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1. A LEPARLO BERENDEZESEK TIPUSAI

A paélinka elballitasat a tankényvben részletezett kétféle eljaras szerint végezhetjik el, melyekhez
értelem szerint kulonbozd felépitési leparld berendezéseket hasznalunk.

A régebbi modszer a kisusti vagy hagyomanyos kétszeres leparlas, mely technolégiaval két
kulénallo, egymast kovetd leparlasi folyamat eredményeként kapunk készterméket. Ennek soran
egy, legfeljebb 1.000 liter drtartalmu, rézfellletet is tartalmazd leparld berendezést hasznalunk,
ami lehetdleg — az odaégés veszélyének elkertlése miatt — dupla fallal és motoros kever®
berendezéssel rendelkezik.

A masik eljaras az egy menetben zajlo, kulonbdzé elnevezéseiben a berendezés felépitését
tukrozé egyszeres (rektifikald oszlopos, erdsitd feltétes, deflegmatoros) leparlas, amely
modernebb és energiatakarekosabb.

1.1. A leparl6 berendezések szerkezeti anyaga

A desztillalé berendezések mar évszazadok 6ta (vords) rézbdl készilnek. Ennek tébb oka is van:
egyrészrél a réznek nagyon j6 a hévezetd képessége, masrészrél igen magas a cefre savaival
szembeni ellenallésaga, és legféképp pozitiv hatast gyakorol a leparlas soran kialakulod
aromakra. A desztillacios eljarasban a réz lekéti, azaz semlegesiti a savakat és egyéb karos
vegyi anyagokat, melyek az alkohol forrasa soran és a leparlaskor keletkeznek.

Hatranya, hogy idével elhasznalodik, elvékonyodik. A technologia fejlédésével napjainkra a
rozsdamentes anyagok hasznalata is elterjedt a leparldo berendezéeseknél is, de nem valtotta ki
minden alkatrésznél a vorosrezet. A berendezéseknek egyes részei csak ott készilhetnek
rozsdamentes anyagbdl, ahol folyadék fazis van, igy nagyobb a korrozid. Ez az Ustben a cefre
szintjéig tart, valamint a parlat hitéberendezésében. A g6z fazisnal (az Gst dom része és a sisak,
vagy er6sité feltét esetén a tanyérok) mar rézfellletek hasznalata javasolt, hiszen a réz itt
katalizal az aroma anyagok Osszetételében kedvez$ atalakulast, és lekoti a kéntartalmu
vegyuleteket is.



2. A LEPARLO BERENDEZESEK HASZNALATA

2.1. A hagyomanyos kisusti leparld berendezések altalanos hasznalata

A leparlo berendezés részei:
- rézust fatéberendezéssel (kazan): hd hatasara itt képzédik az alkohol para
- h{té rész (edény): ezen keresztul haladva csapodik le (kondenzalddik) az alkohol
- réz csévezetekek: dsszekodtik a kazant és a hité részt

A rézust, a kazan:

A leparld berendezés legfontosabb része. A flitéberendezés szerepe az Ust melegitése.
Hagyomanyos leparld esetén ez egy szilard (fa) tuzelésd fltéberendezés, amely a tlztérbdl, a
tlz taplalasat lehetévé tevd, huzatszabalyozéval ellatott tuzelé nyilasbdl és a fustgazok
eltavozasat lehetévé tévd kémeénynyilasbol all. A magas hédmérséklet miatt a tlzteret samott
téglaval ajanlott boritani, ezaltal meghosszabbithatjuk a kazan élettartamat. Az Ust tlzzel
érintkezd része, vagy teljes falazata rendszerint kett6s rétegl, amelyek kdzott viz talalhato. Ez
egyenletesebb melegitést tesz lehetévé és megakadalyozza a cefre leégését.

A hutéedény:

Tulajdonképpen egy hideg vizzel teli edény (henger), melyen keresztulhalad a spirélis rézcsé. A
rézcsé spiral vége a hité aljan tavozik a hengerbdl, itt folyik ki az alkohol parlat. Az alkohol mind
teljesebb kondenzalasa (lecsapodasa) érdekében a hitéviz hémérséklete nem haladhatja meg a
25 C fokot. A hatébdl tulfolyd viz hdmérséklete pedig nem haladhatja meg a 60 C fokot. Ezért a
fézés kozben miden esetben szikséges ellenérizni a viz hémérsékletét, s amennyiben
szUkséges, hideg vizet kell hozzadnteni. A hozzadntéssel egyidejlleg a hitd felsd részén
elhelyezkedd tulfolyd csévon tavozni fog a melegebb viz. Ha ezt a lépést nem tesszik meg,
akkor a viz tulzottan felmelegszik, igy az alkoholpéarlat nem fog lecsapddni teliesen, és para
formajaban tavozni fog a levegébe. llyenkor érezni fogjuk a palinka illatat a kazan kozelében.
Nagyon fontos, hogy amennyiben folyamatosan kifejezett péalinkaszag érzédik, mindenképpen
ellendrizni kell a viz hémérséklete mellett a rézist fedelének megfelelé zarddasat és a kazan
csovének beillesztését is.

Kisusti leparlo berendezés

SaE p

A) ost

B) hité

C) paracsd

D) hiitdlencse

E) hidegviz-befolyd csap
F) parlatkifolyd

G) tavozo meleg hatéviz

N) bemend hideg hitdvizeso
S) parah(to spiral

T) betintd nyilas




Péalinkaf6zés el6tt a berendezésen elvégzendd elékészitési munkafolyamatok:

megfeleld hely valasztasa a tlzeld edény elhelyezésére

- jOl zaro és vezetd kémény valasztasa a fust elvezetéséhez

- faval vagy szénnel valo tuzelésre érvényes tlizvédelmi eléirasok figyelembe vétele
- els6 hasznalat el6tt a tuzeld tér aljat javasolt samott téglaval beboritani

- arézust forro vizzel torténd kimosasa cefre bedntése eltt

- az Ust tiszta hideg vizzel térténd oblitése, majd szarazra térlése szaraz ronggyal

- soha ne gyujtsunk tlzet az Uresen allé rézust ala

- a kilritett kazant ne tartsuk parazson vagy tlizén

A pélinkafézés menete:

- az Ust cefrével torténd feltdltése, de soha sem szindltig

- arézust tetejére a kupolas fedd rahelyezése ugy, hogy a lehetd legjobban zarjon, a fedén
lévd mindkét fogantyu jobbra forditasaval, amig megfeleld helyzetbe nem kertlnek

- arézust fels6 peremének feltdltése tiszta vizzel (a viz képezi a zard réteget a kazan és a
fedd kozott)

- a kupolas fed6 és a hité berendezés 6sszekdtése a rézcsével ugy, hogy mindkét edény
egy magassagban legyen

- az 6sszekotd csé a rovidebb része csatlakozzon a kazanhoz, a hosszabb pedig a hatd
berendezéshez, a csé ily mdédon enyhén emelkedik a hiité berendezés iranyaba

- a huté feltoltése hideg vizzel a tulfolyd csé magassagaig

- a tulfolyd csére egy mlanyag csé helyezése, és annak a csatornaba vagy lefolyoba
vezetése

- az alszesz kinyerése lehet gyors, dinamikus

- a kifolyt alkohol tartalmat ellendrizni szikséges, és amikor az 8 térfogat% ala esik,
mindenképpen abba kell hagyni a kif6zést

- azalszesz (vodka) atpumpalasa kisustbe

- lassu fézés

- afrakciok elvalasztasa

Palinkafézés utani eljaras:

- afbzés befejeztével a kazan azonnal nem Urithet6 ki, mindenképpen meg kell varni, hogy
a forré cefre kihdljon.

- ezt kdvetben a berendezést forditott sorrendben érdemes szétszedni

- arézustot a kiuritését kdvetben meleg tiszta vizzel kell atmosni, mert a hideg viz ebben
az esetben karosithatja a rézustot

- az Ustdt készitsuk fel az ujboli fézéshez, vagy tordljuk ki szaraz ruhaval és helyezzik egy
szaraz helyiségbe

A berendezés karbantartasa:
- a berendezés élettartamanak meghosszabbitasara legfontosabb a tisztantartas, melyet
ugy szukséges elvégezni, hogy mechanikusan, fizikailag és vegyileg ne sérlljenek a
berendezés rézbdl készult részei



tisztantartdsahoz elegendd a rendszer tiszta meleg vizzel torténd kétszeri atmoséasa
amennyiben munka koézben az anyag leégett, lekozmasodott, azt szikséges azonnal
megtisztitani

2.2. Az oszlopos leparld berendezések hasznalata

2.2.1. Az oszlopos leparl6 berendezések altalanos hasznalata

Oszlopos leparld berendezés részei:

rézust (kazan): hd hatasara itt képzddik az alkoholpara

tliz- vagy fatétér (fa-, gaz- , elektromos vagy goézfités)

sisak (az elsd hitd, rézfelllet néveld, katalizator)

paracs®

er6sitd oszlop és deflegmator (altalaban egymas felett), az oszlop lehet szitatanyéros,
tanyéros, buboréksapkas, spiralos, lencsés stb. Az ataramlé 94-98 °C fokos géz allapotu
alkohol-viz elegyet lehdtjuk 80 °C kornyékére (78,5 °C az etilalkohol forraspontja), igy a
vizrészecskék kondenzalddnak és visszafolynak az Ustbe, a nagy tisztasagu alkohol géz
pedig megy a véghité fele. FONTOS: nincs értelme a deflegmatort tulhtteni 80 °C al4,
mert az alkohol g6z sem fog atmenni a hitén!

veghut6

epruvetta

A palinkafézés menete:

az Ust cefrével torténd feltdltése, de soha sem szinultig

a felfGtés lehet gyors, dinamikus, de a parlat megindulasa utan mar lassu fézés javasolt
elvalasztas (el6-, kbzép-, utéparlat)

a fézés utan a cefremoslék kiengedése

a gép atmosasa (altalaban Cl-rendszer)

mehet a kdvetkezd f6zés

A berendezés karbantartasa:

a berendezés élettartamanak meghosszabbitasara legfontosabb a tisztantartas, melyet
ugy szukséges elvégezni, hogy mechanikusan, fizikailag és vegyileg ne sérilienek a
berendezeés rézbdl készult részei

a forgo alkatrészek folyamatos karbantartasa, csapagy szimmering cseréje



2.2.2. Az egymenetes, vizfirdés f6z6berendezések kezelésének fontosabb szabalyai

Az egymenetes leparldberendezések szinte minden esetben duplafalu Usttel rendelkeznek,
amelynek a falak kozotti tere vizzel van feltdltve (vizfurdés f6zéberendezések). Kezelbinek az
alabbi tudnivalokat és utasitasokat kell betartaniuk:

a f6z6berendezést a leparlas soran folyamatosan feltgyelni kell

tilos a f6zGberendezés és kulondsen a beépitett biztonsagi berendezések énhatalmu
modositasa, leszerelése és manipulacioja

a féz6berendezések kezelését és karbantartasat szakképzett és megbizhatd személynek
kell végeznie

Uzem kozben gondoskodni kell a berendezés veszélytelen allapotardl, és a biztonsagi
berendezések karbantartasarol

a féz6berendezés karbantartdsaért az lzemeltetd felelés

mindig biztositani kell a f6z6helyiség j6 szellézését, és nem szabad ugyanazt a helyiséget
szeszraktarozasra hasznalni

az utéhdtébdl kifolyd parlat gyutjtéedényeként nem hasznalhaté térékeny és/vagy éghetd
anyagu edény, igy peéldaul a mUanyagbdl és az Uveghbdl készult edények alkalmatlanok.
Ajanlatos nemesacél anyagu edény hasznalata.

fontos a kijarathoz vezetd utat mindig szabadon tartani és, a kijarati ajtot a fézde
Uzemideje alatt nem szabad lezarni. A f6z6helyiség ajtajat olyan pantokkal kell felszerelni,
hogy kifelé nyiljon.

a fézéberendezés mikoddése soran a betoltényilast, a leeresztbajtét, a leeresztécsapot, a
kémleldUveget és a paracsé csavarkotését megbontani tilos. Sérulésveszély!

ha a betdltényilas vagy a leeresztéajtd nyitva van, a vizfurdd forrd allapotaban a
leeresztocs® kozvetlen gbzbevezetésének mindig zarva kell lennie, és nem szabad
megnyitni. Sérulésveszely!

a fézdberendezés mikodése soran mindig gondoskodni kell a csdves hitd
hidegvizellatasardl (a csdves hitének kival hdvosnek kell lennie)

a f6zési szezon soran a biztonsagi szelepet alkalmankeént ellendrizni kell. Ehhez az elsé
fézés kezdetén — amint a manométer nyomast jelez — ki kell csavarni a biztonsagi szelep
felsd, recés csavarjat (biztonsagi szelep levegbztetése). A levegdztetés soran levegdnek,
ill. forrd géznek kell a biztonsagi szelepen at tavoznia. Ezutan Ujra vissza kell zarni a
reces csavart.

a tisztitdcsapnak (kék szinl kar) a hitérendszer feltoltése alatt és a f6zés kdzben mindig
nyitva kell lennie. Biztositani kell a hiitéviz akadalytalan elfolyasat

rendszeres id6kdzonkent ellendrizni kell a vizallasjelzd és a hozza tartozd csapok, a
manométer és a termosztatikus hatdviz-szabalyozd  sérllésmentességét  és
mUkodoéképességét. A vizallasjelzé csapjainak a fézéberendezés Uzeme soran mindig
nyitva kell lennitk

szilard tuzel6anyaggal vald fltés esetén: a f6z6Ustdét mindennap az utolsd fézés
befejezése utan fel kell télteni vizzel, és el kell tavolitani a parazsat a tuzelétérbdl



- minden esetben tartsa szem el6tt a sajat biztonsagat, ezért a féz8berendezés kezelése,
karbantartasa €s javitasa soran mindig tartsa be a balesetvédelmi el6irasokat és a
muszaki gyakorlat egyeb vonatkozo szabalyait

Uzembe helyezés:

A szeszfézének az Uzembe helyezés el6tt meg kell gyézdédnie a f6z6berendezés Uzemképes
allapotarol. Soha nem szabad a berendezést a hiitérendszer és a vizfUrdd vizzel valo feltoltése
nélkul Uzemeltetni. Gondoskodni kell a fézéberendezés vizellatasardl. Fontos, hogy a
féz6berendezést a leparlas soran folyamatosan feltigyelni kell!

A vizfardd feltoltése:

A vizfurdd feltdltése elétt nyissa ki a légtelenité csapot, és tartsa nyitva addig, amig az elsé
fézésnél nem kezd el g6z tavozni, csak ezutan zarja be. A vizfurdé leeresztécsapjanak zarva kell
lennie.

A vizéllasjelzd csapjainak a f6zOberendezés Uzeme soran mindig nyitva kell lennitk. Nyissa ki a
toltécsapot, és toltse fel a vizszintet a szintjelzd Uvegen lathatd normal szintig (voros jeldlés, ill.
fémcsap). Uzem kdzben a vizszint legfeliebb 3 cm-rel lehet a normal szint alatt vagy felett. A
vizszintet a f6zés soran tdbbszor ellendrizni kell, szikség esetén utana kell tolteni. Ha a
féz6berendezés Uzeme soran a vizfurdében véletlentl nagyfoku vizhiany alakul ki, azaz a
szintjelzdn lathato vizszint kb. 8 cm-rel a normal szint ala csékken, nem szabad azonnal
utantolteni a vizet! Nagyfoku vizhiany esetén a forré vizfurdd azonnali utanpoétlasa a berendezés
karosodasat okozhatja. Feltétlendl hagyja lehtini a vizfurdét, amig a manométer mar nem mutat
tulnyomast. Ezutan lassan toltsébn utana vizet a normal szint eléréseig, majd ezt kdvetden a
szokott modon folytassa a fézést.

A hitérendszer feltoltése:

A deflegmator (fekete) Uritécsapjai és a nemespalinka (voros) atkapcsoldja feltétlenul zarva kell,
hogy legyenek, tehat a fogantyd a csapokra merdlegesen kell, hogy alljon. A csoves hitd
leeresztécsapjanak szintén zarva kell lennie. Nyissa ki a kézi hdtdécsapot, toltse fel vizzel a
csoves hitét és a deflegmatort, amig a hitéviz-elvezetén viz nem tavozik. Ezutan zarja el Ujra a
kézi hutéesapot. A hitdviztermosztatot allitsa kortlbelll a skala 2 ertékere. Feltétlenul dgyeljen a
hitéviz akadalytalan — ellennyomas nélkuli — elfolyasanak lehetéségére, mert ellenkez6 esetben
a rektifikald oszlop karosodhat.

Ha a keészulék el van latva 6blitéberendezéssel, a Pistorius-tanyérok ezen keresztul feltdlthetdk
vizzel. Ennek kdszénhetben a tanyérok azonnal megkezdhetik a munkat.

Kierjesztett anyag betdltése:

A kierjesztett anyag (cefre, gyumolcslé) a betdltényilason at tolthetd a fézéustbe. Ugyelni kell
arra, hogy a cefre mindig hig legyen. Tul sdrin foly6d cefre esetén a vizfurdd hdje nem tudja
teliesen atheviteni a cefrét, és az nem vagy nem teljesen f6 ki. Ez alkoholveszteséget
eredményez. Ha a cefre tul sdrl, fennall a veszélye annak is, hogy letapad a f6z&ustre. A
feltoltés utan a betdltdnyilas fedelét gondosan le kell zarni: a zarégombot ne huzza meg tul
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er6sen. Ha van keverGberendezés, azt a betdltényilas bezarasa utan azonnal célszer(
bekapcsolni.

Ha a cefre tul sdrl vagy letapadt a féz6ustre, a jo fUtés ellenére nem tavozik parlat, vagy csak
nagyon kevés tavozik az utohdtébdl. Ezen a vizfurdé tulnyomasanak névelésével sem lehet vagy
csak minimalis mértékben javitani. Ha tul sUrl cefrét toltéttek be, vagy az letapadt, a cefrét a
szelep megnyitasaval kdzvetlen gbzzel kell felmelegiteni. A leparlas befejezése utan Uritse ki a
f6z6Ustot és az ujboli feltdltés elétt tisztitsa meg alaposan (lasd a ,,F6z6ust kiuritése” alatt).

Nagy alkoholtartalmu nyersanyag leparlasa esetén — pl. gyogynovénypalinka, eperpalinka stb.
eldallitasakor — vagy palinka Ujrafinomitasa soran a f6z6Ustdt és a vizfurdét az anyag betoltése
elétt feltétlenul le kell hateni kértlbelll 60 Celsius fokig. A betdltés idejére a ftést a betdltényilas
Ujboli lezarasaig le kell allitani (nem éghet a tdz a fltésnél!).

Fontos: A féz6berendezést a leparlas soran folyamatosan felugyelni kell!

Futés:

A fézendd anyag a melegités hatasara forrni kezd. A frissen betoltott cefre felmelegitése soran a
vizfurdé tulnyomasa ne lépje tul a 0,5 bart. Ha a parlat tavozik az utoh(tébdl, elegendd kb. 0,3
bar tulnyomas. Mivel az alkoholkoncentracio a frissen betdltétt cefrében még viszonylag magas,
elegendd a vizfurdénél ez a csekeély tulnyomas. A tulnyomast a manomeéteren kell figyelemmel
kiserni.

Gaz- vagy olajégd hasznalata esetén a vizfurdé kivant tuinyomasat a presszosztaton kell
beadllitani. Az elsd fézésnél a légtelenitd csap csak akkor zarhato le, ha lathatd géz tavozik.
Olajtuzelés esetén: A presszosztatot a cefre forrasaig 0,7 barra kell allitani, ezt kovetéen pedig
kb. 0,3 barra visszaallitani, hogy a parlat a lehet6 legegyenletesebben folyjon, az égé pedig csak
ritkan kapcsoljon le. A vizfurdében 1évd levegdt az automatikus levegdztetd és légtelenité szelep
szabélyozza, amely a presszosztat vizzsakcsdvénél kapott helyet. A vizfurdében kialakuld 1,0
bar feletti tiinyomast a TUV-vizsgaval rendelkez6 biztonsagi szelep fujja le. Vigyazat! A forré g6z
sérulésveszéllyel jar! A presszosztatot soha nem szabad 0,9 barnal magasabb értékre allitani.

Vizhiany elleni védelem:

A vizhiany elleni védelmet a f6zési szezon kezdetén ellenérizni kell. Ehhez meg kell nyomni a
vizhiany elleni védelem probagombjat. Az olajégdnek ki kell kapcsolddnia.

Ha a vizfurdd kidardl, ill. a koézvetlen gbzbevezetésen at tul sok vizgdzt vesznek ki, az olajégd
kikapcsolodik, ill. nem kapcsolodik be. Toltse fel a vizfurdét a normal szintig. Nyomja meg a
vizhiany elleni védelem felolddbgombjat.

Fontos:

Nagy alkoholtartalmu nyersanyag leparlasa esetén — pl. gyogynovénypalinka, eperpalinka stb.
eldallitasakor — vagy palinka ujrafinomitasa soran kezdetben nem lehet tulnyomas a vizfUrddben.
A légtelenitd csapnak nyitva kell lennie!

Az alkoholkoncentracié a f6z6ustben nem haladhatja meg a 25 tf %-ot. Tul erés fltés esetén
alkoholgdz tavozhat az utohlitébdl. Robbanasveszély! A f6z6berendezést nagy alkoholtartalmu
nyersanyag leparlasa soran folyamatosan felUgyelni kelll Ha a tavozd parlat
alkoholkoncentracioja csokken, a fltést értelemszerden fokozni kell.
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A fézés folyamata:

A szesz az elGtéttartalyon at a gyUjtéedénybe jut, és egy alkoholméterrel egyidejlleg
megmérhetd az alkoholtartalma is. A hitéviztermosztatot a hidtérendszer feltdltésekor kb. 2.
értékre kell beallitani. A vizhémérséklettdl fuggéen a kivant alkoholkoncentracionak megfeleléen
kell szabalyozni: az 1. irany er6sebb hdtést és nagyobb alkoholkoncentraciot, a 3. vagy
alacsonyabb érték kisebb hitést és alacsonyabb alkoholkoncentraciét jelent.

El6parlat:

Lassan f6ézze a palinkat, tehat a vizfurdében kis tulnyomast alkalmazzon (0,2-0,3 bar), igy kis
hémérsékleten kezdje el a fézést. Ennek hatasara az el6éparlat lassan indul meg, és gondosan
elvalaszthatd a féparlattél. Az eldparlat mennyisége a cefre jellegétdl fugg. A mennyisége 0,5
litertdl 2,0 literig terjedhet. A tényleges mennyiség folyamatos kostolassal (izprobaval) allapithato
meg. Az el@parlat kifejezetten erés és maro izl, ezért a kdzépparlattdl elktlonitve kell felfogni.

Kozepparlat:

A j6 mindség elérése érdekében a kdzépparlatot sem szabad tul gyorsan leparolni.

Nagyon finom aromaju gyumolcsok, mint pl. cseresznye, mirabella, ringlo, szilva, vimoskorte és
hasonlok cefréje esetében a nemespalinka 22. jelli atkapcsoléjat (vords) ki kell nyitni. Ennek
hatasara az oszlopban a deflegmator hiitése cstkken; a palinka kisebb alkoholfokkal folyik le, az
aromaanyagok pedig nagyobb fokban maradnak meg. A vizfurdé tulnyomasat kb. 0,1-0,3 bar
ertékre kell beallitani.

Ha az alkoholfok kb. 65 térfogat % ala csokken, a 22. jeld atkapcsoldt (voros) Ujra el kell zami,
ennek hatasara az alkoholkoncentracio Ujra megnd. A 22. jeld atkapcsold (vords) zarasa utan a
vizfurdé tulnyomésa ujra 0,2-rél 0,5 barra névelhetd.

Utoparlat:
Ha a kifolyo parlat alkoholtartalma kb. 60 tf %-ra csdkkent, a szeszt (ennek a neve utoparlat)
kulén edéenybe kell gydjteni. Mivel az utoparlat savanyu izl, semmi esetre sem szabad
Osszekeverni a kdzépparlattal. Az utéparlat leparlasa az alabbi intézkedésekkel gyorsithato:
- novelje a géznyomast 0,5 bar folé
- nyissa meg a szelepet (kozvetlen fUtés), ezzel gbzt vezethet kdzvetlentl a cefrébe
- nyissa ki a hitéviz-elterelés csapjat (fekete) korulbelll egyharmadaig, vagy allitsa a
hitéviztermosztatot a skala 4 értékére
- az eléparlatot soha ne keverje hozza a kovetkez6 fézéshez
- az utdparlat hozzakeverhet a kovetkezd f6zéshez. Ezt azonban a betoltétt cefrére kell
tolteni, hogy a forrd Ust miatt ne parologjon el alkohol

A f6z6Ust kidritése:

A kif6zott forrd cefre (szeszmoslék) kiUritése el6tt le kell szabalyozni a fUtést, és el kell zarni a
kozvetlen flités szelepét. Az Uritéshez ki kell nyitni a leeresztécsapot, valamint meg kell lazitani a
betoltényilas zarégombjat — de hagyja zarva, amig a moslék nagy része le nem folyt. A
betoltényilas id6 elétti kinyitasa esetén fennall annak a veszélye, hogy leforrazza magat! A
féz6Uustot jol ki kell obliteni, és tgyelni kell arra, hogy ne tapadjon cefre-, ill. moslékmaradék a
féz6Ust falara. Szikség esetén a f6zGust belsd oldalat kefével vagy suroldval kell megtisztitani.
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Soha nem szabad acélbdl készult tisztitbeszkdzdket hasznalni, mert ez az Ust belsd oldalanak
sérulését okozza.

Az el6téttartaly kiuritéséhez kismértékben meg kell lazitani a roégzitdcsavart, at kell forditani a
tartalyt, és egy edénybe kell Uriteni. Az Ujratéltés el6tt ellendrizni kell a vizfurdd vizszintjét a
szintjelzd Uveg hasznalataval, szukség eseten utana kell tolteni. A hdtdviztermosztatot Ujra a 2
skalaértékre kell allitani, ill. a csapot (fekete) el kell zarni.

A f6zési nap befejezése:

A f6zés befejezésekor el kell zarni a berendezés vizbevezetését, és elleniranyu oblitéssel ki kell
tisztitani a féz6berendezést (lasd a ,Fézdberendezés belsd tisztitdsa” alatt). A fézéberendezés
visszadblitése utan a Pistorius-tanyérokat a kart eléreforditva nyissa ki. Ezt kdvetéen a kart
hatraforditva zarja Ujra az Uritékészuléket.

A hdtérendszert (cséves hiité és deflegmator) minden f6zési nap utan a (fekete és a vords)
csapok hasznalataval ki kell Uriteni, mert ellenkezé esetben a h(téviz-adagold automata a
korréziotol karosodhat. Vigyazat, az alkoholgbzok ezutan nem csapodnak le.

Tisztitas:

A vizfurdében Iévé vizet hosszabb hasznalat utan kb. 3 hetente ki kell cserélni. Nagyon kemény
viz és intenziv f6zés esetén adott esetben ajanlatos vizel6készitd berendezés hasznalata. A
vizbevezetés szlrdje elszennyezddeés esetén kinyitva tisztithato.

Ha a berendezést 3 hétnél hosszabb ideig nem hasznaljak, tanacsos a vizfurdét kdzvetlenul az
utolso fézés utan még meleg allapotban leereszteni, hogy a vizfurdé belsé oldala a maradék
hétdl kiszaradjon. Ehhez ki kell nyitni a légtelenitd csapot, és a vizfUrdét a leeresztd csapon
leereszteni. A csap még legalabb néhany éra hosszat maradjon nyitva. A hitérendszert (cséves
hiitd és deflegmator) szintén ki kell Uriteni a (fekete és a voros) csapok hasznéalataval.
Fagyveszély esetén a vizet teljesen le kell ereszteni a berendezésbdl, és minden csapot nyitva
kell hagyni, ellenkezé esetben a berendezés karosodhat.

A vizfurdés f6z6berendezés kezelési utmutatoja kuldnbdzé f6zési eljarasokhoz

Nemespalinka készitése:

A deflegmator gyengén és kis hitéfelulettel hiit, az aromaanyagok intenzivebben megmaradnak.
Kuldndsen alkalmas nemespalinkakhoz, mint példaul cseresznye, mirabella és hasonlok
esetében (kivéve a vilmoskortét). Az alkoholkoncentracié kevésbé névekszik. Kb. 70 térfogat %-

nal az éatkapcsolot (voros) Ujra el kell zarni. Toltse fel a Pistorius-tanyérokat az
Oblitéberendezesen at.

Atkapcsolo (voros) nyitva (vilmoskorte esetében zarva)
Uritécsap (fekete) zarva
Katalizator karja zarva (a katalizator be van kapcsolva)
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Kozbnséges palinka készitése:

A deflegmator erés huitéssel, nagy hutéfelllettel mdkddik, almatermést  gyumaolcsdkhoz,
musthoz, térkolyhoz, élesztéhdz és gabonahoz alkalmas. Az alkoholkoncentracid magasabb
lesz. Toltse fel a Pistorius-tanyérokat az dblitéberendezésen at

Atkapcsolo (vorss) zarva
Uritécsap (fekete) zarva
Katalizator karja zarva (a katalizator be van kapcsolva)

Likérok készitése:

A deflegmator nem ht, nagy alkoholtartalmu, kevert alapanyaghoz hasznalhatd, mint pl.
eperlikdr és hasonlok elkészitéséhez. A tanyértritd készuléket a 25. jeld kart eléreforditva nyissa
Ki.

Atkapcsold (vores) nyitva
Uritécsap (fekete) nyitva
Katalizator karja zarva (a katalizator be van kapcsolva)

Az atkapcsold (vorés) és az uritéesap (fekete) akkor van zarva, ha a kar az adott csapra
merdlegesen all.
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2.2.3. ALCONT-TD el6-, k6zép-, utoparlat levalasztas az Arnold Holstein berendezések
esetében

Az ALCONT-TD egy digitalis vezérlésl frakcidelvalasztd rendszer, mely a beprogramozott
paraméterek alapjan (hdmérséklet, nyomas, alkohol szazalék) tizemel.

MUkodes:

A VMN (el6-, kozép-, utéparlat) levalasztassal egy f6zet eléparlata, kdzépparlata és utéparlata
levalasztasra kerul. Az eléparlat 0,3 litertél 1,5 literig terjedd, szabadon beallithatd mennyiség
alapjan kerul levalasztasra. A kdzépparlat levalasztasa térfogatkoncentraciéd alapjan torténik,
amelynek alkoholkoncentracioja szabadon beallithato.

Arnolq Kijelz6
Holstein

APPARATEBAU
Markdorf

Opciok:

1. opcio: Egévezérlés 2 nyomaskapcsoléval (presszosztattal)

2. opcio: Egy 2 fokozatu ég6 vezérlése (2. fokozat a felf(itési fazisban és utéparlatnal)

. opcio: Egévezérlés folyamatos hémérséklet-noveléssel, hdmérséklet-érzékeld a vizfurdében
. opcid: Alkohollevéalasztas 4 frakcidban

. Opcio: Biztonsagi csomag opcio

o~ W

Kezelése

Automatikus Uzem: Alkohol levalasztasa 3 frakcioval

F1 gomb - Inditéds —

F1 F2

Az F1 gomb megnyomasa utan a program automatikusan lefut, azaz az olajégd bekapcsol, az
elosztéedény kezdd pozicioba forog (min. 60 sec), a kijelzd eléparlatot mutat.
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Az eléparlat mennyiségének elérése utan (az uszokapcsold kapcsol), a forgotanyér kdzépparlat
allasba mozog és a kijelzd kdzépparlatot mutat.

A kozépparlat mennyiségének elérése utan (hémérséklet, 1. beallitas), az utoparlat aktivalodik.
Az elosztoedény veghelyzetbe mozog. A kijelz6 utdparlatot mutat.

Az utoparlatra vald atkapcsolasi pontra vonatkozé, kivant térfogat-koncentracié az alkoholcsé
hémersékletén keresztul kerul beallitasra.

Az alkoholcsé hdémérséklete és a térfogat-koncentracio kozotti dsszeflggést a mellékelt
tablazatban (1. tablazat) szemléltetjuk. Ezeket kozelitd értékekként kell kezelni. A hémérsékletet
a hémérséklet-szabalyozon lévé SET1 gomb segitségével allitjuk be. A hdmérséklet-szabalyozo
leirasa a hatoldalon az 1. tablazatban talalhato.

A felfités megszakad, a kijelzd a f6zés végét jelzi, az elosztéedény az utdparlat poziciot jelzi.

A kovetkezd fézés elkezdése el6tt — a feltoltés utan — az F2 (Visszaallitds) gombbal a programot
alaphelyzetbe kell visszaallitani és az F1 gombbal ujra el kell inditani. A Kijelz6n az elbparlat
Kijelzése lathato.

Az F1 gomb megnyomasaval (Start — Tovabb gomb) barmikor lehet a f6zési folyamatban (eld-,
kdzép-, utoparlat) tovabbkapcsolni.

1. opcio: Vezerlés két nyomaskapcsoldval

A mukodeés és a kezelés megegyezik az alapvaltozattal.

Az ég6 a Start gomb muUkddtetése utan az eléparlat és kézépparlat allapotban mikodik az 1.
nyomaskapcsoléval (alacsony nyomas), az utoparlatra valo sikeres atkapcsolas utan a f6zés
befejezéséig az égd a 2. nyomaskapcsolon keresztul midkddik (magas nyomas).

2. opcio: Vezérlés kétfokozatu égdvel

A muakodeés és a kezelés megegyezik az alapvaltozattal.

Az ég6 a felflitési fazis alatt a masodik fokozatban mukodik. A beallithatd cefrehdmérséklet
elérésekor az ég6 automatikusan az 1. fokozatra kapcsol at. Az égdfokozatok a kijelzdn
megjelennek.

Az utodparlatra vald atkapcsolaskor a masodik fokozat automatikusan bekapcsolodik. Az adott
égdfokozatra vonatkozd nyomast a megfeleld nyomaskapcsolon allitjuk be: 1. nyomaskapcsold
— 1. égb6fokozat, 2. nyomaskapcsolé — 2. égéfokozat,

3. opcio: Hémérseklet-szabalyozas

Az F1 gomb mUkodtetésével a program automatikusan lefut, azaz az olajégé bekapcsol, és a
kijelzés felfitést mutat. A cefre a bedllitott felflitési idd leteltéig magasabb vizfurdd
hémérséklettel melegszik fel. A beallitott felfltési id6 letelte utan a kijelzd el6parlatra valt at. A
vizfurdé hémeérséklete automatikusan lecsokken.

A desztillacidé megkezdése utan (atkapcsolas kdzépparlatra), a vizfurdében a hémeérséklet
minden 10. percben automatikusan 1° értékkel né (bedllitas az F4 gomb segitségével), ami
egyenletes parlataramlas, tovabba maximalis aromamegérzés elérését teszi lehetévé. A
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parlataramlas a folyamat soran barmikor megvaltoztathatd (beallitas az F3 gombbal). A
hémeérséklet-emelkedést a vezeérlés azonnal automatikusan Ujra beallitja.

Az utoparlatra vald sikeres atkapcsolas utan a hémeérséklet a vizfurdében a biztonsagi
nyomaskapcsold mukodéséig automatikusan ndvekszik. A 2. bedllitott hémérséklet tullépése
utan a fézés befejezédik. A melegités leall. A bedllitott hémérséklet- és idbértékek az Uj
inditaskor automatikusan atvetelre kerulnek.

A felfdtési idé megvaltoztatasa (3. opcid)

Amennyiben a felflités (Aufheizen) Uzenet szdveg aktiv, az ESC gombbal valtoztatas
Uzemmodba valo belépésre kerul sor. Az ESC gombot legalabb 1 masodpercig nyomva kell
tartani.

AUFHEIZEN AUFHEIZEN jelentése: felfiités
Soll 115°C Soll jelentése: elGirt

IST 90°¢ Ist jelentése: tényleges

8:45 10:00m

EREER

A » és 4 gombokkal a paraméter (10 perc) valaszthatdé ki. Nyomja meg az OK gombot a
paraméter megvaltoztatasahoz. A A és ¥ gombok segitségével az az id6 valtoztathatd (pl. 11
percre), ami alatt a hémérséklet 1° értékkel emelkedik. Az OK gomb segitségével a valtozas
megerdsitése torténik. Az ESC gomb megnyomasa hatéasara a feldolgozas modbol valo kilépésre
kerul sor.

A desztillalasi sebesseq beallitasa (3. opcio)

A desztilldlasi sebesség bedllitasa az F3 gomb segitségével torténik. Az F3 gomb rovid
megnyomasaval az eldirt (Soll) hémérseéklet (nyomas) a kijelzén 1 fokkal ndvekszik.
(Gyorsabb desztillalasi sebesség, tovabba sird cefre.)

A desztillalasi sebesség csokkentése érdekében az F3 gombot addig kell nyomnia, amig a
kijelzén a kivant hdmeérsekletet el nem éri.

(Lassabb desztillalasi sebesség, tovabba higabb cefre.)

Az F3 gombot rovid ideig nyomja meg a hdmeérseéklet 1° értékkel vald ndvelése érdekében.
Az F3 gombot hosszu ideig nyomja meg a hémérséklet csokkentése érdekében.
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Mittellauf

Mittelaeuf jelentése: k6zépparlat
o
?g" 1380(‘:: Soll jelentése: eléirt

IST jelentése: tényleges
8:45 10:00

Az idBablak beallitasa (3. opcid)

A vizfurdé hémérsékletének 17 értékkel vald kovetkezd noveléséig eltelt idépont beéllitasa az F4
gombbal toérténik.

Az F4 gombot roviden nyomja meg az idéablak 1 perccel vald megndvelése érdekében.
Az F4 gombot hosszan nyomja meg az idéablak roviditése érdekében

M|tte“a|.|f Mittelaeuf jelentése: kbzépparlat
Soll 110°c Soll jelentése: elGirt

I ST goo c IST jelentése: tényleges
8:45 10:00

DEEE

Nyomaskapcsolo (presszosztat) lizemmaod

Az ESC és jobb nyil gombok (3 masodpercnél hosszabb idejd) egyideji megnyomasa esetén a
hémérsékletszabalyozas kikapcsolddik. A vizfurdd hémérsékletének szabalyozasa a
nyomaskapcsoléval torténik.

A visszaallitas az ESC és jobb nyil gombok révid idejd megnyomasaval torténik.

TEMPERATUR-
STEUERUNG

Tempereratursteuerung aus nur pres sostat ativ
Jelentése: a hdmerséklet-szabélyozds csak a
nyomaskapcsolon keresztul aktiv

AUS NUR PRES
SOSTAT AKTIV

DERR
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A Kijelzés az allapotjelzd (el6-, kdzép-, utdparlat) és a hémérséklet-szabalyozas kijelzése kozott
valtakozik.

Alkohollevalasztas 4 frakcioval (4. opcio)

Nyomja meg az F1 gombot.

A kijelzd eléparlatot (Vorlauf) mutat. Az elosztbedény startpozicioba mozog (min 90 masodperc).
Az el6parlat mennyiség elérése utan (az uszokapcsold bekapcsol), a forgotanyér kdzépparlat
allasba megy, a kijelzé kdzépparlatot (Mittellauf) mutat.

A kodzépparlat befejezédésének elérése utan (1. bedllitott hdmérséklet) az utdparlat (Nachlauf)
aktivalodik. Az elosztoedény az 1. utdparlat pozicioba mozog, a kijelzé utdparlatot mutat.

A szabadon bedllithat6 id6 leteltével az elosztdéedény véghelyzetbe mozog (2. utoparlat).

A 2 beallitott hdmeérséklet tullépése utan a f6zés befejezédik. A melegités abbamarad, a kijelzé a
melegités végét jelzi, az elosztdéedény utdparlat poziciéban marad.

A vezérlés visszaallitasa az F2 gombbal (Visszaallitas) torténik.

Ujrainditas az F1 gombbal (Start gomb) torténik.

Az F1 gomb (Start-tovabblépés gomb) megnyoméasaval barmikor lehetéség van a fézési
folyamatban (el6-, kozép-, utdparlat) tovabblépni.

Az 1. utopariat beallitasa (4. opcid)

Ha az 1. utoparlat (Nachlauf 1) Uzenetszdveg aktiv, az ESC gombbal valtoztatas tzemmaodba
valo belépésre kerul sor.
Az ESC gombot legalabb 1 masodpercig kell nyomni.

Nachlauf 1 Nachlauf jelentése: utépariat
Soll 110°¢ Soll jelentése: eléirt
| ST 90°c IST jelentése: tényleges

8:45 10:00m

A » és 4 gombokkal a paraméter (10 perc) valaszthatdé ki. Nyomja meg az OK gombot a
paraméter megvaltoztatasahoz. A A és ¥ gombok segitségével az az idd valtoztathato (pl. (11
percre), ami alatt a hémérséklet 1° értékkel nd. Az OK-val a valtozas megerdsitése torténik. Az
ESC gomb megnyomasa hatasara a feldolgozas modbol valé kilépésre kertl sor.
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Biztonsagi csomag, 5. opcid

Amennyiben a hitében az eldére bedllitott 65°-0s hémérséklet tullépésre kertl, akkor a
hémeérséklet-hatarold mikoddésbe 1ép, a melegités abbamarad és kurt szélal meg.

A Kijelzén a Temp.Alarm (H6mérséklet-riasztas) Uzenet jelenik meg.

A riasztas az F2 gomb hosszabb idejl (tdbb, mint 3 sec) megnyomasaval szintetheté meg. A
programot a Start (F2) gomb megnyomasaval Ujra kell inditani.

Az alapallapotba torténd visszaallitas csak akkor lehetséges, ha a hiba elharitasra kerlt, azaz a
hitét 65 ala kell lehdteni.

A riasztas torlése

TEMP.ALARM TEMPALARM — KUHLER  jelentése:
KUHLER hémérséklet-riasztés, hitd

F2 T ASTE F2 TASTE 3 SEC DRUCKEN jelentése: az F2
3SEC DRU CKEN gombot 3 masodpercig nyomja meg

Az alkoholcsd hémérséklet-szabalyozdjanak beallitasa (SET1-SET2)

XT120C

Az el6lapba beépitett berendezés egy kétfokozatu, 74 x 32 mm-es elektronikus hémérséklet-
szabalyozo.

Kezelés:

LED!

ek | ©
SET1/2: Az el6irt érték kijelzése; a Prg fazis alatt egy elézetes bevitel megvaltoztatésa és
megerdsitése.
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SET1 esetén: Tartsa nyomva 5 masodpercig, Készenlét /Standby/, ha a (Par. Onf) funkcio
aktivalva van.

A (FEL): hdmeérséklet novelése

¥ (LE): A hdmérséklet csokkentése

LED Uzenetek:

LED MOD JELENTES

Set1 vilagit 1. Kimenet A kdzépparlat végének elérése
Set2 vilagit 2. Kimenet A fézés végének elérése

LED1 villog Programozasi szint

@ vilagit RIASZTAS allapot

ELOIRT ERTEK 1 Kozépparlat vége, illetve 2 Fézés vége MEGTEKINTESE
[« ~] 1) Nyomja meg egyszer réviden a SET1, illetve SET2 gombot: el6irt érték kijelzése
=1 2) Nyomja meg még egyszer roviden a SET1/SET2 gombot, vagy varjon 5
masodpercig: a helyiség hdmeérsékletének kijelzése
AZ ELOIRT ERTEK MEGVALTOZTATASA (SET1 — SET?2)
[~ ~] 1) Tartsa nyomva a SET1, illetve SET2 gombot 2 masodpercig:
=1 2) Az el@irt érték kijelzése;
3) 10 masodpercen belll valtoztatas a ¥ A gombokkal
4) Az Uj el6irt érték tarolasa: Még egyszer nyomja meg a SET1/SET2 gombot, vagy
varjon 15 masodpercet

Voreinstellung der Temperatur von Mittel auf Nachlauf mit SET 1
[T 10
W o m'" I 3 wi_ 90
e 80
T 70
271 Tthh‘;mh'_**
M 60
bhsqﬂga *“"'Hr.
S04%kes a7l o1
!ﬁﬁuﬂawm 40
30
20
10
0
~ Alkohol % — Temperatur

Voreinstellung der Temperatur von Mittel auf Nachlauf mit SET1 jelentése: a kbzépparlatrol az utéparlatra
valo atmenet hdmérsekletének eldbeallitasa a SET1 segitsegével
Temperatur jelentése: hdmeérséklet
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2.3. Figyelmeztetések

Palinkafézés alkalmaval kulonds figyelmet forditsunk a kévetkezékre:

a f6zés alatt védbeszkdzdk hasznalata ajanlott (kesztyd, zart cipd, a teljes testet takard
ruhazat)

a fézés alatt és befejezését kovetden is a berendezés 6sszes része forro, fennéll a
veszély, hogy égési séruléseket okozhat

a rézUstben maradt cefre kuldndsen forro, kiontéskor ennek megfeleld dvatossaggal kell
eljarni

amennyiben munka kozben fennakadasra kertl sor barmilyen okbdl, tilos azonnal
hozzakezdeni a készulek szétszereleséhez és javitasahoz, csak a berendezés kihllését
kdvetden kezdheté meg a munka

a berendezés magas héfoka miatt TILOS azt gyulékony és robbanékony anyagok mellett
Uzemeltetni, fennall a tlz- és robbanasveszély

a tlzel6 resz alatt a talaj nem lehet gyulékony anyagbodl, és kotelezd a tdzoltd
berendezés megléte a helyiségben

a berendezest stabil alapon szUkséges elhelyezni

a mennyiben gazzal tuzelunk, tartsuk be a gaz hasznélatara vonatkozé biztonsagi
elbirasokat, a gazpalackot ne tartsuk olyan helyen, ahol a hdmérséklet meghaladja a 40
Celsius fokot, és ne tegyuk ki direkt napsutésnek sem

fontos, hogy rézustben 1évd anyag ne égjen, azaz ne kozmasodjon le, ezért nagyon
fontos az egyenletes és nem tulzott tlzelés

kulcsfontossagu, hogy az alkoholpara ne tavozzon el a levegébe a desztillacios
berendezesbdl ellendrizetlendl

amikor az alkohol desztillalt folydogalni kezd, dgyelni kell ra, hogy az folyamatos legyen,
ne szakadjon meg, viszont tul intenziv sem lehet. Ez gondos tuzeléssel, azaz a héfok
csokkentésével érheto el

a kifolyt alkohol desztillalt alkoholtartalmat ellendrizni szikséges, és amikor az 8 vol% ala
esik, abba kell hagyni a kifézést
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3. SEGEDLETEK A BERENDEZESEK BEEPITESEHEZ,
JAVITASAHOZ ES SZERELESEHEZ

3.1. Szakmai kompetenciak

A palinkaf6z berendezések, gépek szakszerl 6sszedllitdsahoz és karbantartasdhoz -
legféképpen az ipari rendszerek esetében — szakember kdzremulkddése szikséges. Fenti

feladatok ellatasahoz a kévetkezd szakmai kompetenciak megléte szikséges.

Tervek, vazlatok, modellek olvasasa
- tervek, rajzok és vazlatok olvasasara vald képesség pl. épuletek (épuletrészek) vagy
munkadarabok azok alapjan valé felépitésére/elkészitésére
- szerkezeti abrak olvasasa
- munkadarabok muszaki rajzok alapjan vald elkészitésének, illetve elbregyartott

alkatrészek szerkezeti abra szerinti 6sszeszerelésenek képessege

EpitSipari ismeretek
- fém épitéelemek gyartasa, feldolgozasa és dsszeszerelése (mas, nemfémes anyagokkal
kombinalva is); példaul korlatok, ajtok, ablakok, portalok, el6tetdk stb
- acélszerkezet-épités: olyan szerkezetek, amelyek teherhordo elemei acélbol készilnek
- tartalygyartas: pl. kazanok, tartalyok, hordok stb. tervezése, pl. gyulékony anyagok,

mindenféle gaz, illetve folyadék szamara

Atfog6 anyagmegmunkalasi és feldolgozasi ismeretek
Kézi anyagmegmunkalas:
- ide tartozik példaul a jelolés, reszelés, flrészelés, vésés, menetvagas, dodrzsarazas,
csiszolas, koszorllés, vagas, alakitas, valamint a megfeleld szerszamok kivalasztasa
Gépi anyagmegmunkalas:
- ide olyan modszerek tartoznak, mint a gépi furas, sullyesztés, dérzsarazas, esztergalas,
maras, készorulés, élezés stb. E mUveletek elvégzeésénél meg kell hatarozni a gépeken

beallitando értékeket, és képesnek kell lenni a beallitasra is
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Anyagismeret:
- azon anyagok tulajdonsagainak ismerete, amelyek gépek, berendezések, készilekek

segitségével felhasznalasra kertlnek
A szakmaspecifikus jogszabalyok ismerete
Szakmaspecifikus szabvanyok és iranyelvek. Az adott tevékenységre vonatkozé szabvanyok

ismerete.

EN (Européische Norm)

Az eurdpai szabvanyok tartalmanak ismerete.

Folyadékbehatolasos vizsgalat DIN EN 571-1 szabvanyok minimalis repedések, nyilasok
keresésére alkatrészek, illetve hegesztett kdtések roncsolasmentes vizsgalata keretében.
Hegesztett kotések vizsgalata a DIN EN 473 szabvanysorozat szerint, mely a hegesztések
szemrevételezéses ellendrzesére és azok értékelésére vonatkozik.

Szemrevételezes ellenérzés a DIN EN 9712 szabvanysorozat szerint a hegesztések
szemrevételezéssel torténd ellendrzésére és azok értékelésére. (Ez a szabvany Iép DIN EN 473

szabvany helyére)

DIN (Deutsches Institut fur Normung)

A Német Szabvanyugyi Intézet altal 6sszeallitott iranyelvek és szabvanyok ismerete.

DIN 15085 szabvanysorozat, amely hegesztett vasuti jarmivek és alkatrészeik tervezésére,
gyartasara es vizsgalatara vonatkozik.

DIN EN 15085-2 CL1 szerinti tanusitvany: vallalati tanusitvany fémanyagok hegesztésére vasuti

jarmuvek és vasuti jarmualkatrészek gyartasa és javitasa soran

Gépgyartasi ismeretek

Berendezés-, illetve tartalygyartas
lpari és haztartasi berendezések, tartalyok gyartasa.
Cs6épités, berendezések csdvezése, ipari, illetve kisipari modszerek a berendezések

csovezéséhez kapcsoldéddan.
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Min&ségbiztositasi ismeretek

Hibaelemzés
Ez a mindségbiztositast szolgald elemzés az alabbiakat foglalja magaban:
- a hiba meghatarozasa
- ahiba okanak feltarasa
- ahiba értékelése €s megszlintetése
A hibaelemzés eredményei elsGsorban a rendszerszintl hibak jovébeli elkerulését hivatottak

el6segiteni.

Takaritasi/tisztitasi ismeretek
lpari takaritas:

- létesitmények takaritasa megfeleld eszkdzok és tisztitdszerek segitségével

Gépek és berendezések tisztitasa:

- agépek és berendezések megtisztitasara iranyuld folyamatok ismerete

Oldhatatlan kétések létrehozasa
Forrasztas
- lemezforrasztas: ennek a fémkotési technikanak az ismerete
- keményforrasztas: annak a forrasztasi modnak az ismerete, ahol a munkahémérséklet
450 °C felett van

- lagyforrasztas: olyan forrasztas, ahol a munkahédmeérséklet 450 °C alatt van

MIG/MAG hegesztés
- az alkatrészek olyan oldhatatlan 0Osszekotésének ismerete, ahol a hegesztéshez
szukséges hd inert gazok, illetve azok keverékeibdl kerul eldallitasra

- ezt atechnologiat aluminium, aluminiumdétvozetek, réz és titan hegesztéséhez hasznaljak

TIG/WIG/AWI hegesztés
- ezt a véddgazas hegesztési eljarast féként olyan helyeken alkalmazzak, ahol a hegesztés
gyors elvégzése kevésbé fontos, viszont igen j6 mindségl kotésekre van sziukség (pl.

csévezeték-, illetve készulékgyartas, erémduipar, vegyipar)
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Epuletgépészeti ismeretek
Gazvezeték-szerelés (épuletgépészet)
Vizvezeték-szerelés:

- Vizvezetékek elbkészitese és szerelése

- vizcsatlakozasok keszitese
Cséépités:

- csOcsatlakozasok készitése

Villanyszerelés:

villamos szerelési munkak elvégzése

- kisfeszultségu elektromos rendszerek létrehozasa

- villamos készUlékek csatlakoztatasa

- elektromos szigetelés

- afeszlltség alatt allo alkatrészek érintésvédelme, kdrnyezeti hatasok elleni védelme

- vezetéekek és kabelek szigetelese: az elektromos vezetékek es kabelek olyan anyaggal

valo korbevétele, amely nem vezeti az aramot (altalaban mdanyag)

Altalanos szakmai kompetenciak
- szem-kéz koordinacio
- szorgalom
- fizikai terhelhetéség
- tanulasi hajlandosag
- nem érzekeny bdr
- megbizhatosag
- kézugyesseg
- térlatas

- el6relatdé gondolkodas
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3.2. Rogzitések

Targyakat csak megfeleld tiplivel lehet szakszerlen és biztonsagosan régziteni. Sokszor fordul

eld, hogy nem megfelel6 tiplit valasztanak, majd csodalkoznak, hogy azzal nem tudtak tartésan

rogziteni az adott targyat. Ez talan azért lehet igy, mert ,csak” univerzalis ill. altalanos célra

megfeleld tiplit hasznalnak, amit aztan vagy rosszul épitenek be, vagy nem a rendeltetésének

megfeleléen hasznalnak.

A rogzitési rendszer megfelelé megvalasztasaban meghatarozé szempont, hogy a rogzités

helyén milyen fajtaju és minéségu anyag all rendelkezésre. Ezen kivil valasztasi szempont lehet

még a roégziteni kivant targy tdémege és a csavarkdtés mechanikus, ill. héterhelése. Emellett a

furat jellege és elhelyezkedése is befolyasolja a rogzités idétallosagat.

falazat: tégla és habarcs keveréke; a tégla nyomdszilardsaga gyakran sokszorosa a

habarcsénak, ezért célszerl a rogzitést téglaba késziteni

egyenletesen finomszemcsés tomor tégla: nincsenek benne Uregek, nagy a

nyomoszilardsaga; Az Uregek aranya a keresztmetszetben <15%

porozus szerkezetd tomor tegla: csekely a nyomoészilardsaga, nagyon sok a pérus benne
egyenletesen finomszemcsés Ureges tégla: ugyanolyan nyomoszilardsagu, mint a tomor
tégla, de az Uregeken keresztil nem képes felvenni a nyomast; jellemzden a

hosszlreges és fuggdleges Ureges tégla, a hossz- és keresztireges mészhomokké tégla

porozus szerkezetl Ureges tégla (Poroton): az Ureges és porozus szerkezeti anyag

nyomoszilardsaga csekely

beton: cementbdl, adalékanyagokbol és vizbdl készitett mesterseges ké

gipszkarton, szalerésitéses gipszlap, falépitd lap: csekély szilardsagu vékony lap

hdszigetel6 lapok (polisztirol lapok, kemény poliuretanhab lapok stb.): csekély

nyomoszilardsag és rendkivil sok porus jellemzi
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Rogzitések
hészigetelésbe

Nagy teherbirasa
rogzitések

Szaniter rngﬂések

A tipli furatahoz az adott falszerkezetnek megfeleléen kell megvalasztani a megfeleld furasi
technologiat. Ezen kivul a megfelel6 kialakitasu és a tipli méretének megfelel furdszarat kell
kivalasztani, a furast kbvetéen a furatot alaposan meg kell tisztitani (kefével és kifujassal). A furat
hossza a legtdbb esetben a rogzitési hossznal nagyobb kell, hogy legyen. Féleg a mUanyag
tipliknél kell megfeleld helyet biztositani a csavar befogadasahoz, mert a csavarnak mindig ki kell

l6gnia a tipli végeébdl. A furat megfeleld hosszat a tipli gyartdja adja meg.

- o o] | Utvefuras: furat készitése Utvefurdval (kis rautésekkel), tomor
C falazatoknal (tomor tégla, tomoér mészhomokkd).

—-— e -

Furas: hagyomanyos furogéppel torténd faras (Utvefuras nélkal)

Cm porusbetonban, Ureges téglaban és falépité lapokban (az épitéanyag

rétegei nem toredeznek ki, a furat a megfelel6 méretl marad).

- Furas bontokalapaccsal: bontokalapaccsal (kemény Utésekkel, gyors
m eléretolassal) torténd furas olyan esetben, amikor pontosan kell furni

- -»—

(tomor tégla vagy kéfal [beton, terméskd]).
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Annak érdekében, hogy a megfurt tartdszerkezet ne repedjen vagy pattogzon le és a felmertlé

terhelést at tudja adni a falszerkezetnek, a tipliket (furatokat) a falszerkezet peremétdl adott

tavolsagban (peremtavolsag) és bizonyos térkodzzel (furattavolsag) kell elhelyezni. MUanyag

tipliknél a peremtavolsag a rogzitési hossz kétszerese, a furattavolsag a rogzitési hossza

négyszerese. Acél rogzitésnél a tavolsagokat a tipusengedélyek szabalyozzak.

(1
(2
(3
(4
(5
6

R AN BN N )

hasitott

keresztfejes / Philips
keresztfejes / Pozidriv
bels6 hatlapfejti / imbusz
Torx

kulsé hatlapfeji

A szerszam és a csavar kozotti erdatvitel (nyomaték atadasa)
szempontjabdl a behajtas mdédja a meghatarozo. Erre a feladatra
egyre inkabb elterjedt a keresztfejes (és Pozidriv), valamint az imbusz
(belsd hatlapfejli) behajtas, mert ezek megakadalyozzak a
csavarozofe] lecsuszasat és a munkadarab felUleti sérulését. Az
egyes Kkisipari szakmakban kulonb6zd csavarfejeket hasznalnak

elészeretettel.

Minél nagyobb az adott csavarozas megfogo felllete, annal jobban
megul a szerszam és annal jobb az erdatvitel. Ezen kivul a megfeleld
szerszammal a csavar fellletét is kisebb mértékben sértjuk fel. llyen
csavarozasoknal az akkumulatoros csavarozdégép a megfeleld

szerszam.
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3.3. Csémenetek

Cs6meneteknél kétféle tomitési modot kuldnbdztetiink meg:

1. ADIN EN 10226 ,,Csémenetek menetben tomitd kodtésekhez — 1. rész: Kupos kilsé menet és
hengeres belsé menet — méretek, tlrések és megnevezés” (a korabbi DIN 2999) szabvanynak
megfeleld csémenetek a kupos kulsé menettel (R) és hengeres belsé menettel (Rp) egy a
menetben tomitd kotést hataroz meg. A kotés tomitettségének biztositasara megfeleld
tomitéanyagot (pl. kendert, teflonszalagot) lehet hasznalni. A DIN EN 10226 szabvanynak
megfeleld csémenetet BSPT (British Standard Pipe Taper) vagy Whitworth csémenetként

ismerjuk.

2. A DIN EN ISO 228 ,Csémenetek nem a menetben tomitd kotésekhez — 1. rész: méretek,
tirések és megnevezés” (korabbi DIN 259 Whitworth csémenet-szabvany) szabvanynak
megfeleld csémenet hengeres belsd és hengeres kulsé menettel (G) a menetben nem tomitéd
kotésekre vonatkozik. Ezt a menetet elsGsorban a szerelvények és karmantyuk mechanikus
rogzitésére hasznaljak. A kotés tomitését a meneten kivuli két tomitésik egymashoz szoritasa és

a kdzéjuk helyezett megfelel6 tdmités biztositja.
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Szerelési metszet roviditésekkel (példa)

Betdjel és a menet
megnevezése IG bels6 menet
R Rp...
A DIN EN 10226-1 ill. ISO
7-1 szabvanynak
megfelelé csémenet
meneten beluli

kotésekhez

Whitworth csémenet

(Rp 1/2)
F G
A DIN EN ISO 228-1
szabvanynak megfeleld,
nem a menetben tomitd
kotésekhez
(G 1/2)

Forras: GOK Regler- und Armaturen-Gesellschaft mbH & Co. KG

AG kiilsd menet

(R 1/2)

G-AvagyB

(G 1/2 A)

Ismertet6 és tudnivalok

Hengeres belsd és kupos
kilsé menet. Szikség esetén
a DIN EN 751 szabvanynak
megfeleld tomitéanyag (1)
hasznalhat6 a  megfeleld
tomitettség elérésehez. A
csOszerelvenyek kellben
alaktartd anyagbol kell, hogy
készulienek. Az ,R” betUijel
miatt ne tévesszik dssze a
DIN 259 (= DIN EN ISO 228-

1) szerinti csévéggel!

A DIN EN 10226-2 alternativ
megoldasként szabalyozza az
Rc kupos bels6 menetet is,
amit R kupos kuls6 menettel

lehet parositani. A kupos

belsd menetet
Németorszagban ritkan
hasznaljak.

Hengeres belsé és hengeres
kulsé menet.

Az alapprofil azonos az I1ISO
7-1 szerinti hengeres
csémenettel. Nyomaszard
kotés kettd, a meneten kivuli
tomitsfelulet egymashoz
szoritasa és megfeleld
tomités, pl. femes
tomitégydrd beillesztese
miatt. Ld. még a becsavart
kotések adatlapjat.

Kuls6 menet élatmérdje két
tlréssel:

- ,A” tlrési osztaly

- ,B” tlrési osztaly
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A DIN EN 10226 szabvanynak megfelelé hengeres Rp menet azonos névieges méretet ir eld
mind a menetatmérére és a menetprofilra, mint a DIN ISO 228 szabvany a hengeres G belsd
menetre. A G belsé menet azonban a magatmérére és a perematmérdre csak pozitiv tdréssel
rendelkezik (ezzel szemben a DIN EN 10226 +/- tdrést ir eld). Emiatt egy kupos DIN EN 10226
kulsé menetet be lehet hajtani egy ISO 228 szerinti hengeres G belsé menetbe, azonban a kulsd
menet kb. 1 fordulattal beljebb csavarhato be, és a G menetnél a magatméré nagy tdrése miatt
nagyobb a térkdz a menetcsucsok kozott, ezért nagyobb résen szivaroghat a menet.

Hengeres kulsé G menetet semmiképpen se parositsunk belsé Rp menettel, mert a belsé menet

tul szUk lehet.

Szakszerld menetes kotés az EN 10226-1:2004-10 szabvanynak megfeleld, R/Rp parositasu
menetekkel biztosithatd, ahol R a kupos kulsd menet (1:16-0s kuppal), az Rp pedig a
parhuzamos belsé menet. Ezt a menetet az ISO 7/1 szabvany is szabalyozza.

A tomitd hatast eiméletileg az biztositja, hogy a kupos kulsé és a parnuzamos belsé menet élei a
gyartasi tdrések altal meghatarozott tartomanyban egymashoz érnek, és fémfellletek kdzotti
tomitést biztositanak. A fellleti érdesség, valamint a gyartasi tlrések (élszog, menetemelkedés)
Kiegyenlitésére a tomités biztositasara kulon témitbanyagot hasznalnak. Hagyomanyos
megoldasnal a tomitéanyag hordozasara koécot hasznalnak, amit ivoviz- és gazszereléshez
engedélyezett tdmitdanyaggal (pl. neo-fermittel) kennek be és puhitanak 6ssze. A tdmitéanyag
megakadalyozza az Uregek ,kiszaradasat”, és ezzel a viz és nevesség behatolasat. Ennek
kdszonhetden az alkatrészek kozott a kialakuld kdzos rozsdaréteg nem tud bonthatatlan kotést

kialakitani (,,6sszegyogyitani” réskorrozioval).

160 °C-ig terjedd kozeghémérséklettel és 16 bar-ig terjedd Uzemi nyomassal muakodéd
rendszerekben (forrévizes, nagynyomasu géz- és naphdérendszerekben) példaul nagynyomasu
rendszerekre alkalmas Fermitet hasznalnak. Egy ujonnan szabadalmaztatott, 100 szazalékban
politetra-fluoretilénbdl (PTFE, teflon) készuld Fermit menettémitd szalagot alkalmaznak, mert az
ellenall agressziv vegyi anyagok, olddszerek és savak kémiai behatasanak -200 °C és +240 °C
kozotti hédmérsekleti tartomanyban. Futdolajrendszerek menetes kotéseit ne koccal, hanem
folyékony toémitéanyaggal (pl. Fermitol) tomitsék.

Kulsé menetet csak varrat nélkili és hegesztett kdzépnehéz és nehéz menetes csére (DIN EN
10255 (korabban: DIN 2440 / 2441)) szabad vagni. Ezeknél elegendd a menetvagashoz a

falvastagsag.
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3.3.1. Menetvagas

Bar egyre gyakrabban hasznaljak a csOkotések kialakitasara a sajtolast, dugaszolast és
roppantast, a csémenetvagas a fltésszerel6k, karbantartok és ipari berendezésgyartok kdrében
mind a mai napig fontos technoldgia. Elsésorban a meglévd épuletallomanyban mikodd
hazkdzponti és tavhorendszereknél alkalmaznak még most is acélcséves rendszereket,
amelyeknél menetes kotéssel rogzitik a szerelvényeket és karmantyukat.

Stabil menet kialakitasahoz az EN 10255-M-H szabvanynak megfeleld, menetvagasra alkalmas
acélcsére lehet menetet vagni. Mind a BSPT szabvanynak megfelel6 (Whitworth-csémenetes)
vagy NPT kupos csémenetnél, mind a BSPP hengeres csémenetnél vagy metrikus és
angolszasz csapos menetnél megfeleld menetvagd készulékre van szikség (racsnis menetvagd
fogo, menetvagdgép). A menetvagd kézi vagy elektromos mukodtetés lehet.

A régi tipusu, allithatd méretl menetvagd fogdt manapsag mar nem hasznaljak, de
rozsdamentes acélcsévek menetvagasara hasznalhatéak, mert a menetvagok legtébb gyartéja

nem ajanlja, hogy a készulékével rozsdamentes acélba vagjanak menetet.

A menetvagas a kdzpontiflités- és szelldzérendszer-szerelék, valamint a gaz- és vizszerel6k (ezt
a szakmat ma szaniter-, flitési- és klimatechnikairendszer-szerelének hiviak) egyik alapveté
készsege.

A szakszer( menetvagashoz ugyan nem kell doktoralni, de megfelelé szerszamokra, a megfelel®
el6készuletre és a helyes munkafolyamatra igenis szikség van, ezeket a kdvetelményeket

mindig teljesiteni kell.

3.3.2. Szerszamok, munkaeszkdzdk

- menetvago fogd

- satu pofakkal vagy csévagoé satu a munkaasztalon
- hordozhaté "Pionier" szerel6asztal csévago satuval
- keretes fémflrész vagy csévago

- belsd és kulsé sorjazo

- menetvago olaj

- menetérdesitd fogo (szukség esetén)

- "collstokk" és zsirkréta
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Menetvago pofaki

Régi menetvagd fogd

© ROTHENBERGER VWenczeugzs GmeH

SUPER CUT racsnis menetvago
fogokészlet R 1/4 - 2 kdzott - EN 10226
(BSPT R) vagy ASME B1.20.1 (NPT)
szabvanyos csomenet keszitésehez

© ROTHENEBERGER Wenceuge GroH

SUPERTRONIC 1250 menetvago gep,
R 1/4 - 2 kozott — kézi erével vagy
elektromos kéziszerszamkent keészit
csOmenetet az EN 10226 (BSPT R)
szerint

Menetvagas el6tt elbszor a kivant hosszra kell vagni a csévet, ha nem csak egy menetet kell egy

csére vagni. Ha a késObbiekben egy karmantyut vagy csékétest kell étrehozni, akkor a csé

szUkséges hosszat a ,z” méretet meghatarozé modszerrel (a meglévd csévég és a karmantyu

kdzépvonala, ill. a két meglévd cséveg kozotti tavolsag) hatarozzuk meg. A ,z” méretet Ugy

hatarozzuk meg, hogy a szerkezeti hosszbdl levonjuk a csémenet hosszanak felét.

A csovet vizszintesen befogjuk egy pofas satuba vagy
egy csévago satuba. Pofa nélkuli satu megroppanthatja
a csovet. A méret megjelélése legyen minél kdzelebb a
befogashoz, hogy ne rugdzzon a csoé.

A hosszméretre vagashoz vagy keretes flrészt vagy
jobb, ha csévagot hasznalunk. A fldrészelésnél mindig
keletkezik éles forgacs és sorja. Csdvagoval torténd
vagasnal az anyag kis mértékben benyomddik. A
csovegen keletkezd sorjat kival és belll el kell tavolitani.
Erre természetesen félkor keresztmetszetl reszel6t is
lehet hasznalni.

A menet bemetszését megkonnyiti, ha a csd kilsé
oldalan készitunk egy kis élletérést. Ezt egy j6 kulsé

sorjazoval tehetjuk meg.

| -qﬁ;zmn.x‘km s Gt
SUPERTRONIC 2SE tipusu
menetvago — automatikus, BSPT R
tipusu vagofej, integralt olajozassal,
olajellatassal. Funkciok: menetvagas,
hosszra vagas, csocsonkvagas,
sorjazas, forgd hornyolas

A csének megfeleld jobb- és balmenetes racsnis menetvago fogot (az allithatd vagopofas vagy

cserélhetd betétes menetvagd fogd mar a multé) ,jobbmenet”-re allitjuk, felhuzzuk a csévégre

és finoman ranyomjuk a csére. Az elsd menetfordulatok vagasa utan mar nem is kell a csére
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nyomni, csak a kart kell mozgatni az egyre nagyobb ellenallassal szemben. Menetvagas kdzben
olykor ,menetvago olajat” kell adni a vagofellletre. Ezt célszerlen szordflakonnal (spray-vel)

lehet megoldani.

Miutan elkészitettik a kivant hosszusagu menetet, atallitjuk a racsnis menetvagd fogot
.palmenet” allasba, és ellenkezd iranyu forgatassal lehuzzuk a menetvagd fejet. Ezutan

megtisztitjuk a menetet.

Nagyon sima meneteknél szikség esetén menetérdesitd fogot lehet hasznalni.

Kuldnleges fajtaju menet a hosszimenet. Ennél a csé végére egy szokvanyos kupos menetet
vagunk, a csatlakozo csé végére pedig egy hengeres hosszumenetet. Ha koccal tdmitink, akkor
rahuzunk a teljes hosszra egy karmantyut. A csdcsatlakozas masik oldali menetére is teszlnk
tomitdanyagot, €s a két csdvet tompa illesztéssel Osszetoljuk. Ezt kdvetbéen a karmantyut

visszaforgatjuk Ugy, hogy fele-fele hosszban Uljén a két csdévdn. A hosszumenetes oldalon
2) E ‘
3) ?

7)
' © ROTHENBERGER Werkzeuge GmbH

1) "Pionier » 2) Pofas satu « 3) Cs6satu a munkaasztalon”
4) Belsé és kulsé sorjazo « 5) Keretes furész vagy csévago
6) Menetvagd olaj » 7) Menetérdesitd fogé

ellenanya segiti a tomitést.

4)

6) &
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3.3.3. Cs6menetes kotés készitése

Ha a csémenet elkészitéséhez allithatd menetvagd fogdt hasznalunk, akkor a menet méretét az
el6éirt méretre kell allitani. Ezt kdvetbéen a menetet kdccal kell betekerni. A kécot annyira
takarékosan kell felvinni, hogy meég latsszon a menet vége. Ezt kdvetéen tomitéanyagot kell
felvinni a kocra, ami felpuhitja a kocot €s az nem szivja fel a vizet. Ezt kdvetden a csdszerelvényt
kézzel a lehetd legjobban (a menet teljes hosszanak korulbelul kétharmadaig) csavarja fel a

csovegre. A kulsé és a belsdé menet éle érjen egymashoz.

Ezt kovetéen megfeleld szerszammal
/ . kézzel becsavarni UtkozeS|g a csémenetre fel kell

}—"(menethossz kb. 2/3- csavarni a csBszerelvényt. A végén

———szerszammal megforgatasok szama . o L
) L még mindig lathato két menet.
; —atlagos behajtasi hossz

ﬁ A csOszerelvény  szakszer(tlen
% szerelés miatt bekdvetkezd erdszakos
[

toréset — tehat a kupos kulsé menet

#

tulzott becsavarasat — szerelési hibanak kell tekinteni, ezért a szavatossag ilyen esetekre nem

terjed ki.

A viz- és gazszerelésben mind a mai napig a koc, a kenderszal a csémenetek tomitéanyaga az
adott rendszernek megfeleléen megvalasztott csémenettdémité-anyaggal (pl. Fermit-tel) egyutt

hasznalva.

A vizzel ill. nedvességgel érintkez6 k&c megduzzad, ezért a

tomitéfuga kis mértékben el tud mozdulni, ami kiegyenliti a kipos acél
Kockoteg csdszerelvények és csémenetek pontatlansagait. A cs@szerelvényt ill.
csavarkotést utan lehet huzni (negyed fordulattal) anélkdl, hogy
elveszitenénk a csékotés tomitettségét. Megfeleld tomitdanyaggal

(pl. Neo Fermit Universal) 130 °C —ig hasznalhatd a koc ivovizes

Koctekercs | halézatokban (16 bar-ig), ftésrendszerekben (7 bar-ig) és

gazhaldézatokban (5 bar-ig), ill. nagynyomasu alkalmazasra megfelelé Fermit-tel forrévizes,
nagynyomasu géz- és napenergias vizhaldzatokban alkalmazhaté 160 °C hémérsékletig és 16
bar nyomasig.

Valoszinlleg soha nem zarhato le a vita arrdl, hogy a tomitéanyagot mikor — a koc elétt vagy

utan — kell felhordani.
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3.3.4. Menetfajtak és csatlakozasi mdédok

Hosszumenet

A hosszu csévég hengeres hosszu menetét nem tekerjik be koccal. A csékotés elkészitésehez
a karmantyut a szokott modon koccal kérbetekert csére csavarozzuk, majd egy szalnyi kocbol
fonalat pérgetink az ujjunk kozétt, tdmitdanyagot kenink ra, a karmantyu csécsonk koruli
Kimarasaba es az elé helyezzik, majd er6sen meghuzzuk az ellenanyat.

Ezt a kotési modot a két cséecsonkos csatlakozashoz hasonldan mar csak régi rendszerekben
hasznaljak.

Még napjainkban is hasznalnak menetes karmantyukat. A csodvek, szerelvények, karmantyuk és
mas cs6halézati elemek meneteit nemzeti és nemzetkdzi szinten is szabvanyositottak. A
karmantyuk méretadatai (pl. régen R 1/2; ma 1/2" [coll]) a csovek névleges atmérdjével aranyos
modon adjak meg (pl. DN 15 vagy NA 15). A mlanyag- és vegyes cséves rendszerek ,4jmodi”
csOszerelvényeivel  ellentétben a menetes  cs6szerelvények nem  szikitik le a

csBkeresztmetszetet, ezért kisebb az ellenallasuk.

A csémeneteket az alabbi két tipusba soroljuk

1. Csatlakozé csémenetek: ezek a csémenetek az ISO 7-1 ill. prEN 10226-1 (honositott német
szabvanya: DIN 2999, BS 21) szabvanynak megfeleléen tdmitenek a csémenetben.

2. Rogzitd csémenetek: ezek a csémenetek nem biztositigk az I1ISO 228-1 szabvanynak

megfeleléen a tomitést a csémenetben.

Ebbdl kovetkezik az a kuldnbség, hogy az ISO 7-1 szabvanynak megfelelé csémenet a meneten
beltl tomit, mégpedig tulnyomorészt (kupos/hengeres) fémes fellletek ©sszeszoritdsaval a
tomitést biztositd tartomanyban a két menet kozotti teliesen alakzard érintkezési felllettel. A
tomité hatast tomitéanyag (koc/Fermit, teflonszalag) fokozza, mert hasznalatukkal 1€g- és vizzard
maodon lezarja az Uregeket.

A DIN ISO 228-1 szabvanynak megfelel6 csémenet kizarolag mechanikus rogzitésre szolgalo
csémenet. Az dsszekotni kivant alkatrészek kozotti tomitést lagy tomités (lapos vagy szoritd

tomités) vagy illeszté fémfellletek biztositjak.

Mivel az oldhaté kotések (csavarkotések, hosszumenetek) elcsavarodasa és héterhelése
tomitetlenséget okozhat, ezért oldhatd kotést nem szabad rejtve ill. ,falon belul” késziteni és
foldfelszin alatt hasznalni, ill. adott esetben szereldnyilast kell kialakitani (a DIN 18380 a német

épitési szabalyzat ,C” részét alkotd szabvany értelmében minden felllet alatti oldhaté kotéshez
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hozzéaférést kell biztositani. ,Biztositani kell olyan oldhatd kotések hozzaférhetéségét, amelyek
tomitettsége tartdsan nem biztositott.”) Az oldhaté koétésnek a megfeleld szerszammal
hozzaférhetének kell lennie. Azt, hogy az adott kotés (pl. csavarkotés, dugaszolt kotés)
»oldhatatlan” kotésnek minésul, a gyartd altal biztositott adatokbdl kell meghatarozni. Adott
esetben szerel6ényilast kell kialakitani, hogy a megfelel§ szerszamokkal (adott esetben

célszerszammal) dolgozhassanak a kdtésen.

A kupos menet és a hollandi anya meneteinek bevonasa kis mennyiségd Fermit anyaggal azt
biztositja, hogy a cstkotést meg évekkel kesébb is minden tovabbi nélkil meg lehet bontani.
Régi csékotést forrd levegds vagy még inkabb langhevitéssel lehet erszakos behatas nélkul

megbontani.
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3.4. Forrasztott kotések

A forrasztas fémek adhézios jellegUl kotését eredményezd, hdhatason alapuld eljaras. A kotést
vagy a megolvasztott forrasztdanyag (olvasztasos forrasztas), vagy az alkatrészek hatarfeltletein

bekdvetkez6 diffuzio (diffuzios forrasztas) hozza létre.

oo —— SR CuDHP oadasponta A forrasztott kotések oldhatatlan, az aramot vezetd
000 anyagkotések, amelyek olvado fémotvozet
= J
T= ezesivek A AlAcA A ¥
= S A (forrasztdanyag/forrasz) felhasznalasaval készulnek.
= omérsékleti tartomanya: L L, 3 B . B
e 530-890 °C Az  épuletgépészetben a forrasztast a rézcsdveknél
mé_" alkalmazzak. A gaz- vagy vizvezetékek csatlakozasai, illetve
=
600 ( . 7 7 ya . P 7 . . ’. 7 7
g ' iranyvaltasai  forrasztotoldalékok  (fittingek)  segitségével
a— kemé 13 ‘o .
E L i, készilnek. A forrasztott alkatrészek felhasznalasi céljatol
mg 'l[agyforraszlas
§ | flggden szUkséges a kemény vagy a lagy forrasztas
300 i |
M% I alkalmazéasa. Lagy forrasztasrél 450 °C alatti hdmeérsékletnél,
C | rézcsovek
w1 T L kemény forrasztasrol 450 °C felett beszélink. A forrasztashoz
| 220-250°C
i e kulonféle forrasztéanyagokat (forraszokat), illetve
kit folyasztészereket hasznalnunk.

A réz ivovizvezetékeket 25 mm atméréig (CU 28x1,5) lagyforrasztassal kell illeszteni, 32 mm-es
atmérétdl (CU 5x1,5) pedig lehet keményforrasztani vagy hegeszteni.

A 110 °C-ot meghaladd hémérsékletl kdzeget vezetd gaz-, olajellatasi, fltés- és napkollektor-
csoveket mindig keményforrasztani kell. A melegvizes fltési rendszerek csodvei lagyan is

forraszthatok, az esztrichbe fektetett padlofiités csoveinél viszont keményforrasztas szikseges.

3.4.1. Keményforrasztas — kapillaris forrasztas

A réz-, a réz-on Otvozet és az ezlst foszfortartalmu keményforrasszal folyasztészer nélkul
forraszthatd. Az éplletgépészetben altaldban hasznalt Silfos keményforraszanyag, illetve
rézforrasz Onfolyasztd hatasat a beléjuk oOtvozott foszfor idézi elé. A foszfor a forrasz
megolvasztasakor reakcioba Iép a légkdri oxigénnel, amibél foszfor-pentoxid keletkezik. Ez a réz
feluletén képzddott réz-oxiddal reakcioba Iépve réz-metafoszfatot képez, mely folyaszté hatassal

rendelkezik. A réz-metafoszfat sotét, vizben nem oldodé réteget képez, amely korrozidkémiai

41



szempontbdl aggalytalan. A forrasztasi helyeket mar csak ezért sem kell utdkezelni. Ettdl
fuggetlentl a réz-metafoszfat higitott kénsavval eltavolithato.

A rézcsdbdl készuld fltési, ivoviz- (32 mm atmeérétdl [CU 35x1,5]), gaz-, napkollektor- és olajos
rendszereknél kedvez® ara miatt a szokvanyos megoldas a rézforrasz (eztUstmentes L-Cu P6)
alkalmazasa. Itt azonban a rézdtvozetekbdl készult alkatrészekhez (forraszvéggel, toldalékkal
ellatott sargaréz, vordsontvény és bronz szerelvények)) folyasztoszert kell hasznalni. A
forrasztasi rés 0,05 és 0,20 mm kozott (de maximum 0,5 mm) lehet. Acélok, vas- és
nikkeldtvozetek esetében ilyen forraszokat nem szabad hasznalni, mert rideg koztes rétegek
kialakulasahoz vezetnek (rideg fazisképz6dés).

Keményforrasztashoz kulénbdzé tipusu gazok (altalaban acetilén-oxigén vagy propan-oxigén)
hasznalhatok. A forrasztas id6szikségletét a felhasznalt gaz és az égéfej mérete hatarozza meg.
Minél révidebb a forrasztasi idd, annal jobb. Az L-Cu P6 forrasszal valé keményforrasztasnal a
munkahdmérséklet 710 és 746 °C kozott van. Ha a hémérséklet tul magas, akkor az anyagban
lévd Gsszes foszfor elég, a réz-oxid nem képes megfeleléen atalakulni réz-metafoszfatta,

tovabba a bevonat véddhatasa sem all fenn.

A keményforrasztas munkafolyamata

1. ¢s6 sorjatlanitasa

2. csOvég megtisztitasa

3. toldalék megtisztitasa és felhelyezése
4. forrasztasi hely felmelegitése

5. forraszanyag langgal valo

megolvasztasa

6. forrasztasi hely megtisztitasa

A kemenyforrasztas munkafolyamata §
&

Formalas

A formélas az oxigén véddgazzal/formaldgazzal vald tavoltartasat jelenti a varratgyoktél
hegesztésnél, illetve a cs6 belsd feltletétdl keményforrasztas esetén. A formalas rézcsovek és
rézotvozetek (sargaréz [réz-cink | Cu-Zn], vorésontvény [CuSnZnPb | Cu Zn Sn)])
keményforrasztasakor (kulondésen a hitdékdzeg-vezetékeknél) megakadalyozza a csé belsd
fellletének oxidaciojat (reveképzédés). A formalas mellett 1étrehozott forrasztott kdtéseknél

nincs szukség kulbnodsebb utomunkakra.
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Formalas nélkul a csé belsd felUletén melegités kdzben vilagos
vagy sotétbarna elszinezédés (megfut] as) alakul ki vagy reve
képzédik. Ezeket aztan késébb lehordjak a csében folyd
anyagok, kulénésen a szintetikus olajokat tartalmazd HFKW
hiitékdzegek. A reveszemcsék a hutészerelvények, szelepek,
meérd- és vezérlbegységek karosodasat idézhetik eld, ami a

berendezés leallasahoz vezethet.

A keményforrasztds  el6tt  és alatt azokat a
csOvezetékszakaszokat, amelyekbe  szerelvényeket  kell
beépiteni, szaraz inertgazokkal (pl. nemesgazok, nitrogén,
illetve ezek keverékei) vagy formalégazzal (pl. nitrogén-

hidrogén, nitrogén-argon) at kell ébliteni. lly médon a csdvek

oxidmentesek maradnak, és igy megeldézheté az oxidacio és a

Csbbelstk

reveképzddés a rézcsdvek és a toldalékok belsé fellletein. A
gaz hidrogéntartalma a folyamat kozben biztonsagi okokbdl nem haladhatia meg a 4
térfogatszazalékot. A forméalashoz hasznalt gaz éaltaldban a nitrogén, mely példaul Schrader-
szelepen keresztul kerul be a rendszerbe, a masik oldalon pedig egy nyilason keresztl,

vizfUrddn atvezetve keril kiengedésre.

A nyomascsokkentdvel dsszekdtdtt nitrogénpalack a berendezés toltényilasahoz témld vagy
cs@szakasz segitségével csatlakozik. A nyomast nem szikseges allitani. A lényeg az, hogy a
bevitt gazmennyiség az oxigént kelld mértékben kiszoritsa. A mUvelet soran az 1-1,4 |/perc
ataramld mennyiség, illetve 0,10-0,14 bar nyomas valt be. Ezutan a rendszer kimeneti szelepét
meg kell nyitni annyira, hogy enyhe gazkiaramlas kdvetkezzen be. Csak ezutan szabad
megkezdeni a forrasztasi hely melegitését, a gazt pedig addig kell aramoltatni, amig a forrasztasi
hely le nem hilt. Kerulni kell a tul magas gaznyomast, illetve a tul nagy aramlasi sebességet,
nehogy a forrasztasi hely tulsagosan lehdljon, mert ez nagymértékben rontana a forraszanyag

aramlasat (a kapillarishatast).
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’— o
védbégazvezeték

Forrasztas
vedbdgazhatas mellett

a vedogaz kiengedése
vizbe vezetett tomlon =
keresztul >

® DKI

@ Messer Group GmbH

Forras: Messer Group GmbH

3.4.2. Lagyforrasztas — kapillaris forrasztas

A fltési és ivovizrendszerek rézcsdszerelése alkalmaval végzett lagyforrasztas (kapillaris
forrasztas) soran szakszer( munkavégzés esetén a forrasz lang nélkul szivodik be az illesztékbe.
A csBszerelésnél hasznalt forraszanyagok (S-Sn97Cu3 és S-Sn97Ag3) esetén a lagyforrasztas
(450 °C alatt) munkahémérséklete 220-250 °C kdzott van, amely a felhasznalt forraszanyagtol
fugg.

Europaban létezik egy lagyforrasz (Sn5Pb93.5Ag1 [299-304 °C]), Ausztriaban pedig egy
magashémérsékletl lagyforraszanyag (Pb93,5Ag1,5Sn5 [296-301 °C]), amely napkollektoros
rendszerek kotéseinek forrasztasara hasznalhato. Ezeket a forraszokat ivovizvezetékekhez nem
szabad hasznalni, mivel 6tvézd komponensként olmot tartalmaznak. Tovabba az
ivovizrendszereknél hasznalt csdveknél 28 mm kullsd atmérdig csak lagyforrasztast szabad
alkalmazni.

A folyasztészer a DIN ISO 857-2 (2007) szabvany alapjan ,olyan nemfémes anyag, amely
olvasztott allapotban elésegiti a nedvesitést, mivel eltavolitia az oxidokat, ill. a karos

lerakodasokat az dsszeillesztendd felliletekrdl, és megakadalyozza ezek kialakulasat a forrasztas
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alatt". A folyasztészer lehet por, paszta, illetve folyadék, avagy forrasz és folyasztoszer keveréke
(cink-klorid és ammaonium-klorid alapon).

A folyasztoszer olvadaspontjanak kb. 50 °C-kal a felhasznalt forrasz olvadaspontja alatt kell
lennie, mert igy a felllet a nedvesités és a forraszanyag folyasa elétt aktivalodik. Univerzalis
folyasztoszer nem létezik, annak osszetételét mindenkor pontosan a forrasztasi feladathoz kell

igazitani.

A lagyforrasztas munkafolyamata
1. lesorjazas
. €s0 kalibralasa
. a cséveg letisztitasa (az oxidréteget eltavolitasa mlanyag kenddvel)

. toldalékok megtisztitasa rézkefével

2

3

4

5. folyasztészer/forrasztopaszta
6. felhordasa a csé végére

7. 6sszeillesztés

8. a forrasztasi hely melegitése

9. a forraszanyag lang nélkuli megolvasztdsa a meleg munkadarabon (a forrasztasi hely
melegitése forrd levegds pisztollyal (hépisztoly) vagy elektromos forrasztofogéval is torténhet)

10. kihdles megvarasa

11. a folyasztoszer maradvanyainak eltavolitdsa nedves ruhaval

12. majd késbdbb a rendszer szakszerU atoblitése

A lagyforraszias munkafolyamata
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A forrasztas soran el6forduld hibak:

a cs6 vége nincs kival-belul lesorjazva

- a puha csd nincs kalibralva, a cs6 nem illeszkedik a toldalékba, a forrasztasi rés nem
kapillaris, emiatt a kapillarishatas nem kdvetkezik be, vagy tul gyenge

- akulsd csoveg, illetve a toldalék belseje nem lett letisztitva, a forraszanyag nem nedvesiti
be a munkadarabot és nem kot

- tulmelegités, ezért a folyasztoszer elég

- elégtelen vagy egyenetlen melegités, a forrasz nem tud nedvesiteni és lecsdpdg, a

forrasz nem folyik be, illetve nem kot a teljes kapillaris résben

A lagyforrasztas 4 elénye a keményforrasztashoz képest
- a kotés kemény marad (tehat nem ég ki)
- acslOrendszerben nem keletkezik pikkely
- alacsony munkahémérséklet (nincs szukség hegesztéberendezésre)

- az sem probléma, ha az ivévizrendszerben késébb alacsony lesz a pH-érték

3.4.3. A langforrasztas veszélyei

A langhegesztés és a langforrasztas éghetd gaz-oxigén keverékkel torténik. Mig a
gazhegesztésnél kizardlag acetiléen kertl felhasznalasra gazként, addig a langforrasztasnal
foldgazt, propangazt vagy hidrogént is hasznalnak. Az acetilénes levegdkeverék gyulladaspontja
300 °C, a propanosé 470 °C, a hidrogénesé 560 °C, a foéldgazosé pedig 590 °C.

Robbanasveszély 2 térfogatszazalék feletti éghetd gaz arany felett all fenn.

Maga a tiszta oxigén nem éghetd, de nagymértékben elésegit barmilyen égési folyamatot, és az
egeést gyorsabba, intenzivebbé teszi. Ezenkivil néveli a lang hémérsékletét, az olaj és zsir
hirtelen meggyulladhat téle. Ezért az oxigént soha nem szabad meg nem engedett célra
hasznalni, tilos oxigénnel szelléztetni vagy huteni, ruhat oxigénnel kifujni, olajat, zsirt az
oxigénaramba vagy az oxigénszerelvényekbe juttatni, és féként tilos olajos vagy zsiros kézzel a

kilep6 oxigénaramba nyulni.

A szerelvények vagy tomidk tomitetlensége sok esetben a felhasznalt gaz vagy oxigén
észrevétlen szivargasahoz vezet. Ezért a munka megkezdése el6tt mindig ellendrizni kell az

Osszes csatlakozas és kotés tomitettsegét, tilos tovabba a csatlakoztatott égéfejet a
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szerszamosladaba tenni. A gaztémldk gyenge pontot jelentene, ezért fokozott figyelmet
igényelnek. Gondoskodni kell réla, hogy a gaztémlé ne csuszhasson le a tdmldécsatlakozordl. A
porbzussa valt vagy sérult tomléket ki kell cserélni, és meg kell akadalyozni, hogy valaki
athajtson egy gaztomién. Altalanosan érvényes szabaly, hogy csak megfeleléen mikoddképes
keszulekekkel szabad dolgozni, a palackok szelepjeit pedig évatos, de hatarozott mozdulattal

kell kinyitni.

A pisztoly szabalytalan hasznalata, vagy meghibasodott készulék alkalmazasa langvisszacsapast
okozhat, ami a hegeszt6témlé vagy a palack szétrobbanasahoz, a hegeszténél égeési
sérllésekhez és/vagy a berendezési targyak felgyulladasahoz vezethet.

Géazhegesztés vagy langforrasztas soran tovabbi veszélyt jelent a lathatd vagy az infravoros
tartomanyba esé optikai sugarzas. A vakitas elkerulésére is ugyelni kell! Megfeleld védelmet a
DIN 58112 szabvany 6. vagy 7. alkalmazasi terllete szerinti hegesztészemuveg biztosit,
melyben a DIN 4647 szabvany 2-7 védelmi szintjének megfeleld Gveg van a langforrasztasnal
hasznalt gazmennyiség fuggvenyében, illetve a 4-7. védelmi szintnek megfelelé Uveg a

gazhegesztés soran hasznalt gazmennyiség figgvenyeben.

A zajhatassal gazhegesztéskor nem kell szamolni, mivel a folyamat égébetét alkalmazasa folytan
zajszegény. Langforrasztasnal viszont a zaj akar a 85 dB(A) szintet is meghaladhatja. Ezért

langforrasztasnal alacsony zajszintl, tobblyuku fuvokat, vagy hallasvédét kell hasznalni.

Figyelem!
Repul6 szilankok altal okozott bér- €s szemsérulések veszélye!
Vizgozkildvellés altal okozott forréazas veszeélyel!

Hallaskarosodas veszelye hangos durranas miatt!

Forras: BWRmed!a
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3.5. Volfram-inertgazas-hegesztés (141)

3.5.1. Hegeszt6berendezeés

Altalanos jellemz6k

A volfram inert gazhegesztés (TIG/WIG/AWI hegesztés) véddgazas ivhegesztési eljaras, amellyel
nagyon tiszta, szép és frocskdlésmentes varratok érheték el. Az eljaras szinte minden
hegeszthetd acél és szinesfém (pl. aluminium) esetében alkalmazhato, féként vékony lemezek,

illetve csdvek hegesztésehez, valamint gyokolt hegesztéshez.

A berendezés a kovetkezs részekbdl all:
- aramforras
- gaz- vagy vizhUtéses hegesztdpisztoly, a hozza tartd témlécsomaggal
- nem olvado volframelektroda
- inert véddgaz (argon, hélium)

- plusz a legtdbb esetben tovabbi kellékek huzalok vagy rudak formajaban

Aramforrasok
Léteznek egyen- és/vagy valtakozo aramu hegesztéberendezések is.
Minden berendezésen van:

- fékapcsold

- aljzatok

- aljzat a vezérlbvezetéek szamara

- aramerdsseg bedllitasi lehetdseg

- veészjelz6 lampak

A legtdbb berendezésen van:
- aljzat a gazvezetéknek

- 2 Utem/ 4 Utem kdzotti atkapesold

Lehetséges kiegészitd funkciok:
- digitalis kijelzd
- magas frekvenciaju gyujtas, Liftarc
- egyenaram/valtbaram atkapcsold

- pontozas, pulzalas, kHz-pulzalas

48



- arammintazat beallitasi lehetdségei

- aram nélkuli gazvizsgalat, tomldoblités stb.

A modern hegeszté invertereknél az aramerdsség-mintdzat minden paramétere kualén

hozzaigazithatd a hegesztési feladathoz.

sec

A
seq/ iy

\

r1 ) (@ (3) (4)

-

Amp% igh
\ Amp%
- | S?C
s 6 @ 8_|

TiGgmpulzusb.k alap _a'iramergssége az

\1) gazaramiasiido &) impulzusaramerdsseg %-aban,

(7)) gyujtosaramer6ssége a N ,

~— hegesztGaram %-aban 6 g

(3) felfutasiidé (7) lefutasi aramerésség

(4) f6aramerosség g) gazutoaramiasiido
Jelleggorbe

Az ivhegesztési eljarasok aramforrasai feszultség-
aramerdésség gorbéik alapjan két csoportra
oszthatok: meredeken esO, illetve allando
feszultséggel jelllemezheté eszkdzokre. A TIG
hegesztésnél esd  feszlltséggel rendelkezé
eszkdzoOk  kerUlnek alkalmazasra, vagyis a
feszlltség az elektroda tavolsagatol fuggden
valtozik (kis tavolsag = alacsony feszultség) annak
erdekében, hogy a hoébevitel nagyjabdl allando

maradjon.

fesziiltség U

V]
1A

uresjarati fesziiltség

aramerdsseg |
(Al

rovidzarlati aramok |,
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Bekapcsolasi idé

A bekapcsolasi id6 jele az X, mely a megengedett hegesztési idét szazalékban, 10 perces teljes
idétartamra vonatkoztatva adja meg. Ertéke altaldban az aramforrastol és a bedllitott
aramer6sségtél fugg. A 35% megengedett bekapcsolasi id6 esetén legkésébb 3,5 perc
elteltével 6,5 perc szUnetet kell tartani a hegeszt¢ aramforras tulzott felmelegedésének

elkertlésére.

Adattabla
A gorbe ikonja Hegesztd aramforrasikonja
B leess gorbe E és TIG esetén ~ agn~  hegesztési transzformator
= alando fesziitségl gorbe ~ g @@= hegesztési egyeniranyito
MIGIMAG
>~ [Aam—E—= egyeniranyitd (inverter)
®—® hegesztési atalakito
™~ kombinalt eszk6z (transzformator/
A ;_ egyeniranyito hegesztéshez)
hegesztési
mod ikonja
'I_ Markanév
g_ i | Gyartasi szam
WIG
EN 609741
£ we A
—_— AG 7TA/10V-325A/23V
« X| 35% 60 %
L, 325A 250A
u, 23V 20V
Teljesitmény-
s
110Vl
325A123 V-ig Pl / 4004
50 Hz
KUHLART / AF | IP 21
A hegesztdéaram
ikonja Hegeszt6é aramforrasok ikonja
fokozott elektromos veszély esetére vahagyott
= egyenaram
~ valtdaram bekapcsolasi idé (X) a
hozza kapcsolodo aramerdsseg
Iz és fesziliség Uz értékekkel
villamos szakembereknek szolo
Uresjarati feszultsé informacio -
Uo : S (a halozati csatlakozasi értékekkel)
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A hegesztGberendezés felépitése

Hegeszté aramforras és
vezeérldegyséqg

@ Halozati csatlakozo

@ Hegeszto aramforras es vezerlo

Vedogaz

@ védogaz-palack

@ nyomascsokkento aramlasmerovel

Tomlé csomag

@ Vezérlovezeték
Védogézvezeték

@ Hegesztdaram-vezeték

Hegesztopisztoly

Hegesztpisztoly kapcsoléval

Munkadarab-csatlakoztato

@ Hegeszt6aram-visszvezetek
kapoccsal rogzitve a
munkadarabhoz
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Eg6formak

Hatés

Felhasznalas

Normal

=
——

Gazhitéses hegesztopisztoly

Vizh(téses hegesztopisztoly

kb. 200 A hegesztéaramig
kb. 160 A hegesztéaramtdl

Nyujtott

Gazh(teses hegesztopisztoly

kb. 200 A hegesztéaramig

Gazhuteses hegesztopisztoly

kb. 200 A hegesztoaramig

A hegesztdpisztoly felépitése (vizh(téses)

Egﬁfej
Gazfuvoka
Volframelektroda

Feszit6tok
anyaval

Fogantyu
Egésapka
Védogaz
Hegeszto-

pisztoly-
kapcsold

CIQIO N GIORO

|1

6 Z
8

9

Tomlécsomag

@ Védégazvezeték

@ Hegesztéaram-vezeték

Vizvisszavezetd

Vizvezetd tomld

e :
-—
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A gazmennyiség bedllitasa és jeldlése

Gazmennyiség-bedllitds manométerrel

6 2 1

palacknyomasmeérd

gazmennyiség mero

nyomasbeallitd csavar

elzaroszelep

torlofavoka

gaztipus megadasa

gaztipus jelolése (pl. "N")

ORORIORIQ

A véddgazvezetékben elhelyezett kalibralt torlofuvoka korlatozza az aramlasi keresztmetszetet.

igy az aramlasi sebesség a gaznyomastdl filgg. A torléfuvoka a nyomascsokkentdben vagy

a

hegeszt6berendezés véddgazvezetekében talalhatd. Az I/perc értéket a bedllité csavarral lehet

allitani. A gazmennyiségmeérd I/percben mutatja az aktuélis gazatfolyast.

Géazmennyiség-beallitas rotaméter segitségével

palacknyomasmero

rotaméter

szabalyozo szelep

gaztipus megadasa

i
0
ONONONONGO

gaztipus jelolése (pl. "N")
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A nyomasszabalyozo értéke allando. A szabalyozo szelep segitségével modosithatd az aramlasi

keresztmetsze, igy a gazatfolyas. Az aramlé véddgaz a kup alaku, fuggéleges mérécsdben a

gazaramlasi sebesség fliggvényében megemeli az uszét.

Védbgazfogyasztas

A véddgazfogyasztast, és igy a beallitandd véddégaz mennyiségét lényegében a munkadarab

vastagsaga és az alapanyag befolyasolja. Acélok hegesztésekor a véddgazfogyasztas a legtdbb

esetben 5 és 8 I/perc kdzott van, ami aluminiumnal valamivel magasabb. El kell kertIni a tulzott

mennyiségu gaz hasznalatat, kalénben turbulencia keletkezik, €s bearamolhat a kérnyezetbdl a

levegd.

Az eltérések a kovetkez6kbdl eredhetnek:

az 6mledék mérete

héhatas 6vezet

a hegesztés sebessége

a hegesztépisztoly mozgasa

a hegesztési illesztés kialakitasa

A gazfuvoka atmeérdjét az argonfogyasztas hatarozza meg.

Csatlakoztatasi és karbantartasi feladatok

A hegesztészemélyzet feladatai:

a gyarto kezelési és gondozasi utasitasainak betartasa

az aramforras levalasztasa a halézatrol

a csavaros €s kapocscsatlakozé meghuzasa, igazitasa

a hegesztOpisztolyok, tomldszerelvények és hegesztbGaram-vezetékek ellendrzése,
karbantartasa és cseréje

a volframelektréda cseréje

a palackcsatlakozod  tisztasaganak ellendrzése, kifujasa a nyomascsdkkentd
csatlakoztatasa el6tt

a témités ellendrzése

a gazfuvoka tisztan tartasa, és annak ellenérzése, hogy kézéppontosan helyezkedik-e

a hegesztd aramforras atfujasa szaraz suritett levegével a por eltavolitasara

a vizhité-berendezések mikoddésének ellendrzése

hitonyilasok tisztitasa
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Csak villamos szakember végezheti:

halozati csatlakoztatas
erintésvedelem

be-/kikapcsold

az aramforrasok ellenérzése/javitasa

a htéventilator forgasiranyanak megvaltoztatasa
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3.5.2. Hegesztési paraméterek és munkamaodszerek

Hegesztéaram

Egyenaram hasznalata esetén:

Az iv viselkedése attdl fligg, hogy az elektroda a hegeszté aramforras pozitiv vagy negativ

polusahoz van-e csatlakoztatva.

Pozitiv polaritas (DC, =+) esetén az elektrodan tébb hd

keletkezik, a munkadarabon pedig kisebb beolvadas, mint negativ polaritas esetén (DC, =-).

Valtbaram hasznalata esetén:

Véltéaramu Uzemben az aram minden félhullammal irdnyt valt.

polaritas kozott valtakozik.

Az aramtipus kivalasztasa az alapanyagtél fuggden

A hegesztendd fém vagy 6tvozet tipusa

aluminium és 6tvozetei (vastagsag < 2,5 mm)

aluminium és otvozetei (vastagsag > 2,5 mm)

magneézium és otvozetei

Otvozetlen acélok és alacsony 6tvdzetl acélok

rozsdamentes acélok

réz

bronz

nikkel és 6tvozetei

titan és 6tvozetei

Egyenaram
negativ(-) pozitiv (+)
elektréda elektréda

megengedett tilos

megengedett nem ajanlott

nem ajanlott megengedett
a legjobb nem ajanlott
a legjobb nem ajanlott
a legjobb nem ajanlott
a legjobb nem ajanlott
a legjobb nem ajanlott
a legjobb nem ajanlott

Az iv a pozitiv és a negativ

Valtoaram

a legjobb

a legjobb

a legjobb

nem ajanlott

nem ajanlott

nem ajanlott

nem ajanlott

tilos

tilos
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A hegesztési aramerdsseg kivalasztasa

sinez Fuga formaja Rétegszam HiEre Aramer6ssé
vastags. 9 J 9 elektréda heg.pisztoly g
[mm] [mm] [mm] [A]
3 3 1,0 l 1 1 vagy 1,6 1,6 vagy 2,0 30...40
©
k] S 2,0 l 1 1,6 vagy 2,4 1,6 vagy 2,0 50... 80
§ :§ 3,0 Ban 1 vagy 2 2,4 2 vagy 2,4 70...90
% :0 4,0 Ban 2 2,4 2,4 70...130
5,0 Ban 3 2,4 vagy 3,2 2,4 75...130
6,0 Ban 3 2,4 vagy 3,2 2,4 vagy 3,0 75...130
E ’g 1,0 l 1 1,6. vagy 2,4 2,0 40...50
E ;§ 2,0 li 1 1,6. vagy 2,4 3,0 60... 80
% ‘s 3,0 li 1 2,4 3,0 110...130
= 4,0 l 1 vagy 2 2,4 vagy 3,2 3,0 120...150
5,0 Il vagy V 1 vagy 2 3,2 3,0 150...200
Az iv meggyuijtasa
Gyujtas elektrédaval és anyaggal érintkeztetve (karcgyuijtas)
El6fordulhatnak volframzarvanyok a
hegesztési anyagban, illetve szennyez6dott
lehet az elektroda, ami instabil ivhez vezet. A
volframzarvanyok réz segédlemezen torténd @) @)
gyujtassal elkertlheték. Ez a modszer csak
egyenaramu hegesztés esetén jdhet szoba
rovidzarlat és felmelegités az iv letrejotte
Erintésmentes gyUjtas nagyfesziiltségli impulzusok segitségével
Az  érintésmentes  gyujtas  révén
elkerulhetok a munkadarab
elektrodaval  vald  érintkezésének
n . . 1| (G £ G
hatranyai. Ez a mddszer egyen- és 0] C> E nic
™~
valtakozd6 aramu hegesztésnél s .
alkalmazhato. [
a segediv meggyujtasa aziv letrejotte
nagyfesziltsegu @) = hegesztési aramforras
impulzusokkal
(1] =impulzusgenerator
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A pisztoly tartasa
A pisztoly tdmadasi szoge 70-80°kdzott legyen. A hegesztdpisztoly és a hegesztdpalca 90°-0s

szoget zarjon be. Elektroda kilogasa: 3-5 mm, ivhossz: 2-5 mm

Hegesztési irany

2
Ty

Y

3-5 mm
4
L 2-5 mm

3.5.3. Volframelektroda

Altalanos jellemzék
A volframot magas olvadaspontja (3800°C) teszi alkalmassa a felhasznalasra. Az elektrodakat

szintereléssel allitjak eld. Tulajdonsagaik javitasa érdekében oxidos adalékokkal 6tvézhetdk.

A volframelektrodakon nem lehet szennyezddés, olaj és zsir, ezért gondoskodni kell megfelel®

tarolasukrol.

A volfram elektrédak jeldlése

A jelolés az alabbiak szerint torténik:
- termék/folyamat jele —"W" a volfram ivhegesztés jelzésére
- kémiai elemzés

- jeldlbszin (a kémiai Osszetétel alapjan):
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Révidités

WP

WC 20

WL 15

WT 20

WZ 8

A kémiai 6sszetételre vonatkozo6 kdvetelmények

Oxid-adalék Jeldldszin
Felhasznalas
F& oxid %-0s tartalom
nincs -—- aluminium z0ld
CeO> 1,8-22 mindenhez szlrke
A2 vagy As 1,4-1,6 Cr-Ni, acél (automatizalt) arany
ThO2 1,7-2,2 réz, tantal, titan, Cr-Ni, Fe piros
ZrO2 0,70-0,90 aluminium fehér

Jelblés a csomagolason

Minimum a kovetkezd adatoknak joI olvashatoknak és lathatonak kell lennilk minden

csomagolasi egyseg kulsején:

a) a szabvany szama,

b) az elektrdda roviditései az 1. thl. szerint

c) az elektréda atmérdje

d) az elektroda hossza

A volfram elektroda el6készitése

ISO 6848 e) az elektrodak nettd mennyisége;

f) a szallitd neve és kereskedelmi név

g) gyartasi szam, tétel vagy olvasztasi szam

Heqgesztés egyenarammal (negativ polus az elektrodanal)

Az elektrodat altalaban hossziranyd koszoruléssel

hegyezik Ki.

D
Specialis esetekben a kdszorulési i
hornyokat polirozassal kell eltavolitani. -
\ITTT T
Vi

Hegesztés valtéarammal

Nagyobb atmérdk esetén az elektrodat kdszorulik. A
hegesztés soran az elektrdda csucsan kis gomb
(kalotta) képzddik.

hossz ~2*D

D <1,6 mmM

> 1.6mm
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Az dramerésség megfeleld beallitasa
A megfelelé aramerdsség az elektroda hegyének alakjarél ismerhet6 fel.

. i . Hegesztési aramer6sség
Aramnem Volframelektroda

tal kicsi megfelel tdl nagy
=== tériumos
tiszta
N — " -
tériumos
— ! -

Ha a volframelektroda csucsa az dmledékkel vagy a hegesztdpisztollyal vald érintkezés soran

elszennyezddik, az elektrodat ujra kell kdszorulni.

3.5.4. Hegesztési hozaganyagok és vedbégazok

Hegesztési hozaganyagok
A hegesztési hozaganyag altalaban arammentesen, kézben tartott palcarol kerll a helyére. A
forrd hegesztépalcat hegesztés kdzben a véddgazzal védeni kell, mert kilonben reakcidba lép a

kornyezd levegbvel (oxidalddik), ami ronthatja a hegesztési varrat minéségét.
Modszerek

- témor huzallal vagy péalcaval (141. modszer)

- hozaganyag nélkuli hegesztés (142. mddszer)
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Heqgesztési hozaganyagok megnevezése otvozetlen acélok és finomszemcsés szerkezeti acélok

esetében

A huzalok és palcak az ONORM EN ISO 636 szerint kétféle modszerrel hatarozhatok meg.

"A" lehetéség .B” lehetéség (szakitoszilardsag és 27J fajlagos
(a folyashatar és 47J fajlagos utémunka alapjan) utémunka alapjan)
1) hegesztési folyamat 1) hegesztési folyamat

2) a hegesztett anyag szilardsaga és szakadasi  2) a hegesztett anyag szilardsaga €s szakadasi nyulasa a

nyulasa hegesztés soran vagy a hdkezelést kdvetden
3) 47J fajlagos Utémunkahoz szikséges 3) 27J fajlagos Utémunkahoz szukséges hémérséklet a 2)
hémérséklet pont szerinti allapotban
4) vegyi 6sszetétel 4) vegyi 6sszetétel

1. A termék/heqgesztési folyamat jelblése

A védbgazas ivhegesztéssel eldallitott hegesztési munkadarabokra (termékekre) utald rovidités a
"W" betl a szabvany nevének elején.
pl.: ISO 636-A-W 42 5 W 3Si1 szabvany

2. A tiszta hegesztési munkadarab szilardsaga és szakadasi nyulasa

Az alabbi ,A” és ,B” tablazat a tiszta hegesztési munkadarab szilardsagara és szakadasi
nyulasara vonatkozé kodokat és értékeket tartalmazza 47 Joule (A tablazat), illetve 27 Joule (B
tablazat) fajlagos Utémunka esetén. (Megjegyzés: Re: folyashatar, Rm: szakitészilardsag, A:

szakadasi nyulas)
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LA" lehet6ség .B" lehetdség

Kéd Re @ Rm AD Kéd Re @ Rm AD
2 [N/mm?] %

(Nmmz]  (N/mm?] [%] [N/mm?] %]

43X 330 430 - 600 20

35 355 440 - 520 22 49X 390 490 - 670 18

38 380 470 - 600 20 55X 460 550 - 740 17

42 420 500 - 640 20 57X 490 570-770 17
46 460 530 - 680 20 a X az "A" vagy "P"-t jelenti. Az ,A" a hegesziesi
allapotban toérténd, a ,P” a hoékezelés utani

50 500 560 - 720 18 vizsgélatot jelenti.

a Az als6 folyashatar (Re) alkalmazandé. Ahol a  © Az also folyashatar (Ra) érvényes. Ahol a
folyashatar nem elég kifejezett, ott a 0,2%-0s
tagulasi hatart (Rpo.2) kell alkalmazni.C A mérési
tagulasi hatart (Rpo.2) kell alkalmazni. hossz a minta atméréjének 6tszorose.

folyashatar nem elég kifejezett, ott a 0,2%-0s

3. A tiszta hegesztési munkadarab fajlagos Utémunkajanak jellemzé

Ha egy tiszta hegesztend6 munkadarab bizonyos hdémeérsékletre van kategorizalva, akkor

minden tovabbi nélkul alkalmas az alabbi tablazat szerint barmely magasabb hémérsekletre is:

A min. 47 J fajl. Gtémunkahoz A min. 27 J fajl. Gtémunkahoz

Ked szlkséges hémérséklet, [°C] Kod szlkséges hémérséklet, [°C]
Val nincs kovetelmeény Z Nincsenek kdvetelmények
Egy +20 Y +20
0 0 0 0
2 -20 2 -20
3 -30 3 -30
...10-ig ...~ 100-ig ... =10-ig ...~ 100-ig

4. A huzalelektrodak kémiai Osszetételének roviditesei

Ez az informacié a hegesztést végzd személyzetet nem érinti. Néhany példa a szabvany
tablazataibdl (a gyakran hasznalt "EMK 6" palca 0,08% C-val; a Si 0,9%-kal, az Mn 1,45%-kal
esik ebbe a csoportba).

AL

ROV. © Si Mn P S Ni Cr Mo oo [POER
ezBhoz

G3Si1  0,06-0,14 0,70-1,00 1,30-1,60 0,025 0,025 0,15 0,15 0,15 0,03 0,02 0,15
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Példa: ISO 636-A-W 42 5 W3Si1

ISO 636-A a szabvany szama (EN ISO 636) folyashatar és 47 J fajlagos ttémunka
szerint besorolva

W a hegesztési hozaganyag roviditése TIG (AWI) hegesztéshez

42 szilardsag e€s szakadasi nyulas a tablazat szerint

] min. 47 J fajlagos dtémunka -50 ° C-on

3Si1 a huzalelektroda kémiai 6sszetétele

Otvozott acélok hegesztési hozaganyagainak jelélése

Az 6tvozott acélok hozaganyagainak kddjai az EN ISO 14343 szabvany szerint alakulnak. Az

elnevezésbdl itt ,,csak" a kémiai dsszetétel vehetd ki (szilardsagi és szivossagi értékek nélkul).

Példa: ISO 14343-A-W 19 9 L

ISO 14343-A a szabvany szama (EN ISO 14343)
7% a TIG hegesztéshez sziikséges hegesztesi adalék roviditése
199L egy bizonyos kémiai 6sszetétel 19% Cr, 9% Ni, stb.

Az aluminiumhoz szUkséges hegesztési adalékok jeldlése

Az aluminium-adalékanyagokat az EN ISO 18273 szabvany szerint kell megjeldini.

Példa: EN ISO 18273 — S Al 4043

ISO 18273 a szabvany szama

S t{émdr palca

Al 4043 az aluminiumdtvizet réviditése (itt: AlSi5)
Védbgazok

A véddgazok funkcioi

- A gaz/levegd kevereék feladata, hogy a levegd oxigén- vagy nedvességtartalmat kiszoritsa.
- Ez hatassal van az ivben zajlo folyamatokra, a cseppek levalasara és a hegesztési varrat
alakjara
A vedbgazok szagtalanok, szintelenek és iztelenek. Nem mérgezdek, de kiszorithatjak a

légzéshez szUkséges levegdt, és igy fulladashoz vezethetnek.

63



Védbgazok TIG hegesztésnél

A TIG hegesztés soran csak inert gazokat hasznalnak, vagyis olyan gazokat, amelyek nem
lepnek kémiai reakcidba az olvadekkal:
- argon (Ar): szamos alkalmazashoz alkalmas (acél és masok)
- hélium (He): ritkabban hasznaljak, mert dragabb (specialis eset: aluminium negativ
polusos hegesztése)

- argon-hélium keverékek (aluminium, réz, nikkel)

Figyelem: A TIG hegesztéshez kizardlag inert vedégazok hasznalhatok!
Kivételt képeznek a formaldégazok, ezek redukald (H2) vagy inert (N2) anyagokat is

tartalmazhatnak.

3.5.5. Gyobkvédelem

Formalas
A formalas soran gaz védi a hegesztési varratgydkot az oxidaciotél és a reveképzddéstdl. Féleg
rozsdamentes acélbdl készllt hegesztett kotésekhez hasznaljak, ha az oxidréteg utdlagos

eltavolitasa nem lehetséges (vagyis féként csovek és tartalyok esetén).

Formalégaz
A formalégazok feladata (akarcsak a védégazoké) a forrd, reaktiv varrat megvédése a levegével
vald érintkezéstdl. Ehhez inert vagy kismértékben redukald gazokat hasznalnak.
tiszta argon (Ar):
- barmihez hasznalhato
- 5-20% hidrogéntartalmu argon (Ar + H 2): Figyelem! 10% H2-tartalomtdl tlizveszély
all fenn (égés/belobbanas)
- nitrogén és nitrogén-hidrogén keverékek: titant tartalmazd munkadaraboknal nem

alkalmazhatok

A formalas folyamata

- aformaldberendezés telepitése: a konnyl gazok (Ar és Ar + H2) bearamlasa felulrdl
torténik, a nehéz gazoké (N2 és N2+H?2) alulrél

- atoblités: gazmennyiség = az Ureges test térfogatanak haromszorosa
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Formaldberendezés csdvekhez

példa: 60 literes tartalyt kell hegeszteni

60 I x 3 = 180 | formaldgaz szikséges a hegesztés el6tti atoblitéshez!

10 I/perc gazaramnal ez 18 perces atoblitési idét eredményez

hegesztés (formaldbgazmennyiség altalaban 3-5 I/percnyi)

utooblités: a gazvédelmet a hegesztés utan is fenn kell tartani, amig a munkadarab

kb. 200 °C-ra hdl.

Tartaly feltoltése argonnal

[

;——Q:EEZEEZEQ /K% /ﬂgﬂ

b 4
b ool e
I | |

“jmi:n:u:m noooo
+
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Omledéktamasztas

A gyodkvedelem masik tipusa az dmledektamasztas. Az 6mledék megtamasztasa lehetdve teszi a

varratgyok nagyobb aramerdsségnél vald athegesztését, valamint igy elkertlhetg,

leegyszerlsodik a kétoldali hegesztés.

Az dmledéktamasztas eldényei:

gyotkhegesztés nagyobb aramerdsseggel
a varrat el6készitése egyszerl (csekély eltérések a rés méretében)
nincs szukseg gyokoldali takardvarrat kialakitasara

formald hatas a varrat hatoldalan

Az 6mledéktamasztas tipusai:

keramia 6mledéktamaszto (esetleg dntapadoés)

keramiablokkok (csak egy oldalon hegesztett varratokhoz)

keramiacsovek (kétoldalon hegesztett varratokhoz, valamint sarokvarratokhoz)
aluminiumbdl vagy Cr-Ni acélbol készult lemezcsikok

az alkatrészbe épitett dmlesztéktamasztas

rézsinek: itt fennall a rézzarvanyok keletkezésének a veszélye!
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Ontapados keramia
omledéktamasztas példak. ivelt

varratokhoz (pl. csoveken)
szegmentalt blokkok, ill. hengerek
allnak rendelkezésre.

formal6gaz

A vedogaz a szokasos modon vedi a megszilardulo
varratot, valamint kiszoritja a levegot a hegesztési pont
elétti hegesztési fugabol. igy elkerulheté az oxidok
képzodese (akarcsak a formalas soran).
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3.5.6. Hibak és zavarok megeldzése

Mi befolyasolja a hegesztési varrathibak kialakulasat?

- a hegesztopisztoly mozgatasa:

hegesztési

a varrat el0készitése: a gyok alakja, méretei, a hegesztendd terulet tisztasaga

a berendezés bedllitasai: feszultség/aramerdsség, jelleggorbe, véddégaz mennyisége

sebesség, vonalas €és ingamozgas,

a

hegesztépisztoly tartasa (ddlésszoge), az elektréda és a munkadarab kdzotti tavolsag

(pisztolytavolsag)

- a hegesztdpalca mozgatasa

Gyakori hegesztési varrathibak TIG hegesztésnél

Kalsé hegesztési hibak

| > | | 4 |

tul magas varratdudor homort varrat
| W ] | = ]
peremkiolvadas hianyos beolvadas
| - . | ¥ |
gyenge gyok tul nagy gyokérdudor

Belso hegesztési hibak

&

gazzarvanyok, porozitas

| P |

oxid zarvanyok; oxidalt gyok

<

kotési hiba

| w0 |

volfrédmzarvényok

A

zsugorodas miatti repedés

elégtelen beolvadas

A volfram zarvanyok elkertlése

A volfram zarvanyok horonyként makddnek, és korrézidt okozhatnak!

=

=

v

az elektroda és a
munkadarab érintkezése

az elektroda és a
hozaganyag érintkezése

J

L =]

/
A 4

az elektroda tulterhelése az elektroda tulterhelése

(egyenaramnal) (valtoaramnal)
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Az oxidzarvanyok és a felllet oxidalodasanak okai

Az oxidokat a hegesztés el6tt koszorulessel/lekeféléssel el kell tavolitani. Ez aluminium esetén

kulondsen fontos, hiszen oxidjainak olvadaspontja 2000 °C felett van.

Y

a gyok nem fémesen tiszta,
a lekefeles nem megfelelo

oxidbevonata

a forro hegesztopalca
végének kihuzasa a
veédogaz aramlasabol

hbd

felsd kép: kedvezétlen

varratelokészités tul magas

peremmel: jobban oda kell

dolgozni

also kep: éltorés aluminiumal!

oxidacio a gyoknél:
gyok védelme
vedogazzal

(kulonosen otvozott
acelok esetén)

Porusképzbdés okai

levegd levegd

tul nagy
vedogazmennyiseg
(turbulencia)

tul kevesvedogaz

tul nagy pisztolytavolsag
tul kicsi gazfuvoka:Id. a
javasolt elirt atmerdket;
iranyely: az omledek
szelességenek 1,5 szerese

I

huzat

viz kerult a védogazvezetékbe szennyezodeés, zsir, olaj, bevonat
a vizhUtéses hegesztopisztoly (festék) vagy nedvesseg talalhato a
tomitetlensége miatt

légbeszivas tul laposan
tartott pisztollyal

hegesztési varrat kornyékén
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A kétési hibak megelézése

\\ / =

a gyok nyilasszoge tal csekély

\@ I

a peremtavolsag a peremmagassaghoz

R an

elénytelen varratelhelyezés

) 0 Y

tul sekeély gyok

elégtelen beolvadas tul gyors hegesztés
képest tul kicsi eseten, illetve a pisztolyt nem kézépen vezetik

Végkrateri repedések megel6zése

lehetseges okok:
= tul nagy hegesztesi aramerdsseg
= tul alacsony hegesztési sebesseg

= avegkrater eléegtelen feltoltese

A ridegségi repedések elkerilése

Keményedési repedések keletkezhetnek a magas
széntartalmu acélok (0,22% széntartalom felett)
hegesztés utani tul gyors lehdtése miatt. A gyors
héelvezetés elémelegitéssel ellensulyozhato.
Gyakran a héhatasovezet érintett, de lehet az
ivfogasi vagy kotési pont is (a hegesztési résben

kell ivet fogni!)

repedes kemenyedesi
repedesek
elotordulasa
X/-
- .
varrat . _— 3
hohatasovezetek
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A TIG hegesztéberendezésnél felmerul zavarok

Hiba Okok és kovetkezmények
Munkakabel, testkabel:
A kabelek torése a tulzott hajlitas miatt:
\- \ = instabil iv
/ / = kabelolvadasa torés korul
Testfogo:

nem fém-a fémhez torténik a csatlakozas vagy laza
= az atmenetiellenallas nagy és egyenetlen

= probléma az iv meggyujtasanal és az ivtartasnal

munkakabel, védogazvezeték, hutovizvezetek:
/ benyomodasok, tulzott megtorés

= kevés védogaz jut a hegesztési terliletre, emiatt porozitas
alakul ki

® avizhuteses hegesztopisztolyt nem hutik le
kellokeppen, igy az tilmelegedik és tonkremegy

hatovizvezeték
szennyezédés a hutévizvezetékben

~3| *® ahegesztopisztoly hutovizvezetékei eltomodnek, a
hegesztopisztoly tulmelegszik — (a zavart altalaban tul

5 L . késon veszik észre, mivel elég a nyomas a
é ﬂa 4 hatdvizrendszerben, ezért a nyomaskapcsold nem jelez)
vedogaz magnesszelep
az el6- és utdéaramlasiido tul rovidre van
beallitva mukodesi zavar (magnesszelep
#\ szorul)
» hegesztés elott, alatt s utan tul kevésa veddgaz

a volframelektroda és az omledék szamara

hatoventilator
a ventilator forgasiranya és ezaltal a legaramlasiranya rossz

® a berendezés alkatrészeinek hutése elégtelen, melyek a
talmelegedés kovetkeztében tonkre mehetnek — (ha a TIG

— berendezés védorelével felszerelt, akkor a hegesztéaram

nem kapcsolhato be, ha a légaramlas iranya helytelen)
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3.6. Elektromossag

3.6.1. Torténeti attekintés

|[d8szamitasunk elétt 600 évvel Thales goérdg tudds észrevette, hogy az altala fényezett
borostyan asvanyrol szikrak ugranak le. Ennek a jelenségnek akkor nem tulajdonitottak

kuldndsebb jelentdseget, de legalabb a kronikaban rogzitették.

1600 korul William Gilbert angol orvos és fizikus ugyanezt a megfigyelést tette Angliaban. Ugy
gondolta, hogy ez valamiféleképpen a tengerviz hatasara vezethetd vissza. Ezt a nézetet cafolta
azonban, hogy nem a tengerbdl szarmazd anyagoknal is ugyanolyan vagy még erdsebb

hatasokat figyelt meg.

1650-ben Otto von Guericke dsszeadllitotta az elsé dérzselektromos gépet, amilyet az iskolakban
demonstracios célokra hasznalunk. igy mar erésebb dramokat lehetett eldallitani, a taladlmanynak
azonban nem volt gyakorlati jelentésége, mert az igy elballitott statikus energiat nem volt mire

felhasznalni.

1782-ben az olasz Luigi Galvani felfedezte a rézhorogra akasztott békacombok kézismert
rangatozasat. O azt feltételezte, hogy a békacombokban valamiféleképpen életerének kellett

maradnia.

Honfitarsa, Alessandro Volta megcafolta ezt a tézist, és azt allitotta, hogy valamilyen természeti
er6 okozza a jelenséget. Volta aztdn maga is elmélydlt a témaban, és 1782-ben feltalalta a Volta-
oszlopot. Késdbb azt is felfedezte, hogy az aram a vezetékben aramlik, és igy megalapozta a
villamos energia aramlasanak tanat. Annyira dnzetlen volt, hogy az altala felfedezett aramiasi
elektromossagot kollégajardl galvanizmusnak nevezte el. Ezt kévetéen a két tudds egydltt
dolgozott az elektromossag kérdéskorén, és 1795-ben feltalaltdk a galvanelemet. igy olyan
energiatermeld eszkozt allitottak eld, amely késébb nagy jelentéségre tett szert. A talalmany
koraban azonban az emberek nem nagyon tudtak mit kezdeni vele, mert még nem léteztek

arammal madkodoé eszkdzok (a villanykortét, telefont stb. csak késébb talaltak fel.)

1820-ban Faraday felfedezte az elektromossag és a magnesesség kozotti dsszefuggéseket,

amivel megalapozta a dinamo késébbi feltalalasat. Ettél kezdve megnyilt az ut a mechanikus
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energiatermelés szamara, de egyben az elektromos energia forgd motorteljesitménnyé torténd

atalakitasahoz is, ami oriasi elérelépést jelentett.

1821-ben André-Marie Ampere francia matematikus és fizikus bebizonyitotta, hogy bizonyos
aramok nagy sebességgel allanddan valtoztatjak az iranyukat, és igy felfedezte a valtakozé

aramot, mely eltér a mindig azonos iranyba aramlo egyenaramtal.

1860-ban Philipp Reis német fizikatanar feltalalta a telefont. Berlinben Werner Siemens
vallalkoz6 foglalkozott az elektrotechnika problémajaval, és 1867-ben bemutatta az iparszert
aramtermelés és -atvitel tervét az ottani tudomanyos akadémianak. Siemens faradhatatlan
munkajanak kdszdnhetéen Berlinben 1881 elindult az elsd elektromos meghajtasu villamos, ami

nagy jelentéségu volt az egész vilag szamara.

Ugyanebben az évben a zsenialis feltalald, Thomas Alvar Edison mutatta be az éltala feltalalt

izz0lampat a nyilvanossagnak.

1888-ban a nemet Heinrich Hertz bebizonyitotta, hogy a Fold kérUli teljes lIégtérben jelen vannak
elektromagneses hullamok. Felfedezését az olasz Marconi aknazta ki, amikor 1896-ban feltalalta

a vezeték nélkuli tavirot.

Miutan az elektrotechnika mar nagy jelentéségre tett szert, az 1880-as években tartottak az
elektromos szakemberek elsé vilagkongresszusait, ahol tobbek kodzott elnevezték az elektromos
mértékegységeket. Erre a célra a legjelentdsebb feltalalok és felfedezék nevét (vagy azok
roviditéseit) valasztottak. A legismertebbek kodzUluk a feszlltség mértékegysége: a volt, az
aramerdsseg mértékegyseége: az amper, €s e kettd szorzata: a watt. A rendelkezésre allo, illetve

szUkseéges energia mennyiségét altalaban kilowattoraban szoktuk megadni.
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3.6.2. Az elektromossag megjelenési formai és hatasai

Dorzselektromossag

Ezekre a jelenségekre mar utaltunk a tértenelmi attekintésben.

Erintkezési elektromossag
Galvani és Volta kisérleteibdl szuletett az érintéses villamos energia eldallitasara szolgalo elem,
amely az alabbiak kombinalasa:

fém — folyadék — fém.

Ehhez két kuldonbdzé fémet kell hasznalni, pl. cinket és rezet. Az egyik fém helyett gyakran
hasznalnak szenet is. Az &ramot vezetd folyadékként savak, Iugok vagy sooldatok szolgalnak. Az

elemnek pozitiv és negativ polusa van.

Héelektromossag
Két kulonbdzé fém érintkezési pontjanak melegitésekor némi fesziltség keletkezik.
Az ily médon generalhatd csupan kismértékd feszultség miatt ennek a jelenségnek a gyakorlati

alkalmazasa csak mérési célokra korlatozodik, pl. hdmérséklet- illetve fénymérésre.

Indukcios elektromossag

Az elektromos aram kialakulasanak ezt a leggyakrabban hasznalt tipusat részletesebben a
"Magneses hatasok" cimU fejezetben targyaljuk. A villamos energiat a gyakorlatban a hatasai
teszik felismerhetéve szamunkra.

Ezek a hatasok lényegében nem masok, mint az elektromos energia hévé, fénnyé, mechanikai
energiava, kémiai energiava, illetve magnességgé torténé atalakulasa. A hatasok koézdl a

legérdekesebbeket kicsit alaposabban is megvizsgaljuk.

Magneses hatasok
A fizikadran lathattuk, hogy a megmagnesezett acélrud igen specifikus rendezd erdket fejt ki a

vasreszelékre, azok ugyanis a magneses erévonalaknak megfeleléen rendezédnek el.

e MY Kuldndsen sok reszelék gyllik 6ssze a polusokon, a magnes ott

ii’{n i M gyakorolja a legnagyobb vonzoerét.
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Egy tovabbi kisérlet megmutatja, hogy a magnes kdzelébe vitt magneses tl
az er6vonalak iranyaba igazodik.
Azt is észrevesszuk, hogy a magneses td egyik polusat csak a rudmagnes

egyik polusa vonzza, mig a masikat ugyanaz hevesen taszitja.

Hajlitsunk meg egy rudmagnest patkdformajura. Ekkor azt tapasztaljuk, hogy a magneses mezé

erdssége a polusok kozelitese altal né.

A magneses mezé még jobban feler6sodik, ha vasdarabot helyezink a

polusok kézé. A vas kevésbé all ellen az erGvonalaknak, mint a leveg@.

A patkomagnessel kivaltott er6sebb magneses hatast ugy is elérhetjik, hogy a vezetét egyszer
vagy tdbbszdr korultekercseljuk. A tekercs belsejeben lévd erdvonalak &sszeadodnak, €s
vonzzak a vasbol keszult targyakat. A hatast itt is ndvelni lehet egy, a tekercs belsejébe helyezett

vasmaggal. Ezt nevezzik elektromagnesnek.

A kovetkez6 kisérletek mar az elektromagnes

és a generator (dinamd) hatasanak alapjait

mutatja be. A korabbiakban lattuk, hogy a

magneses tut az aramvezetd eltériti, illetve

igazitia. Ha a magneses tlt patkomagnesre

cseréljuk, és a vezetdét mozgathatéan fuggesztjik fel, a kdvetkezét tapasztaljuk:
Az aram bekapcsolasakor a vezet6é mozog. A hatas fokozodik, ha a vezetdk szamat az

elektromagneshez hasonléan néveljik. Ugyanakkor azt is észrevesszuk, hogy a mozgas iranya

attél fugg, hogy az elem pozitiv pélusa a vezetd bal vagy jobb oldalahoz van-e csatlakoztatva.
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A magnesnél latotthoz hasonld jelenség figyelheté meg egy olyan
vezetdn, amelyen keresztularamlik az elektromos aram. A vezet6
kordl itt is erévonalak alakulnak ki; a magneses tU ismét bizonyos

iranyba fordul.

Az elektrotechnikaban az aramnak a vezetdkben vald aramlasat a kdvetkezGképpen szokas

meghatarozni:

Fig. 7.

Az indukcits elektromossag

nem tér ki.

Kicsit mas elrendezés esetén eljutunk az elektromos motor
elvének bemutatdsahoz. A vezetét egy forgathatd tengelyre
(rotorra) tekercseljuk, és valamilyen tapegységgel latjuk el. Az
allandé magnes helyett éltalaban elektromagnes kerul

felhasznalasra.

A patkbmagnesek kdzé helyezett vezetét ide-oda
mozgatjuk. A  vezet6 végeihez  csatlakoztatott
mérémudszer ugyanabban a mozgasi ritmusban tér el
balra vagy jobbra. A kitérés mértéke pedig attél fugg,
hogy milyen sebességgel mozgatjuk a vezetbt a
magneses mezdben.

Ha a vezet6t nem keresztiranyban, hanem az

er6vonalakkal parhuzamosan mozgatjuk, akkor a mutaté

Ha az erévonalakat vezetd metszi, akkor elektromos aram keletkezik (indukalédik) a vezetdben.

Az utolso kiserlet gyakorlati kiértékelése ugy tortenik, ahogy azt az elektromos motor esetében

lattuk.
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A hatas fokozddik, ha tobb vezetét hasznalunk, amelyeket egy forgathatd rendszerre
tekercsellnk.
Mivel a mozgas iranya nem lehet allandéan azonos, a valtakozas valtakozd aramldketeket,

vagyis ugynevezett valtakozo aramot eredményez. A galvanikus elemnél egyenaram keletkezik.

3.6.3. Az elektrotechnika alaptérvényei

Az ellenallas

Minden anyag ellenall az dram athaladasanak.

Hasonlat: A vizvezeték az atfolyd viznek a cséfal érdességétdl fuggben ellenall. Az ellenéllas
mértékeétdl fuggden megkuldnbdztetink vezetdket, nem vezetdket, illetve szigeteldket.

A vezetd példaul minden fém, a szén, a savak, a soéoldatok és a tiszta viz.

Nem vezetdk: pl. Gveg, porcelan, gumi, rost, pamut, olajok, paraffin, mindenféle mianyag.

Ahhoz, hogy a kulonféle anyagok ellenallasanak mértékét 6sszehasonlithassuk, szukségunk van
egy egysegre.

Az ellenéllas egysége az ohm (révidités Q, kiejtve omega).

Egy ohm az az ellenéllas, amelyet egy 106,3 cm hosszu és 1 mm? atmérdju higanyszal 0 °C-on a

villamos energia athaladasanal kifejt.

Mitél fugg a vezetd ellenalldsa?

1. Az anyagtol
A j6 vezetdk nagyon kevés ellenallast fejtenek ki az aram athaladasaval szemben, a rossz

vezetdk, illetve a szigetel6k nagy ellenallast fejtenek ki.

Az anyag tipusa a fajlagos ellenallasi értékben fejezddik ki (révidités = p, kiejtve ,ro”).

Ez a szam adja meg, hogy egy 1 mm? keresztmetszetd és 1 m hosszusagu anyag 0 °C-on
hanyszor nagyobb ellenallassal rendelkezik, mint az etalon 1 ohm.

Fontos: A réz fajlagos ellenallasa p = 0, 0175, azaz egy 1 mm? keresztmetszetd és 1 m hosszu

rézhuzal ellenallasa 0, 0175 Q.
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2. A hosszusagtol

Minél hosszabb az ellenallas (vezeték), annal nagyobb az ellenallas.

3. A keresztmetszettdl

Minél nagyobb a vezet6 keresztmetszete, annal kisebb az ellenallasa.

4. A hdmérséklettdl

Ahogy a test hétagul, ugy az elektromos ellenallas is héhatasra valamilyen mertékben valtozik.

(Ezt az alabbi képlet nem veszi figyelembe.)

A fenti megéllapitasok alapjan az ellenéllas kiszamitasara a kdvetkez6 képlet alkalmas:
R= ellenallas (Q)
p= fajlagos ellenéllas
Pl
R= 4
I= hosszusag méterben

A= keresztmetszet mm?2-ben

Példa:
A rézkabel hossza 200 m, atmeérdje 2 mm. Keressuk a teljes ellenallas erteket.
p-1 0,0175-200

p= A = 2%-x =11 Q

Az ellenallasok kapcsolasa

Az ellenallasok kapcsolasa torténhet egymas utan, vagyis sorosan, avagy parhuzamosan.
Soros kapcsolas esetén az aramnak tobb ellendllast kell leklzdenie egymas utan; a teljes

ellenallas tehat nagyobb.

Ezt rajzban a kdvetkezdképpen fejezzik ki:

Az eredd ellenallas megegyezik az egyes ellenallasok 6sszegével.
Eredd R=R1+R2 + R3
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Parhuzamos kapcsolas

Ha az ellenalldsokat parhuzamosan kapcsoljuk, ez ugyanolyan hatasu, mint a keresztmetszet

novelése, vagyis csokkenti az ellenallast. A szamitasnal az ellenallas reciprok értékét hasznaljuk:

R
# LR B 1
3 R R1 +

1

Ha mar meg van az R ¢rtek, akkor ebbdl az R (eredd ellenallas) is kiszamolhato.

Példa:
Vegyink harom darab ellenallast, R1=20, R2=30 , R3=100 értékkel. Keressik az eredd

ellenallas érteket.

1111 28
R =20 + 30 4+ 100 =13+10  _ 300
300
300

Itt jegyezzUk meg azt is, hogy az ellenallasok parhuzamos kapcsolasa esetén az eredo ellenallas

mindig kisebb, mint az egyes ellenallasok kdzul a legkisebb.

Az aramerdésség (1)

Az elektromos aram tulajdonsaga, hogy vezetd folyadékon vald athaladaskor a folyadékot
felbontja.

Biztosan mindenki észlelt mar buborékkepzddest a zseblampa akkumulatoranak ket pélusan, ha
azt savasitott vizbe meritették. A viz 0sszetevdire, vagyis oxigénre és hidrogénre bomlik. E két

gaz keverékét durranogaznak nevezzuk.
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Az aramerdsseg egyszerd, el nem agazo aramkdrben valtozatlan marad, ugyanugy, mint ahogy
a viz mennyisége is valtozatlan marad az el nem agazo6 csévezetékben, fuggetlendl attol, hogy
kis vagy nagy csdveken aramlik keresztul.

Mas a helyzet viszont, amikor az aramkoér elagazik, hasonléan ahhoz, ahogy azt a parhuzamos

ellenallasoknal tapasztaljuk.

A telies aramerdsség (I) a csomoponton [1-re és [2-re

osztoédik, majd utdbb Ujra egyesul a teljes aramerésséggeé (1).

) ——— | Az aramer@sségek az ellenallasok mértékétdl fuggenek. A

Rt részaramok 06sszege azonban mindig megegyezik a

csomopont el6tti teljes aramerdsséggel.

Az aramerdsség novekedésével né a kivalasztott gaz mennyisége is. Ez a jelenség megmutatja,

hogy az ellenallas hogyan befolyasolja a vizet.

Az dramer6sség mértékegysége az amper (A).

1 amper az aramer@sség, ha a vizbdl 1 perc alatt 10,44 cm?® durranogaz gaz kerul levalasztasra,

vagy amennyiben vizes ezUst-nitrat oldatbol 1 masodperc alatt 1,118 mg ezUst valasztodik ki.

A feszlltség (U)

Az elektromos aramot a vezetékben hajtd eré a feszultség. Hasonlat: vizerdmuiben a vizet hajto
er$ a lejtés meredeksége.

Az aramfogyasztok tapvezetékeiben a feszultség egy részét a vezetékek ellendllasa elfogyasztja.
Ezt az aranyt feszultségveszteségnek vagy feszultségesésnek nevezzik. Valdjaban a fogyasztok

is ellenallasok, amelyeknek szukséglk van a feszultség egy bizonyos részére.

A feszlltség mértékegysége a Volt (V).

A jobb érthetdseg kedveéert alljon itt nehany példa:
Egy R=50 Qellenallasu fltdtestre U = 230 V feszultséget adunk. Mekkora aramerdsség lep fel?

U 230

Mivel U=Rx|, ezértl= R = 50 = 46A
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Egy fogyaszto tapvezetékeben 20 A erdsségli aram folyik, a vezeték ellenallasa pedig 1,5 Q

Mekkora fesziltségeséssel kell szamolni?
U=R-1=15x20=30V

Az 1. példaban emlitett fltdtest hibas, és rovidzarlatot okoz. 50 £ Ohm helyett mar csak a

vezeték csekély, 2 (2-os ellenallasa érvenyesil. Ebbdl milyen aramerdsség kovetkezik?

U 230
=R = 2 -115A
lgy tehat a 10 amperra méretezett biztositék elolvadna, hogy megakadalyozza a jelentésebb kar

kialakulasat. Ezert tilos a hibas biztositekokat ,,megbuheralni”!!!

Az elektromos aram (P)

A mechanikaban a teljesitmény mértékegysége 1 LE (I6er6). 1 LE a teljesitmény, ha 75 kg-ot egy
masodperc alatt 1 m magassagba emelunk.

Az elektromos aram esetén a teljesitmény a feszultségtdl és az aramerdsségtdl fuigg, és azokkal
egyenesen aranyos. Minél nagyobb a feszlltség és az aramerdsség, annal nagyobb a

teljesitmeény is.

1 PS =736 Watt
1 KW =1000 W = 1,36 PS

teljesitmény = feszultség x aramerésség

A teljesitmény mértékegysege a watt(W). A gyakorlatban ez az egység tul kicsi. Ezért hasznaljuk
a kilowattot:
1 kilowatt (1 KW) = 1000 watt.

A szokasos roviditések alapjan:
P = teljesitmény wattban (W)

U = feszultség voltban (V)

| = dramerdsség amperben (A)
melyekbdl a keplet:

P=U-I
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Ez a képlet az egyenaramra vonatkozik, és korlatozott mértékben a valtéaramra, amikor izzok,

vasalok, elektromos tlzhelyek vagy mas fUtdberendezések vannak fogyasztokent

csatlakoztatva.
Elektromagnesek, tekercsek és elektromotorok szamara mas képlet van.
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3.6.4. Az elektromos aram alapveté torvényei

Aramer@sség

Az aramerdsseqg jele az I.

Az aramer®sség mertékegysege az amper, roviditve A.
1 A =1000 mA (Milliampere) = 1000000 Mikroampere

Milyen tipusu villamos energia van?
- egyenaram
- valtakozo6 aram

- kevert dram (Osszetett aram)

Eqgyendram: DC (jele === )

Olyan aram, amely folyamatosan egy iranyba és azonos erésséggel folyik.

Egyenaramot hasznalnak:
- agépjarmulvek vilagitasi rendszereben
- galvanizalasnal (krémozas, eloxalas stb.)

- elektromos hegesztéshez

Valtakozo aram: AC (_Jele ~)

Olyan aram, melynek iranya és nagysaga periodikusan valtozik.

Kevert aram:
Egyenaramu és valtakoz6 aramu 6sszetevdkbdl all. Olyan toltéshordozd aramlas, melynek iranya

allando, de az aramerdsség a vizsgalt idétartomanyban periodikusan valtozik.

Az aram akkor tud aramolni, ha egy zart aramkort feszultség ala helyezink.
Melyek a zart aramkor részei?
- aramforras (galvanelem, akkumulator vagy generator)
- villamosenergia-fogyaszto (lampa, motor, eszkdzok, illetve készulékek)
- vezetékek (drotok és kabelek)

- kapcsoloberendezések (biztositékok, kapcsolok stb.)
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Elektromos csatlakozo jeldlések:

Egyenaram: L+ - L- (korabbi jelolés P — N)

Valtdaram: L1-N, L2-N, L3-N  (korabbijeldlés R-0, S-0, T-0, vagy R-MP, S-MP, T-MP)
L1 fazis és N nullavezeték kozott a feszultség 230 V.
Ugyanigy L2 és N, valamint L3 és N kdzdtt is.
Az ,N” nullavezeték szine altalaban kék.

Haromfazisu aram: L1, L2, L3
AzL1-L2 L1-L3 L2 —L 3fazisok kozott a feszultség 400 V. A 400 V-os
forgdaramrol vagy 3 fazisu valtakoz6 aramnak mondjuk.

A foéldelés: PE (kordbban SL)

A foldeld véddkabel mindig kétszind: sarga/zold.

FeszUltség

A feszlltség jelen az U

A feszUltség az aramkor két pontja kozotti elektromos potencialkulonbség. A kapocsfesziltség a
fogyaszto kivezetéseihez képest mért feszultség.

A feszlltség mértékegysége a Volt, roviditése V.

1V =1000 mV (Millivolt) 1000 V = 1 KV (Kilovolt)

Négyféle feszlltség létezik:

1. torpefesziltség: >50V valtakozo fesziltség esetén és >120V egyenfesziltség esetén
2. kisfeszlltség: <1kV

3. kozepes feszultség: 1kV < és < 35kV

4. nagyfeszultség: > 35kV

A haztartasokban és vallalkozasoknal az alabbi fesziltségeket alkalmazzak:

- torpefesziltség: elemekben és akkumulatorokban, valamint a transzformatorokban,
altalaban egyenaram formajaban, jatékokhoz vagy elektromos kisgépekhez

- kisfeszultség: 230 V valtdaram, a legtobb elektromos haztartasi készulékhez és a
vilagitorendszerek mukodtetéséhez,
400 V-os helyi haldzati csatlakozas (légvezeték vagy foldkabel),
és 3 fazisu valtakozod aramu feszulltség (forgdaram, régi nevén ipari aram) nagy
teliesitményd  villanymotorok, nagyobb  berendezések és hegesztbgépek

mUkodtetéséehez
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Ellenallas

Az ellendllas jele az R

Az elektromos ellenallas az elektronoknak az anyag atomokon valé surlodasa révén keletkezik,
oly modon, hogy azok gatoljak az elektronok mozgasat. A kulonféle anyagok eltéré mértékben
allnak ellen az elektromos energia aramlasanak- Ugy is fogalmazhatunk, hogy jol vagy kevésbé

jol vezetik az aramot.

Az anyagokat vezet6képességuk alapjan az alabbiak szerint osztalyozzuk:
- osztalyu vezetd: minden fém és a szén;
- 2. osztalyu vezetd: elektrolitok, példaul hig savak és lugok, valamint a sdoldatok;
- félvezeték: germanium, szilicium, szelén, réz-oxid,
- nem vezetdk: szigetel6anyagok, példaul az Uveg, porcelan, szteatit keramia, azbeszt,

csillamkd, rost vagy papir-mUgyanta kompozit.

Az ellenéllas jele az R, mértékegysége az Ohm (£2) .

1000 € =1 kiloohm (K€2) 100000 €2 = 1 megaohm (M)

Ohm térvénye

A feszlltség, az aramerdsség és az ellendllas kozott minden zart aramkorben szikségszerl
kapcsolat all fenn.

U=I1-R A fesziltség (U) egyenlé az aramerésség (1) és az ellenallas (R) szorzataval.

l=U/R Az dramerdsség (l) annal nagyobb, minél nagyobb a feszultség (U), illetve minél

kisebb az ellenéllas (R).

R=U/I Ahhoz, hogy egy bizonyos feszultségen (U) egy bizonyos aramerésség (1)

aramoljon, adott ellenallas (R) szikséges.

Példa:

Mekkora a feszultség egy 55 ohmos ellenallas végen, ha 4 A aram aramilik at rajta?

Megoldds:  U=1-R U=()4Ax(R)5502 U=220V
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Biztositékok
A biztositékok a vezetékek es eszkdzok védelmére szolgalnak. A tul erés, nem a vezetékekhez

és az eszkdzOkhoz igazitott biztositekok hasznalata azok tonkremenetelét okozhatja.

Védelmi osztalyok

A VDE 0100 szerinti védoéintézkedések keretében harom védelmi osztalyt létezik, melyeknek

sajat kulén szimboluma van:

|. védelmi osztaly: védévezetds védelem

| A készuléket, illetve motort foldelni kell (sarga/zold vezeték, foldelt dugo és
— aljzat).

Alkalmazas: Ha a foldelés helyesen tortéenik, akkor a biztositéknak, illetve az Fl- relének reagalnia
kell.
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Il. védelmi osztaly: védbszigetelés

A fenti védgjelzéssel ellatott eszkdzdket foldelni tilos. Aram ala kerulé alkatrészei,

illetve a motor kett6s szigeteléssel ellatottak.

[ll. védelmi osztaly: torpefesziltség (legmagasabb védelmi osztaly)

Azok az eszkdzok, amelyek Uzemi fesziltsége nem haladja meg az 50
volt valtdbaramu feszultséget vagy a 120 volt egyenaramu feszultséget,

torpefesziltséggel muakodnek, ezért itt  védbintézkedések nem

szUksegesek.

Ha az eszkbdzoket védd transzformatorral, elemmel vagy akkumulatorokkal (akkumulatoros

jatékok, modellvasutak stb.) mikodtetik, akkor a lll. védelmi osztalyba tartoznak.

Levalasztod transzformator:

A transzformator kilonallo, nem foldelt tekercsekkel rendelkezik.

Elektrotechnikai elirasok

A villamos energia, kuléndésen az 50 Hz-es valtakozo aram veszélyes. Ezéert az elektromos
vezetékekkel és berendezésekkel kapcsolatos munkakat csak szakember végezheti. Ok viszont
képzésuk alapjan elkotelezték magukat amellett, hogy folyamatosan tovabbképzik és a legujabb

technoldgiai szintre hozzak magukat.
Az elsé elektrotechnikai eldirasokat Néemetorszagban 1883 augusztusaban adta ki egy tdz ellen
biztositast kinald biztositotarsasag. A VDE (Német Villamosmérnokok Szdvetsége) elsé rendelete

1895-ban jelent meg.

Az elektrotechnikai rendelkezések csoportjai:

Torvények, rendeletek, el6irasok:

- az elektrotechnikardl szol6 torvény (ETG)

- munkaeszkdzokrdl szolo rendelet (AMVO)
- elektromos védelmi rendelet (ESV)

- mdszaki csatlakoztatasi feltételek (TAEV)
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Altalanosan elfogadott miszaki szabalyok:

- Osterreichisches Institut fur Normung (Osztrak Szabvanyugyi Intézet — O-szabvanyok)

- Deutsches Institut fur Normung (Német Szabvanyugyi Intézet — DIN-szabvanyok)

- Verband Deutscher Elektrotechniker (Német Elektrotechnikusok Szévetsége)(VDE)

- Verein Deutscher Ingenieure (Német Mérnokok Szévetsége — VDI)

- Internationale Elektrotechnische Kommission Nemzetkézi Elektrotechnikai Bizottsag
(IEC)

- Europaisches Komitee fur Elektrotechnische Normung (Eurdpai Elektrotechnikai
Szabvanyugyi Bizottsag — CENELEC)

3.6.5. Balesetvédelmi és biztonsagi szabalyok a DIN VDE 0105 szerint

A DIN VDE 0105 szabvany az elektromos rendszerekben és azokon végzett munka biztonsagi

szabdlyait is tartalmazza. Roviden ¢sszefoglalva létezik

JAZ 5 ELETMENTO SZABALY”

—_

FeszUltségmentesités
Visszakapcsolas elleni védelem
A feszlltségmentesség megallapitasa

Foéldelés és rovidrezaras

o~ W N

A szomszédos feszultség alatti részek letakarasa, elkeritése

FeszUlltségmentesités

Az Osszes foldeletlen vezetéket feszultségmentesiteni kell. Ez térténhet a kapcsolok
muUkodtetésével, a biztositékok eltavolitdsaval, a dugok kihuzasaval stb.

Ha a feladatot végzd személy nem sajat maga aramtalanit, csak akkor kezdheti meg a munkat,
ha igazoltak felé az arammentesitést. Nem elegendd abban megallapodni, hogy az aramot egy

bizonyos idépontban le fogjak kapcsolni.

Visszakapcsolas elleni védelem
A rendszer nem szandeékolt Ujabb aram ala kerulését megbizhatoéan meg kell akadalyozni vagy

lehetetlenné kell tenni a munkavégzés tartama alatt. Ez torténhet példaul a biztositeékok
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kivételével és biztos helyen tartasaval, vagy a kapcsolok lakattal torténd elzarasaval. Ezen kivul a

bekapcsolast tiltd tablat is ki kell tenni.

A feszlltségmenteség megallapitasa
A munkavégzés helyén szakembernek vagy altala betanitott személynek meg kell allapitania,
hogy a rendszer/berendezés/készulék nincs feszlltség alatt. Ez csak elézetesen ellenérzott

mUszerrel vagy feszlltségvizsgaldval végezhetd.

Foldelés és révidrezaras
A munkavégzés helyén az érintett alkatrészeket elészor foldelni kell, majd révidre zarni. A

foldelésnek és a rovidzarlatnak a munkavégzes helyérdl lathatonak kell lennie.

A szomszédos feszUlltség alatti részek letakarasa, elkeritése
Az erre a célra hasznalt eszkdzdoknek megbizhatonak kell lennitk. Feltétlendl meg kell

akadalyozni, hogy a szerszamok vagy a vezetékek a vezetd részekkel érintkezzenek.

Adattabla

1. gyari szam
a készulék tipusa Uzemi feszUltség
pl. 3 x 230/400

motor vagy generator mikodeési méd kapcsolasi méd

AY
teljesitmény wattban vagy kilowattban aramfelvétel
Ampere
frekvencia fordulatszam
Hz U/min
Cos @ szigetelési osztaly
O | Motor & Co GmbH | O
[Typ 160 | |
| 3~ Mot. [[Nr. 12345-88 |
[AY 230400 V ][ 48128 A]
[ St 15 kW |[coso 0,90 |
[ 1430 umin || S0H: |
l1so-KLF [ IP 54 || t ]
O | IEC34-1/VDE 0530 | ©
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Az elektromos aram veszélyei annak hatasa miatt
Az elektromos aram és kuldnosen az 50 Hz-es valtakozo aram veszélyes. A hibas eszkdzokbol,
a nem szabalyosan mUkodtetett rendszerekbdl és szakszerUtlenul telepitett kabelekbdl eredd

veszélyek nagyon valtozatosak, ezért a laikusok nem képesek felismerni 6ket.

1 KHz = 1000 Hz = 1000 rezgés masodpercenkeént

(v.6.: az emberi sziv percenként korulbelul 60-80-szor ver)

Az dram mint veszélyforras

Az emberi test az adott kérulményektdl fuggben tdbbé-kevésbé jol vezeti az aramot. Nedves bdr
vagy nedves talaj esetén mar az alacsony feszultség, pl. 40-50 Volt is veszélyes lehet. Az aram
emberre gyakorolt hatasa az aramer@sségtél, a behatas idétartamatdl, valamint az aram testen

keresztul vezetd utjatol fugg.

Aramerésség-értékek és hatasuk az emberi testre 220 voltos feszultségnél:

1 MA  ingerklszob, enyhe bizsergés az érintkezesi pontokon
3 MA  a csuklonal és a bokanal j6l észrevehetd
8 mA  kezek elmerevedése, csak nehezen sikerul elengedni a targyat

15 mA  gorcskuszob; lehetetlen az elengedés, bénulas lép fel
30-50 mA  veszélyesség kuszobeértéke

100 mA  halalos hatas kuszobértéke; szivfibrillacio, agyi keringési zavarok

Az emberi test révid ideig kb. 50 mA-es aramerdsséget képes elviselni. 1000 Q o&sszes

testellenallas mellett ez 50 V feszultséget jelent.

U=1IxR (1) 50 mA x (R) 1000 Q = (U) 50 V

Az 50 V-nal nagyobb véltakoz6 aramu feszultség

(120 V egyenaram), veszélyesnek szamit!!!

A 25V alatti valtakoz6 aramu fesziltségek

(60 V egyenaram) artalmatlannak tekintheték!!!
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Az emberi és allati test vezeti az aramot. Az aram

képes atfolyni rajtuk.

A test ellenallasanak mértéke nem allando, fugg a

allapottol, s6t még a lelkiallapottdl is.

A

felépitésétdl, a szerkezetétdl, a pillanatnyi fizikai F

| "D

1

1 Der menschliiche Kérper, Teil dos Stremkreises

A test ellenallasa nagyjabol a 200-3000 Q kdzotti tartomanyba esik. Ezt az ellenallast ndvelik az

atmenti ellenallasok, pl. az elektromos vezetd és a kéz vagy a lab és a fold kozott. Az atmeneti

ellenédllasok szamos tényez6tdl figgenek. A nedves bér ellenallasa alacsonyabb, mint a szaraz

béré. A kérges bér ellenallasa kulondsen nagy. A lab és a fold kdzotti ellenallas értéke dontden a

cipd fajtajatol fugg.

A test és az atmenetek eredd ellenallasara1000 Q minimalis értéket lehet figyelembe venni.

RKg = RU1 + RK + RU2 = 1000 Q

RKg az emberi test ered6
ellenallasa

RU1, RU2 atmeneti ellenallasok

RK test ellenallasa

Az emberi test révid ideig kb. 50 mA
aramerdsseéget kepes elviselni. 1000 Q
telies testellenallas alapul vételével a

feszUltség

U=1xR=50mAx1000Q =50V.

L. ..

2 Obergengswideratinde

+ . .Rsihe goschaliet

und Kérperwiderstand sind in

50 V feletti valtakozo feszultség (és 120 V egyenfesziltség) mar veszélyesnek szamit.

Az alapos vizsgalatok azt mutattak, hogy az 50 V alatti feszultség is veszélyes lehetnek, ha az

altala eléidézett aram hosszu idén keresztll aramlik at az emberi testen. Csak a 25 V valtakozo

feszultség (és 60 V egyenfesziltség ) alatti tekinthetd veszélytelennek.
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Az dram hatasa az emberi szervezetre

Azok a feszlltségek, amelyek nem képesek veszélyes nagysagu és id6tartamu aramot
generalni, artalmatlanok, még tébb kilovoltos esetén is. llyen feszlltség fordul elé példaul

elektrosztatikus feltdltédések soran. Ez néhany centiméteres szikrakisulést is létrehozhat.
Az villamos aram altal okozott karosodasok harom csoportra oszthatok: az elektrolitikus bontas
altal okozott problémak, a testfunkciok hibas vezérlése altal okozott problémak és a testrészek

tulzott felmelegedése altal el6idézett problémak.

Karosodas az elektrolitikus bontas miatt:

Az itt eléforduld karos hatasok nagyrészt feltaratlanok. Az emberi test jobban toleralja az
egyenaramot, mint a haldézati valtakozd aramot. Az elektrolitikus bontas termékei késdbb

okozhatnak karosodasokat.

A testi funkciok hibas vezérlése altal okozott karosodasok:

Szamos testi funkcid az idegpalyakon keresztul elektronikusan szabalyozott. A kivilrdl jové aram
ezt a vezérlést megzavarja. Az igy létrejové hibas vezérlés halalos kimenetell is lehet.

A hibas vezérlés kulbndsen veszélyes esete a szivkamra fibrillacioja. Az aram hatasara a
szivizom kiesik a ritmusbol, remegb mozgasokat hajt végre, amit még az aram lekapcsolasa sem
allit meg. A vér igy nem pumpalodik at az ereken, €s a jelenséget gyakran halalos szivmegallas
koveti. A specialisan képzett orvos pontosan meghatarozott aramutésekkel vissza tudja allitani a
sziv normal mukodéset.

A téves vezérlés masik veszélyes kdvetkezmeénye az izomgoércs. Azok az izmok, amelyeken az
aram ataramlik, gorcsbe randulnak, és nem mozgathatok akaratlagosan. Igy példaul aki
aramutést szenved, esetleg nem tudja elengedni a feszultség alatt 1évd vezetéket, amitdl az
aramhatas id6tartama jelentésen megnd. Gorcsoket csak valtakozd feszlltség idéz eld,
egyenfeszultség nem.

Az aram lebénithatja a légzGizmokat, ami légzesleallashoz, majd révidesen halalhoz vezet.
El6fordulhat tovabba egyes végtagok lebénulasa is. A hallas, a latas és az egyensulyérzék

atmenetileg kieshet. Eszméletlenség is beallhat.

Eqgyes testreszek tulmelegedése altal eldidezett karosodasok:

Azok a testrészek, amelyeken az aram ataramlik, felmelegednek. A nagy aramsdriség a

szoveteket felforralja vagy elégeti.
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A kuls¢ forraldsok és égések konnyen felismerhetéek es kezelhetéek. A belsd égési sérilések
azonban gyakran észrevétlenek maradnak. Kezdetben csak kevés panaszt okoznak, az érintett
szOvetek bomlastermeékei azonban vérmérgezést okozhatnak, ami még sok nappal a baleset

utan is halalos kimenetelt idézhet eld.

A aram hatasat befolydsolod tényez6k

A behatas iddtartama

Minél révidebb az aramnak valo kitettség, annal nagyobb a veszélyes szintd aramerdsség. 20

milliszekundumnal (ami az 50 Hz-es valtakoz6 aram periddusa) a veszély 0,5 A-nal kezdddik.

Az aramerdsseq

Hosszabb behatas esetén akar 20 mA is életveszélyes lehet.
Az aramerdsség €s a behatas idétartama kozotti sszeflggést a "Veszélyes testaramok” fejezet

tartalmazza.

Az aram tipusa, egyenaram vagy valtakozo aram

A valtakozd aram ugyanazon az aramerdsseg és hatastartam mellett sokkal veszélyesebb, mint
az egyenaram. Kulondsen veszélyes az 50 Hz/60 Hz-es valtakoz6 aram, amely nalunk a haldzati
aram, mert szivfibrillaciot valt ki (ami végzetes lehet).

A véltakozd aram veszélyessége a frekvencia ndvekedésével csdokken. Magas frekvencian az

aram mar csak a test felszinén folyik, és igy mar nem tudja karositani a szivet.

Az aram utja a testben

A test ellendllasa és igy az aramerdsség az aramlas utjatél fugg, vagyis, hogy az aram pl. kéztél
kézig, a jobb kéztél a labakhoz, vagy a fejtél a labakhoz halad. Mindig kulonos veszélyt jelent, ha

az aram Utja a sziven at halad.

A sértiltek fizikai és mentalis allapota

A gyermekek, az idések és a betegek jobban veszélyeztetettek.

Az aram elényds hatasai

Az elektromos aram pozitiv hatassal is alkalmazhaté az orvoslasban, pl. a szivritmus-szabalyozé

esetén, vagy az ingeraram terapiaban.
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ElsGsegélynyujtas aramités esetén
Ez a fejezet nem helyettesiti az elengedhetetlen elsdsegélynyujtasi képzést. Itt csak néhany, az

aramutésekre vonatkozo fontos szabaly és sajatossag kerul emlitésre.

A legfontosabb:

Az aramutottet a lehetd leggyorsabban ki kell vinni a veszélyzénabol!!!

Ha a személy még feszlltség alatt van, azonnal aramtalanitsuk az aramkaort!!!
Kisfeszultségl rendszerekben (1000 V-ig) ez torténhet a kapcsold lekapcsolasaval, a halozati

csatlakozo kihuzasaval, a biztositekok kivetelével, vagy a megszakitok lekapcsolasaval.

Nagyfeszultségl berendezések esetén igen nagy korultekintéssel kell eljarni. A kikapcsolast itt
szakertére kell bizni.
Ha az aram gyors lekapcsolasa nem lehetséges, meg kell prébalni elvalasztani az aldozatot a

feszlltség alatt 1évd alkatrészektdl.

Kisfesziltségl rendszerekben eldszér meg kell prébalni eltavolitani a sérlltet a fesziltséghatas
alol olyan targy segitségével, amely nem vezeti az aramot, vagyis szigetel® segitségével. Ha ez
nem sikertl, akkor alljunk valamilyen szigetel6re, pl. szaraz deszkara, minél vastagabb
muUanyaglemezre, vagy hasonlo szigetel aljzatra. A kezinket is le kell szigetelni, amennyire csak
lehetséges. Ajanlott a kezeket szaraz kendbkkel vagy ruhadarabokkal betekerni. Ezutan a

balesetet szenvedettet dvatosan le kell valasztani a feszlltség alatt 1évd alkatrészekrol.

Ha az érintettet nagyfesziltségrél kell levalasztani, akkor igen ovatosan kell eljarni. A 20 kV-o0s
kozépfeszlltségl rendszerekhez léteznek specialis mUanyag mentShorgok. Az aramutottet
megérinteni tilos!

Kerulni kell az elesés vagy leesés okozta séruléseket. Ha az a veszély fenyeget, hogy a balesetet
szenvedett személyt a feszultség lekapcsolasat kdvetéen valahonnan lezuhanas fenyegeti, akkor
gondoskodni kell felfogasardl, amit legjobban mentdponyvaval lehet megoldani.

Ha a személy eszméletlen és leallt a Iégzése, az Ujraélesztést azonnal meg kell kezdeni. Minden

masodperc szamit!!
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MI tortent?
HANY séralt/érintett van?

MILYEN sérilések vannak?

VARJUK MEG A MENTOSOK
KERDESEIT IS!

Szivmasszazs

Ha a balesetet szenvedettnél szivfibrillacio kdvetkezett be (nincs pulzusa, a pupillai tagak), ugy
azonnal el kell kezdeni a szivmasszazst és a mesterséges lélegeztetést, és az orvos
megérkezéséig végezni, hogy az Ujraélesztés sikeres lehessen.

A szivmasszazs soran (melyet meg kell tanulni) a segité mellkas magassagban a beteg mellé
térdel. Egyik tenyerét a szegycsont alsé harmadara, masik tenyérét pedig az elsd kézre helyezi.
Ezutan testsulyathelyezéssel masodpercenként 3-4 cm-rel lefelé nyomja a beteg szegycsontjat.
Kb. 30 masodperc elteltével mesterséges lélegeztetéshez kétszer befuvast végez, majd a
szivmasszazst tovabbi 30 masodpercig folytatja.

Az idealis eset a laikusok altal is kezelhet®d defibrillatorral vald kombinalt hasznalat.

Mesterséges |élegeztetés

A lélegeztetés nem igényel kulondsebb szaktudast. Az ajult személy fejét kissé hatra kell hajtani,
hogy a légutak megnyiljanak.

A segité mély Iélegzetet vesz, szajaval lezarja a személy orrat, és kezével az all felél zarva tartja
a szajat. Ezutan a seqitd erételiesen befljja a levegét a beteg orraba, majd elengedi az allat. A
mellkas rugalmassaga miatt igy automatikus kilégzés torténik. Ha az orron keresztuli lélegeztetés

problémas, akkor szajrél szajra lélegeztetés is végezhetd.
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Nemzetkozi védettségjeldlés IEC 60529 (MSZ EN 60529:2015) szabvany alapjan:

IP védelem kiegészits betti-
els6 szamjegy: szilard jelolések (ABCD): veszélyes
anyagok behatolasaval részek kozvetlen érintésével masodik szamjegy: viz
szembeni védelem szembeni védelem behatolasasval szembeni védelem
N O T
Nincs védelem @ 50 mm Nincs védelem

Veszéiyes 13 Vizoseppek fog-
részek nem LGB gleges csepegése
..... rinthetk N elleni védelem
kézzel
aghilllly AfOggGegeshez

képest max 15>on
beldl hullé vizcseppek
eleni védelem

A figgliegeshez
képest max. 60°-on
bell hulls vizcsep-
pek elleni védelem

Frécesend viz
elleni védelem

Vizsugarak elleni
védelem

Tovabbi betlk:

H nagyfeszultségl készulék
M viz alatt prébalva mozgas kézben (a gép forgorésze)
S viz alatt probalva nyugalmi helyzetben (a gép forgorésze)

adott iddjarasi viszonyok kdzétt hasznalhato. Kiegészité véedd tulajdonsagokkal

és modszerekkel érjuk el a védettséget.
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Utoszo

Zarasképpen még néhany fontos szabaly:

soha ne érintsink szigeteletlen, feszlltség alatt 1évd alkatrészeket (vezeték, keret, sérult
kapcsolo stb.)

soha ne "patkoljuk meg" a biztositékokat, és ne cseréljuk ki azokat nagyobb értékdre.
csak az elbirasoknak megfelelé kézilampat hasznaljunk (mely szigetelt fogantyuval és
véddkosarral rendelkezik), mely kis feszultséggel (24 volt) mikodjon

védsfoldeléssel ellatott gépeket, berendezéseket csak foldelt aljzatokhoz szabad
csatlakoztatni

a teszt gomb megnyomasaval rendszeresen (havonta) ellendrizni kell, hogy az aram-
véddbkapcsold (érintésvédelmi relé/Fl-relé) megfeleléen mikddik-e.

sérul hosszabbitdt, dugdt, csatlakozét tilos hasznalni!l Gondoskodni kell ezek javitasrol
vagy kicserélésérol

az elektromos berendezések legkisebb sérulését is azonnal jelenteni kell

a dugokat soha ne a kabelnél fogva huzzuk ki, mindig a dugot fogjuk meg

elektromos készulékek, berendezések kisebb javitdsait, modositdsat ne magunk
végezzUuk, hanem ezeket mindig villanyszerelbvel vegeztessik el

a mobil eszkdzok kabeleit mindig ugy kell elhelyezni, hogy ne lehessen megbotlani
bennuk

az elektromos eszkdzdket mindig gondosan kell kezelni és tisztan tartani (ami

élettartamukat is noveli)

| S Prufstelle
h =/ Berufsgenossenschafl
e
(e s - Prafstelle Schutzleiteranschluss
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4. A LEPARLAS TECHNOLOGIAJA TANKONYVHOZ
KAPCSOLODO LABORATORIUMI FELADATOK

4.1. A cefre oxigéntartalmanak mérése O2 szenzorral

A szenzor mérési tartomanya 0-27% (0-270 ppt). A szenzor elvileg nagyon gyors reakcioidével
rendelkezik. Mivel azonban a gazdiffuzié alapjan mikodik, ami egy lassu folyamat, néha varni kell
egy kicsit a mérésre. A szenzor konnyebb kezelése érdekében, akar COr-érzékelbvel

kombinalva is, mUanyag kamrak hasznalatat javasoljuk.

A szenzor kalibralasa

Szamos mérés esetén az O.- szenzort nem kell kalibralni, mivel gyarilag elére kalibraltak.
Nagyobb eltérések esetén azonban az alabbi kétpontos kalibralasi mod (0% és 20,9%)
lehetséges.

Inditsa el a kalibralast az adatgyUjté programjaban " Data collection" - A fellleten (LabQuest,
valassza a Sensors — Calibrate — O2 sensor—Calibrate Now) és elindithatja a kalibralast.

1. Els6 kalibralasi pont: Nyomja meg a szenzoron a CAL feliraty, és irja be a 0 értéket a
szamitogépbe vagy a LABQ hordozhat6 interfészbe, majd erésitse meg a "keep"-el.

2. Masodik kalibralasi pont: Az O.-érték a relativ paratartalomtol fugg. A masodik kalibralasi

ponthoz adja meg a 20,9 értéket.

Utmutaté a szenzor hasznalatahoz
Csatlakoztassa a szenzort az interfészhez, az interfész felismeri azt €s méri az aktualis értéket. A

szenzort a mintaba martjuk, és az értéket leolvassuk a kezel6fellleten.
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4.2. A cefre szén-dioxid tartalmanak mérése CQO. szenzorral

A COs-szenzort a mérés elbtt 2 percig csatlakoztatni kell az interfészhez.

Utmutaté a szenzor hasznélatahoz

El8szor kapcsolja be a LabQuest interfészt, és éllitsa a CO2-érzékelét HI-LEVEL, 0-100 000
ppm értékre. Kattintson a mellékelt mdanyag tollal a ppm egységekre a kezelbfellleten.
Megijelenik a "Change units" (egységek médositasa). A kijelzdn a ppm, ppt, % egységek jelennek
meg. Kattintson a %-ra. Kattintson a " length " feliratu mezébe. Egy billentylzetmezd jelenik meg
alatta, ahova irja be a 95 s-t, majd kattintson az OK gombra. Kattintson a bal als6 nyilra a mérés
elinditasahoz. Varja meg, amig 95 masodpercet mer.

Ha a mérés befejez6dott, valassza ki a 95 masodperces értéket.
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4.3. A cefre h6mérsekletének meghatarozasa héérzékelé szenzorral

Utmutaté a szenzor hasznalatahoz
Csatlakoztassa a szenzort az interfészhez, amely felismeri azt. Oblitse le az érzékel6t desztillalt
vizzel. Meritse az érzékeldt a vizsgalando folyadékba, és olvassa le a mért értéket. Ujabb mérés

elvéegzése el6tt dblitse at az érzékelst desztillalt vizzel.

A szenzor kalibralasa
A legtobb esetben az érzékelét nem kell kalibralni, mert gyarilag kalibralt. Ha kalibraciéra van
szUkség, azt csak szamitogéppel, a Logger Pro segitségével lehet elvégezni. A hémérséklet-

erzékel® kalibralasa eltér a legtébb mas érzékeld kalibralasatol. Harom kulénbdzd ponton kell

kalibralni.
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4.4, A cefre pH-értékének meghatarozasa

Vegye ki az elektrédot a taroléedénybdl, és meritse desztillalt vizbe (Oblitse le). Az elektrdd rovid
ideig (legfeliebb 24 6ran keresztul) tarolhatd pH 4 vagy pH 7 pufferben.
Meritse a szenzort 4-6 cm-re a mintaba, Ovatosan keverje 6ssze a mintat a szenzorral, és inditsa

el a mérést. Amikor az érték stabilizalodott, olvassa le a mérést. A fogantyut sem szabad

belemartani, mivel nem vizallo.
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4.5. Cukorfok meghatarozasa refraktométerrel

Cseppentse a mintat a refraktométer prizmajara. Ezutan zarja le a nappali kupakot ugy, hogy a
minta egyenletesen elosztodjon a prizma fellletén, légbuborékok és szaraz foltok nélkul. Hagyja
a mintat a prizman pihenni korulbelul 30 masodpercig. Ezutan forditsa a nappali kupakot a
fényforras iranyaba, és nézzen az okularba. Ha szukséges, fokuszalja a képet az okularral, hogy

a skala jol lathato legyen. A mezd fels6 részének kéknek, az alsé résznek fehérnek kell lennie.

Olvassa le a mérés eredményét.
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4.6. GOzdesztillacios készilék

A gbzdesztillaciot olyan komponensek elvalasztasara hasznaljak egy folyadékelegybdl, amelyek
viszonylag magas forraspontuak (200 °C felett), de vizzel nem keverhetdk. Ezek az anyagok

légkori nyomason desztillacioval bomlananak, de vizgbzzel keverve az anyag forraspontja és a

viz forraspontja alatti hdmérsékleten desztillalodnak.

Feladat
Az alabbi abra alapjan szerelje dssze a vizgbz-desztillacios készuléket!

Varnostna cev
Odtok za
kondenzirano vodo

Parorazvijalec [_|m\(\

| Iztok vode
1

: | Kad za

[

' Dotok hladne
| stojal vode
Voda stojalo
= l Ny
— Destilat
N estavine Sa. (eteri¢no olje)
W ! : namenjene \in voda
! za destilacijo
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4.7. Cefre desztillalasa

Miel6tt a cefrét a kazanba/gémblombikba toltené, ellenérizze az edény tisztasagat, ellenkezé
esetben tisztitsa meg azt. Toltse meg az edényt a térfogatanak 3/4-éig. Ha a cefre tul sdrq,
higitsa fel vizzel. Kezdje el melegiteni, Ugyelve arra, hogy a melegités egyenletes és nem tul erés
legyen a habzas elkertlése érdekében. A desztillacio kezdetén egy 40-60 térfogatszazalékos
alkoholtartalmu elsé aramot kapunk, amely aztan lassan 5 térfogatszazalékra csokken. Az elsé
leparlasbol szarmazod nyersparlat 25-30 térfogatszazalék etanolt tartalmaz. Az elsé desztillacio
nem valasztja szét az elsd, a kdzépsd és az utolséd folyamot, de a masodik desztillacié igen, ami
noveli a parlat er6sségét és tisztasagat. Az edény méretétdl fuggben az elsd frakcidbol tébb
desztillatumot egyesitenek. A nemkivanatos anyagok elkllonitése érdekében a masodik
desztillacionak sokkal lassabbnak és ovatosabbnak kell lennie, mint az elsének. A desztillacid
cseppenkeént indul, igy gyUjtve 6ssze az elsé aramlatot - (az edény folyadéktartalmanak 2 %-a).
Lehetnek benne illékony 6sszetevék (acetaldehid, etil-acetat stb.), amelyeknek athatd szaguk
van. Az aldehid szaga égeti az orrot, mig az etil-acetat szaga ragasztéra és ecetsavra
emlékeztet. Az els6 aramlat 75%-os alkoholtartalommal rendelkezik.

Az els6 aramlat eltavolitasa utan gyUjtse 6ssze a kdzépsd aramlatot. Az etanol mellett a kdzepsd
aram metanolt, aromas komponenseket és néhany magasabb alkoholt tartalmaz. A kdzépséd
folyamot 50 vol %-ig gydjtjuk. 60-65 vol % alkoholt tartalmaz. Ha a gyUjtés folytatodik, a szesz
higitasakor zavarossag léphet fel.

Az utols6 aramot 20 vol %-ig gydjtjuk, majd az 6sszes leparlasbdl szarmazd parlat mennyiségét
Osszegylijtjuk és Ujra leparoljuk, csak a kdzépsé aramot hasznalva. Az utols6 aramot a

koévetkezd folyamatnal ne adjuk hozza a nyers szeszhez, mert az etil-karbamatot tartalmazhat. A
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4.7. lllbolajok desztillalasa

El6szdr meggyujtjuk meg a Bunsen-égét a parologtaté alatt. Keverje 6ssze az elékészitett mintat
egy gbmblombikban, és adjon hozza vizet, amig a teljes keverék el nem éri a lombik 3/4 részét.
Adjunk a lombikba harom forraskévet. Helyezze a lombikot az allvanyra, és csatlakoztassa a
gumicsével a parologtatéhoz, miutan a viz a parologtatéban felforrt. A lombik egy fuggéleges
h{téhoz is csatlakozik, amely folydvizhez van csatlakoztatva - ez az a hdtérendszer, amelyben az
illoolaj/viz keverék kondenzalddik. Gyujtsa meg a Bunsen-€gét a mintat tartalmazé lombik alatt.
Helyezzen egy Erlenmeyer-lombikot a h(td aljara a desztillacioval nyert illdolaj dsszegylijtésére,
és mérje meg a kapott illéolaj mennyiségét. Rogzitsen parafimet a lombikra, hogy
megakadalyozza az illékony anyagok tavozasat a desztillatumbal. A desztillaciot 1 6ran keresztul
(60 perc) végezzUk.

Amikor a parologtatot vizzel tolti meg, dgyelien arra, hogy csak a fogantyu egyharmadaig téltse
meg, és ne tovabb, kuldnben a viz a desztillaciod soran a biztonsagi tomlén keresztul szivarogni
fog. Ha a desztillacio soran az elparologtatébdl kifogy a viz, akkor az elparologtatd tetején
keresztll lehet vizet adagolni. Az elparologtatdban lévé viznek fel kell forrnia, mielétt a
desztillacid megkezdddhetne, ami az elparologtatd csdvein keresztul fejl6dé gézzel figyelhetd
meg.

A gyurdknek a desztillacio soran szorosan kell zarniuk, kuldénben a reakcidelegybdl anyagok

szivarognak ki, és a desztillacio nem fejezddik be.

Ontse a lombikbol a desztillatumot egy mérShengerbe, és olvassa le a kapott illoola]

mennyiségeét.

ERLENMAJERICA
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4.8. Az alkoholtartalom meghatarozasa piknometerrel

Az etanol piknométerrel torténd meghatarozasa az extraktum nélkuli parlat relativ srlisegének
meghatarozasan alapul 20 C allandd hémérsékleten a 20 C allandd hdémérsékleten lévd
desztillalt viz relativ sdrlsegehez viszonyitva. Az igy kapott sUrdség alapjan olvassa le az

alkoholtartalmat az Osborn-tablazatbdl.

Feladat

Mérjuk meg az Ures piknométert analitikai mérlegen, és jegyezzuk fel a tomegét. Ezutan toltse
meg a piknométert azzal a folyadékkal, amelynek a slrdségét meg kivanja hatarozni, és zarja le
ugy, hogy a felesleges folyadék atomaolion. Torodlje le a piknométert, és mérje meg Ujra. A teli és
az Ures piknométer tdmegének kuldnbsége a minta tdomege. Szamitsuk ki a slrlséget az 1.
keplet segitségével.

A piknométert a megdfeleld dugoval egyutt helyezze at az analitikai mérlegre, csipesszel
megfogva. Ezutan toltse meg a mintaval ugy, hogy a kapillaris megtelt, és ne legyenek
légbuborékok a lombikban. A piknométert a mintaval egyltt legalabb 15 percig 20 °C-on
termosztatizaljuk. A termosztatizalas utan gondosan torélie le a piknométert. Kdzvetlenll a
mérés elétt felitatjuk a kapillarison levd cseppeket. A piknométert melegités nélkdl kell szallitani.
Mérlegeljen ugyanazon a mérlegen. Ismételie meg a termosztatizalas beallitasat 10 percig, és
ismételje meg a mérési eljarast.

A teli és az Ures piknométer tdmegének kulonbsége a minta tdmege. Szamitsuk ki a strlséget a

kévetkezd egyenlet segitségevel:

p—v[g/m]
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4.9. A gyumolcs Orlése

A gyumoélcs Orlésénél a gyumolcsdt kozepes, egyenletes péppé kell zuzni. Ezaltal az
erjesztégombak, ill. erjesztéenzimek nagyobb érintkezési fellletet kapnak, és akadalytalanul
hozzaférhetnek a cukrokhoz. Az érléshez egy forgddobos reszeldt vagy egy kdzénséges konyhai

kézi reszeldt hasznalunk.

Utasitasok a feladathoz
Mossunk meg egy nagyobb mennyiségl kortét, es reszeljuk le kézi reszelén. A laboratériumi

leparlashoz valasszunk ki a leparléberendezés meéretéhez megfeleld mennyiséget.

4 10. A cefre enzimes kezelése

Az enzimek hozzaadasaval a cefre higabba és folyékonyabba valik. A pektolitikus enzimek jé
hatasa a cefre hémérsékletétdl fugg, ezért Ugyelni kell arra, hogy 18 és 20 °C kozotti
hémérsékleten adjuk 6ket a cefréhez. Alacsonyabb hémérséklet nem ajanlott, mivel hatasuk
jelentésen csokken. Altalaban olyan enzimeket hasznalunk, mint a Lalizime HC és a Supra

Mash. 100 kilogramm 6&rolt cefrehez korulbelul 3 gramm enzimet adunk.

Utasitasok a feladathoz
Az enzimeket 1:10 aranyban oldjuk fel klérmentes vizben vagy szlrt gyumolcslében, és

oszlassuk el a cefrében (kb. 3 g/100 | cefrében).

4.11. A cefre pH-értékének mérése

A pH-értéket kdzvetlenul az 6riés utan meérjuk, mivel a kivant pH-érték kb. 3,2. A pH-értéket egy
elektronikus készulékkel lehet mérni, amely egy Uvegelekirdéda segitségével méri az elektromos
feszlltséget, ami az oxénium-ionok koncentraciojatdol fugg. A pH-mérét szabvanyos
pufferoldatokkal kell elézetesen kalibralni, és fontos a hémérséklet is, amelyen a mérést

végezzUik.
Utasitasok a feladathoz
Oblitstink ki egy 50 ml-es fézépoharat (2x) a mintaoldattal, és toltsiik meg %-ig. Ha pH-mérével

meér, el6szor mossa at az elektrodot deionizalt vizzel, majd kalibralja a két pufferoldattal. El6szor
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pH = 4 pufferben, majd pH = 10 pufferben kalibraljuk. Ezutan mérjuk meg a mintaoldat pH-
értékét a megadott héfokon, T = 20°C.

4 .12. Savak hozzaadasa

A gyumadlcsok, kulondsen a kdrte, savakban szegények és a pH-értékuk 4,2-ig terjed. A cefrét
célszerl savanyitani tiszta kénsav (H.SO4) hozzdadaséaval, 100 liter friss cefréhez 55 millilitert
adunk, majd jol 6sszekeverjuk. Ez megvédi a gyimolcspépet az ecetsavbaktériumok altali

fertézéstol.

Gyakorlati utasitasok
A mért pH-értéktél és a reszelt gyimolcs mennyiségétdl fuggden adjunk hozza megfeleld

mennyiségl kénsavkoncentratumot (kb. 55 ml/100 liter cefrét).

4.13. Eleszt6k hozzaadasa

A sav hozzdadéasa utan kb. 2 6ra mulva hozza kell adni az éleszttket és a tdpanyagot. A szeszes
italok esetében az erjesztési folyamatban megbizhatdébb és alkoholallébb éleszték hasznalata
ajanlott. A cefreerjesztésben a kdvetkezd élesztdétorzsek mutattak ki j6 eredményeket: LALVIN
EC 1118, LALVIN QA23, UVAFERM PM, SIHA-Destarome és SIHA Aktiv 6, 100 kilogramm
cefrénként 25-30 gramm adagolassal. Tobb kulonbdzd élesztd tapanyagot is ismerink. Az

alkoholleparlasnal féleg a Fermaid E vagy a SIHA SpeedFerm Plus tapanyagot hasznaljak.

Utasitasok a feladathoz

El&szor oldjunk fel 30 gramm élesztét 0,5 liter 38 °C-os langyos vizben, majd jol keverjuk 6ssze,
és hagyjuk allni legalabb 15 percig, hogy egy kicsit "ouborékosodjon". Oldjuk fel a tapanyagot
egy kis langyos vizben, és az éleszté hozzaadasa el6tt adjuk a cefréhez. Ezutan az élesztét az

erjesztéedénybe, a cefre tetejére adjuk, és kissé bevonjuk a cefre felsé rétegével.
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4.14. A cefre cukortartalmanak meghatarozasa

Az alkoholos erjedés megkezdése el6tt kézi refraktométerrel meg kell hatarozni a gyimolcscefre
cukortartalmat, és az értéket fel kell jegyezni. Ez az informacid szikséges az alkoholtartalom
kiszamitasahoz, miutan a cefre erjedése befejezddott.

Utasitasok a feladathoz

Cseppentsen egy csepp cefrét egy Uvegdfellletre, zéarja le az attetszd fedelet, forditsa a
refraktométert a fényforras felé, és olvassa le a harmas skalan a °Oe (a must cukorszintje), a %

Brix (szachardz tdmegszazalék) és a KMW -Babo (a must cukorszintje) értékeket.

4.15. Alkoholos erjedés

Az alkoholos erjedés fermentorokban, ill. erjesztétartalyokban térténik. A tartalyok feltdltésekor
ugyelni kell arra, hogy ne toltsik meg 6ket a tetejéig, hanem a hasznos térfogat korulbeltl 85%-
aig. Az Ures tér az erjedés soran esetlegesen keletkez6 hab emelkedésehez szikséges. Az
erjesztéedényeket egyszerre kell megtdlteni és szorosan le kell zamni. igy elkertilhetd a cefrére
karos ecetsavbaktériumok és tormagombdk altali elsédleges szennyezbdése. Az erjesztés nem
torténhet nyitott erjesztéedényekben, levegé jelenlétében. Ahhoz, hogy a cefre sikeresen
erjedjen, megfeleld hémérsékleten, 15 és 18 °C kozott kell tartani. Célszerl az erjeszt6tartalyt

hémérdével felszerelni, hogy megkonnyitse az erjedési folyamat nyomon kdvetését.

Utasitasok a feladathoz

Toltse meg az erjesztétartalyt cefrével a hasznos térfogat kb. 85%-ig. Miutan az erjesztétartalyt,
és helyezze fel a kotyogot, amelybe tegyen vizet és néhany csepp kénsavat (H.SOs), hogy
megakadalyozza a cefre esetleges kulsé szennyez6dését az erjesztés soran. A kotyogd
segitségével megfigyelheti a buborékok képzddését, amelyek azt jelzik, hogy az alkoholos

erjedés sikeresen zajlik.
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4.16. Az erjedés mertékének meghatarozasa

A cefrében 1évd cukor erjedési fokat legegyszeribben az Oechsle-fokold segitségével lehet
meghatarozni. Az Oechsle- fokold a folyadék sdrlségaranyanak elvén mikodik. Ennek a
mérlegnek a skalajat az Oechsle-fok értékekkel abrazoljuk. Ezek 0-t6l 130-ig vannak osztva, és
a mért folyadék sUrliségét mutatjak, felulrdl lefelé haladva és forditva. Ez a mérleg az alkoholos

erjedés el6tt a cefre cukortartalmanak meghatarozasara is hasznalhato.

Utasitasok a feladathoz

Amikor az erjedés soran a buborékok eltlntek és mar nem latszanak, keverje meg jol a cefrét,
és slrl gézen szlrje at. A tiszta folyadékot ezutan Ontse egy Uveghengerbe (kb. 0,5 ).
Ovatosan engedje le az Oechsle- fokold a hengerbe, és figyelie meg, milyen mélyre sllyedt.
Minél mélyebbre stllyed a fokold, annal higabb a folyadék. Amikor a skala 6 és 12 °Oe kozotti

értéket mutat, a cefre erjedése befejezddott.

4.17. Leparlas

elvalasztasa a karos adalékanyagoktol. Ehhez el6szér el kell tavolitani a nemkivanatos karos
anyagokat, példaul az aldehideket, ecetsavésztereket, metil-alkoholt, magasabb rendd
alkoholokat és egyeéb szennyezddéseket, a desztillatum els6, kdzépsé es utolsd aramra tértend
szétvalasztasaval. Az elsd folyam tartalmazza a legtébb metil-alkoholt, és ha a finom leparlas
soran tul keveset tavolitanak el bel6le, a szesznek szuros szaga és nagyon szuros, kellemetlen
ize lesz, amitdl fogyaszthatatlanna valik a termék. Rendkivul fontos, hogy a finom vagy masodik
desztillacio a lehetd leglassabban menjen végbe. A leparldedény lassu hevitése lehetéve teszi,

hogy a legtébb aromas anyagot mar az elején kivonjuk a parlatbal.

Utasitasok a feladathoz

Allitsa ¢ssze a leparldt, és kezdje el a leparlas folyamatat. A parasitaskor a hitéberendezésben
meég nincs viz. Toltse meg a leparlot 75 liter vizzel, adjon hozza 2%-os citromsavat (2 kg/75 1), és
addig végezze a leparlast, amig nem kap tiszta folyadékot. Ezutan oblitse at a teljes berendezést

még egyszer tiszta vizzel.
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Elsé leparlas
El&szor keverje jOl Ossze a cefrét, és toltse meg az edényt a hasznos térfogat 80%-ig. A feltoltés

utan helyezze be a kupakot, és csatlakoztassa a hit6hoz vezetd csatlakozotomlbhoz. Toltse
meg a hitét csapvizzel, és inditsa el a f6zési folyamatot. A cefre fézésekor a hét egy raccsal
ellatott kor alaku gaz- vagy villanyégdével szabalyozhatjuk. A desztillaciés folyamat végrehajtasa
soran ellenérizze a sugar vastagsagat, amely lehetéleg a lehetd legvékonyabb legyen.
Ugyanakkor ellendrizze a hitéviz hdmérsékletét, amely nem haladhatja meg a 17 °C-ot. Az elsé
desztillaciot altalaban ugy végzik, hogy elészér a cefre fézésével nyers parlatot kapunk. Az ilyen
leparlasnal ne kuldonilnek el a frakciok, és altalaban akkor ér véget, amikor a szesz
alkoholtartalma 10 térfogatszazalékra csokken. Ennek méréséhez hasznaljon alkoholmérét.
Ontson kb. 0,5 | parlatot egy atlatszéd tivegpalackba, 6vatosan engedje bele az alkoholmérét, és

olvassa le az alkoholértéket.

Masodik leparlas

Toltse Ujra a leparldt desztillatummal, szereljen fel és készitsen elé mindent ugy, mint az elsé
leparlasnal, és kezdje meg a leparlast. Miutan az elsé aramlas lezajlott, altalaban 100 liter nyers
szeszbdl 1-1,5 liter metil-alkoholt kell eltavolitani. A metil-alkoholt ki kell dobni, és nem szabad
Ujra felhasznalni. A metil-alkohol levalasztasa utan a masodik folyam desztillacioja folytatodik. A
végsé parlat j6 mindsége erdekében a masodik parlat elvalasztasakor lassan kell heviteni, és az
aramlatot vékonyan és gyengén kell tartani. A parlat alkoholtartalma kezdetben 60-75
térfogatszazalék kozoétt mozog, és hosszu idén keresztul allandd. A desztillatumot végig zart

rozsdamentes acél- vagy Uvegtartalyban kell gydjteni.

4.18. A parlatok érlelése

A leparlas soran nyert gyimolcsparlatok kérulbelul 60-75 térfogatszazalék alkoholt tartalmaznak,
és ilyen formaban fogyasztasra nem alkalmasak. Magas alkoholtartalom mellett a fajta ize
elfedédik, és nem érvényesul eléggé. Legalabb négy-nyolc hétig kell alini hagyni, mielétt ihato
er6sséglre higitjuk. Ez alatt az id6 alatt a parlatok elveszitik kissé fanyar, csipds, nem
harmonikus izUket, az illat és az iz pedig jelentésen javul, enyhébbe, kerekebbe és

gyumolcsdsebbe valik.

Utasitasok a feladathoz

Ontse a parlatot egy tivegballonba, fedje le egy gézzel, és hagyja érlelédni kb. 8 hétig.
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4.19. A parlatok higitasa

Utasitasok a feladathoz

Az érett parlatot higitsa a kivant erdsségre. A higitashoz hasznaljon desztillalt vizet. A higitas

aranyat az alabbi egyenletekkel szamithatjuk ki:

P2 =((P1xJ1: J2)-P1
P2 = a higitashoz szUkséges hozzaadando viz
P1 = a higitando parlat mennyisége
J1 = a pérlat er6ssége % vol.-ban (térfogatszazalékban)

J2 = a palinka kivant er6ssége
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4.20. Szilard anyagok extrahalasa

A Soxhlet-készulékben egy forrd olddszer bevonja az anyagot, megolvasztja az oldott anyagot és
extrahalja azt. Az oldoszert az extrahaldban felmelegitjuk, a gézt egy vizh(ité segitségével
kondenzaljuk, igy a kondenzalt oldészer a szilard anyagra csepeg. Az extrakciés idd az anyagtol

és az olddszer tipusatol fugg.

Utasitasok a feladathoz
Allitsd 6ssze az extrakcios készuléket az abran lathatd médon. Helyezd a vizfiirdés fézépoharat
€s az elektromos égét a gdmblombik ala, és csatlakoztasd a hitdszekréenyt a vizellatashoz a

nyilakkal jelzett modon.

QE:
%

113



4.21. Orchidea extrahalasa

Utasitasok a feladathoz

Az orchideamintat egy elézdleg lemért zsirfelszivé szlrépapirral kibélelt mozsarban megtorjuk. A
megtort mintat a lemért szlrdpapirral egyutt lemérjuk, egy extrakcios csébe (~5 g), majd a
készulékbe helyezzik. Az extrahalot a forralokdvekkel egydtt lemérjuk, majd 6sszeszereljuk a
készuléket. Az extrahaldba annyi olddszert (etanolt) ontink tolcsér segitségével, hogy az
extraktor megteljen, az olddszer pedig atomlik a gémblombikba. Ezutan adjunk hozzg annyi
olddszert, hogy a lombik 3/4-€ig érjen. Kezdjuk lassan melegiteni elektromos fézélapon. Soha se
melegitsik gazégén, mert tlizveszélyes! A forrd olddszer 6sszegyllik az extrahaldban, és kivonja
a szilard anyagot. Az oldoszer felszivarog a feszitésig, és a feszitésen keresztll az extrakcios
lombikba aramlik. A folyamat 4-6 érat vesz igénybe. Az extrakcié soran figyeljuk meg az oldészer
keringését, jegyezzik fel az oldoszer aramlasi idejét, és szamitsuk ki az aramlasi sebességet egy
oOra alatt. Az extrakcio akkor all le, amikor az extrakcios tartaly megtelt oldoszerrel. Az olddszert
leparoljuk, és ha kis mennyiségl oldoszer marad, azt vizfurdében elparologtatjuk a
digesztoriumban. A kivont zsirt tartalmazo lombikot ezutan 1 6ran keresztul 105 °C-on szaritjuk,
lehdtjuk és megmeérjuk. Az adatokbdl az alabbi egyenlet segitségeével szamitsa ki a kivonat

tdmeghanyadat.

m(extraktum)
w=——"=-100%

m(minta)
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4.22. Folyadékok extrahalasa

A folyadék extrahalasakor egy folyékony alapanyagbdl egy komponenst vonunk ki. Azt a
nyersanyagot extrahaljuk, amely a felhasznalt olddszerben oldddik fel. Az elvalaszté télcsérben a

kivant anyagot az oldoszerrel kivonjuk a folyadékbal.

Utasitasok a feladathoz
Szerelje 6ssze az extrahald készuléket az abran lathatd mdédon. Az elvalasztd tolcsért rogzitse

megfeleléen az allvanyhoz!

e

1]
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4 23. Tea extrahalasa

Utasitasok a feladathoz

Mérjen le 2 g teamintat, és 200 ml vizben 30 percig lassan f6zze. A f6zés utan szlrje a teat
redds szUrbpapiron keresztul egy elvalasztd télcsérbe. Adjunk hozza tovabbi 50 ml oldoszert
(kloroform), és 10-15 percig razzuk a vizes kivonatot. A razast kévetéen hagyja, hogy a rétegek
elvélianak egymastél, és az alsé réteget oOntse egy mérlegelt, forralokdves desztillald
gdomblombikba. Adjunk 25 ml olddszert az elvalasztotdlcsérbe, és ismételjuk meg az eljarast.
Adjunk hozza ismét 25 ml oldoszert, és ismételjlk meg az eljarast még egyszer. Készitse eld
kalon a desztillald készuléket, csatlakoztassa a desztillald gémblombikot a mintaval és az
oldészerrel, és Ovatosan desztillalja az oldoszert. A desztillalo lombikot a kivonattal egyutt 105
°C-os szaritbkemencében allandd tdmeglre szaritjuk, és lemérjik. Szamitsa ki a szerves
olddszert tartalmazo kivonat témeget! Az elvalasztétolcsérbdl a szerves oldoszeres extrakcio
befejezése utan pipettdzzon 50 ml vizes kivonatot a mérlegelt parologtatoba, és parolja be a
tartalmat szarazra. Mérjuk le a parologtatot a kivonattal egyutt. Szamitsa ki a vizes kivonat

tdmegét a teljes mintahoz (200 ml tea) viszonyitva!
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