8 alatt nyomés-

esés nem kovetkezhet be. Csepegés, szi-
vérgés esetén a hibat meg kell sziintetni és
a nyomésprébét ismételten el kell végezni.
Vizellatasi rendszereknél 13 bar a préba-
nyomés értéke, id6tartama 1 6ra.

A [itéviz mindsége felelien meg a
201/2001. (X.25.) szémlG, ,Az
ivéviz min8ségi kovetelményeirdl és az el-
lendrzés rendjérél” cimi korm. rendelet
elirasainak. A fiitéviz pH értéke 7,0—
8,5 kozétti legyen.

5. Lagyforrasztott katések készitése

A kapillaris lagyforrasztott kotéseknek
gyakorisaguk miatt kiilonleges szerepiik
van a réz- és fitési halézatok |étesitésénél.
Az aldbbiakban 10 munkafzisban adjuk
meg a szakszer(i lagyforrasztas elkészitését
bevonat nélkiili rézcsévekre. (A bevonat
eltévolitését lasd a 4.3 fejezetben.)




7r o1

9. tablazat A rézcsovek szerelésére vonatkozé legfontosabb eléiraso

A forrasztott kotés fajtéja
Alkalmazési Forrasztott kétés MSZ EN 1254, Kézzel készitett
teriilet | része szerinti fittingekkel Tokos (karmantyds) kotés T-darabok és ferde elagazasok
Lagy Kemény Lagy Kemény Lagy Kemény
N +
Ivéviz + (< 28x1,5 nem) + + - (elégazd vezeték
(< 928x1,5 nem) < 98x1,5 nem)
Fatés - + + + - +
(110 °C-ig)
Géz — + — + — _
Folyékony - + - - - -
gaz
Fiitéolaj - + — - — _

13/a. 4bra Cs8darabolés 13/b. 4bra Csdarabolés

Szerszém — finom fogazési f(irész Szerszém — gorg8s csbvégd

14. dbra Kiilsé-belss sorjatlanités 15. dbra Csévégkalibralés
Szerszam — kiils6-belsé sorjétlanitd Szerszam — kalibralé garnitara
— reszel8 — fa- vagy mianyag kalapécs

16/a. dbra CsBvég- és fittingtisztitas 16/b. dbra Cs8vég- és fittingtisztités
Szerszdm — fémmentes tisztitégyapot csGhéz Szerszém  — tisztitokefe fittinghez
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17. dbra Folyésitészer felvitele 18. dbra Forrasztott kétés osszeillesztése

Szerszam — félcolos ecset (csak a csévet kenjik be)

19. 4bra Folyésitészer-maradvény eltévolitésa 90. dbra Kotéshely melegitése
Munkaeszkéz  — térlérongy Munkaeszkéz ~ — PB forrasztokésziilék
— papir

21. dbra Forraszanyag-felvitel 99. dbra Forraszanyag-maradvény eltavolitésa
Munkaeszkéz — — térlérongy
— papir

A kiadvany a CODELCO-Chile és az INTERNATIONAL COPPER ASSOCIATION

tamogatasaval késziilt
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