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MEZOGAZDASAGBAN HASZNALATOS GEPELEMEK

MEGISMERESE

ESETFELVETES - MUNKAHELYZET

A mezbgazdasagi munkavégzés soran szinte minden teriileten a gépek végzik-a munka
nehezét. Vannak univerzalis, és specidlis gépek, amelyek . alkalmasak ~a._ kulonféle
munkaml(iveletek elvégzésére. A gépek a munkavégzés soran hasznalédnak, esetleg
tulterhel6dnek és ennek kovetkeztében meghibasodnak.

A meghibasoddasok jellegzetes terilete a kotégépelemek tonkremenetele.

A kilonb6z6 gépelemek nagymennyiségben beépitésre keriilnek a mezdgazdasagi er6-, és
munkagépekbe is.

A gépelemek nagy csaladjabol a kot6gépelemek fajtaival, és ezek szerelésével, valamint a
kotések létesitésével ismerkediink meg.

SZAKMAI INFORMACIOTARTALOM

A gépeket, géprészeket kisebb egységekbdl, elemekbdl épithetjiik fel. Ezeket az elemeket,
egységeket osszefoglalé néven gépelemeknek nevezziik.

A gépelemeket kiilonb6z6 szempontok alapjan csoportositani lehet, itt most a feladatuk
szerinti csoportositast tanulmdanyozhatjuk. Egyébként ez a leggyakrabban alkalmazott
csoportositas.

Gépelemek
o Csapagyak, L
Kotégépelemek Tengelyek, csapok p, 9 i Tomitések
csapagyazasok
- zaréfedelek tomitései,
- oldhaté kotések - forgo tengelyek, - siklécsapagyak, zarotedelek tomitesel
L raes J . pers . - mozgd alkatrészek
- nem oldhato kotések, - allé tengelyek - gordiilécsapagyak o
tomitései
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Gépel

emek

Folyadékok és gazok

Tengelykapcsolék Rugok tarolasat, szallitasat végzd Hajtasok
gépelemek
- merev,
- csavarrugok, - szijhajtasok,
- mozgékony, - csovek,
- lemezrugok, - fogaskerékhajtas,
- rugalmas, - cs6kotések,
- spiralrugék, = lanchajtas,
- hajlékony, - csOszerelvények
- torzids rugoék - csigahajtas
- oldhato
Gépelemek
Mozgést stalakito
,ozgas atalakito Fékek
gépelemek
- mechanizmusok, 3
- szalagfék,
- szakaszos 3
i - dobfék,
mozgatok,
- tarcsafék

- szakaszos gatlok

KOTOGEPELEMEK

A kotés létrehozhato:

Anyagzard kotéssel, amikor az alkatrészeket oldhatatlan médon egymashoz rogzitve épitjiik
O0ssze (hegesztés, forrasztds, ragasztas).

Er6zaro kotéssel, amikor az egymassal osszeépitett elemek kozott létrejové surlédasi erék
teszik lehet6vé az oldhatoé kapcsolatot (kupos kotés, ékkotés, szilard illesztés(i kotések,

stb.).

Alakzaré kotéssel, amikor az elemek kozotti terhelés atadast és a kotést az elemek alakja

teszi lehetévé (reteszkotés, csapszegkotés, bordas kotés, rogzitd gydris kotés, stb.).
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1. Oldhaté kotések

A kotéseket oldhaténak nevezziik, ha roncsolas nélkil tudjuk szétvalasztani az elemeket, és
a kotéelemek Gjbél felhasznalhatdk a kotés létesitéséhez.

llyen kotések:

- csavarkotés,

- ék-, retesz- és bordastengely kotés,
- szeg és csapszeg kotés,

- kupos kotés.

1.1. Csavarkotés
Csavarmenetek fajtai:

- élesmenet, (kotécsavaroknal)
e métermenet (milliméterben vannak megadva a méretei)
e Whitworth-menet (angol hiivelykben adjak meg a méreteit, 1" = 25,4 mm),
leginkabb a csémeneteknél hasznalatos
- trapézmenet, (mozgdasatvitelre)
- flrészmenet, (mozgdasatvitelre nagy erék esetén)

- zsinérmenet. (korrézidveszélyes helyeken)
Elesmenet Zsmormenet

Kdatdczavarokhoz
hasznaljak, a
nagyobb surlodas
miatt az egyenld
szarn haromszig
profilt
alkalmaznak.

Szennyezodesre
érzéketlen. vasuti
kocsik Osszekap-
csolasahoz,
csoszerelvényekhez
hasznaljak.

Mozgato
csavarokhoz
hasznaljak.
lehetnek egy
vagy két
bekezdéstiek.

1. dbra Csavarmenetek kialakitasai

Az egyik leggyakrabban alkalmazott oldhaté kotési eljards. Nagyon valtozatos formdaban
jelenhetnek meg. Szabvanyositva vannak, ezért nem kell "kitalalni" a méreteket, hanem csak
ki kell valasztani az adott feladathoz sziikséges kialakitadsu és méretli csavarokat,
csavaranyakat. Hatlapfejd csavaranyak valasztékat az MSZ EN 24032 szabvany tartalmazza.
Hatlapfeji csavarok valasztékat az MSZ EN 24014 szabvany tartalmazza.
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ll - Hatlapfeji csavar [I 3 [ }

Hengeresfejii Felgdmbfeji
i ll ............... Belsd kulcsnyilasu
csavar
Aszok- vagy \ _
thcsavar Siillyesztett fejd Lencsefejli

2. dbra Csavarok kialakitdsai

Filles (szarnyas) anya

Hatlapfeji anya Koronas anya Jobbmenet Balmenet

3. abra Csavaranydk kialakitasai

Csavarmenet jellemzé6i, dbrazolasuk, méretmegadasuk

© <':j Menetemelkedés
X
Menetatmérd
+ =) Men —> o
< <:] Menetszelvény “ [::> >
e 30
3__ - J NE
"1 -
. 9, ‘
&~ b= bl ~+
SRR LY - s
-? 77 MR
3x 45° g B3
48 40 36
14020,1 _

4. dbra Menetes csap €s furat dbrdzoldsa, méeéretmegaddsa
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Balmenetes csavarok jel6lése

Balmenetes csavarokat viszonylag ritkan hasznalunk, de el6fordulnak a mez6gazdasagi
munkak soran is. Feszitécsavaroknal az egyik anyanak és orsénak balmenetiinek kell lennie.
A balmenet jel6lése az alabbiak szerint torténik:

-  M10 LH (Left Hand) (normal menetemelkedési)
- M24x1,5LH (finom menetemelkedés)

A csavarfejen és a csavaranyan hornyokat alakitanak ki, ezzel figyelmeztetve a
balmenetre.

5. dbra Balmenetes csavar és csavaranya jelolése
Csavarbiztositasok
A csavarkotések az igénybevételek hatasara meglazulhatnak, amelyek rendellenes mikodést,

illetve id6vel balesetveszélyt is okozhatnak. Ennek megel6zésére kiillonféle megoldasok
alakultak ki a csavaranya lazulasanak megel6zésére.

T

6. dbra Csavarbiztositdsi modok
(a, lemezes, b, huzalos, c, csavaranya mdanyag gytird betéttel)
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o

7. dbra Csavaranya mdanyag gytrd betéttel

Csavarok szilardsagi tulajdonsagai

A kilénb6z6 igénybevétell helyekre mas teherbirdsu csavarokat kell alkalmazni. Ennek
megfeleléen az alabbi tablazatbdl valaszthatunk.

E-ml-ud-ﬂgl l'.‘!;llpﬂl'i‘ ' ‘32|k|tn;2|]'1|-:E.1g Fuhluhltal Szakadasi n';ul'n

MPFa _ MPFa o
16 M) L5 25
4.6 41 ' 240 ' 22
4.8 40 ' 320 ' 14
5.6 S i i 20
5.8 500 ' 400 10
0.8 B M) 480 18
5.8 R n4 12
1.4 LU ' 9 4
12.9 1200 ' LO84 ' 8
14.9 1400 ' 1260 ' 7

xy  “Piox P oxy

8. dbra Csavarok szildrdsdgi tulajdonsdgar

A csavarkotéssel ketté vagy tobb anyagot tudunk o6sszefogni. Leggyakoribb az atmend
csavarokkal torténé rogzités, de uUgy is Osszekothetiink alkatrészeket, hogy a csavarorso
menetét az egyik anyagba furt menetbe illessziik, illetve csavarozzuk be.
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9. dbra Csavarkotések kialakitdsai
a) dtmenad csavar, b)alapcsavar, ¢) kalapdcsfeju csavar, d) feszité anya, e) dszokcsavar,
f) tdvolsdgtarto csavar, g) tdvolsdgtarto csavar csodarabbal, h) merdleges erével deformalt
csavar, ) csavar védelme tehermentesito csovel, j) hollandi anya

A kotések szereléséhez hasznalhatd szerszamok

10. dbra Csillag-villds kulcs

7
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11. dbra Dugokulcs készlet

1.2. Ekkotés

A mezdgazdasdgi gépeken tobb helyen is taldlkozhatunk  olyan hajtdsokkal, ahol a
tengelyekre a szijtarcsakat és az agyakat ékkotéssel rogzitik. Régebbi évjaratu betakarito
gépeken sok ilyen kialakitas talalhato.

Az ék egy hasab alaklu gépelem, egyik lapja kis mértékben (1:100) lejtés. Az éket, ha beltjik
a tengely és az agy kozé kialakitott ‘ékhoronyba, akkor megfesziil és létrejon az onzard
ékkotés.

A fészkes ékek nagy nyomatékokat képesek atvinni. Akkor alkalmazhaté, ha az agy mindkét
oldalarél tudjuk szerelni,dmert be és kittéséhez helyre van sziikség. Ha a szerelésre csak
egyik oldalon van lehetéség, akkor orros éket hasznalunk.

kiutes

AN

betités e

D
7

12. dbra Orros ékkotés
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A nyerges ék csak kis terhelésnél haszndlhatd, viszont a tengelyen nem kell hornyot
létrehozni, igy az nincs gyengitve.

A lapos ék szintén kis terhelésnél alkalmazhatdé. Ennél az éknél a tengelyt laposra
koszorulik. Ez nem gyengiti annyira a tengelyt mint a horony. Az egyoldalud szerelés
lehetdségét itt is az orros valtozat biztositja.

Az ékkotés elénye, hogy egyszerlien bonthato és az ék feszitéereje nem csak az elfordulas
ellen biztosit, hanem megakadalyozza a tengelyirdnyl elmozdulast is.

Hatranya, hogy a fellép6 feszit6er6k hatasara eltorzul az egytengelyliség ‘és excentrikus
futas keletkezik a tengely és a rajta elhelyezett tarcsa kozott.

Az ékek méretei valamint a hornyok méretei is szabvanyositva vannak.

1.3. Reteszkotés

A retesz annyiban kilonbozik az éktél, hogy nincs lejtése, azaz az also és felsé lapja
parhuzamos, de az agy fel6li oldala nem érintkezik az aggyal. A retesz tehat feszité hatast
nem fejt ki. A reteszeket csak hornyos formaban lehet haszndlni. A retesz az oldalfeliiletével
viszi 4t a nyomatékot a tengelyrél a tdrcsara, tengelyiranyba (axialisan) elmozdulhat, a
rogzitésérél vagy vallal és csavarral vagy kupos tengelyvéggel gondoskodunk. Olyan
helyeken alkalmazzak ahol az ék a felsorolt hatranyai miatt nem felel meg.

A reteszek méretei valamint a hornyok méretei is szabvanyositva vannak.

retesz

—agy

tengely

13. dbra Reteszkotés
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Sikléreteszt akkor haszndlunk, ha az agynak a tengelyen el kell mozdulni (sebességvaltok
fogaskerekei). Az er6hatasok kiegyenlitése végett egymassal szemben helyezzik el a
sikloreteszeket. A fészekben a sikléreteszt egy vagy két csavarral rogzitjik, hogy ki ne
essen. A retesz kdozepén alakitjuk ki a kiemelé menetet.

14. dbra Sikloretesz

Az ives reteszt altalaban a tengelyvégeken szoktak alkalmazni, ahol a tengelyvég kupos
kialakitasu. El6nye az egyszer( gyartas, hatranya a-tengely nagyfoku gyengitése.

D

e

e

15. dbra Kupos kotés ives retesszel

1.4. Bordastengely

Ha nagy nyomatékot kell atvinni, és a terhelést a reteszk6tés mar nem tudja elviselni akkor
alkalmazzuk a bordastengelyt. A tengely és az agy is bordazott (a tengely és az agy
anyagdaban vannak kialakitva egymas mellett a ,siklé reteszek”). El6szeretettel hasznaljak a

sebességvaltokban és a teljesitmény-leadd tengelyeken.

10
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16. dabra Borddstengely
a) borddstengely és agy metszete, b) belsé vezetés, c¢) kiilso vezetés, d) oldalvezetés

1.5. Szeg és csapszeg kotés

Gépalkatrészek relativ helyzetének biztositasara alkalmasak. Szerepik szerint lehetnek:
- csapszegek (hengeresek),

- helyzetbiztosité szegek (hengeres és kupos),

- hasitott helyzetbiztosité szegek (hengeres és klpos).

Csapszeget akkor hasznalunk, ha biztositani ‘kell az “alkatrészek elmozdulasat.
A csapszegek: rudazatok, gorgdék, hevederek csuklés kotéseinél haszndlhatok.
Késziilnek sima hengeres—, menetes-, kisfejli- és fejes kivitelben.

aQ b C d

17. dbra Csapszegek
a - sima hengeres, b - menetes, ¢ - kisfeju, d - fejes

Igénybevételiik: nyiras és feliileti nyomas.

11
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SAS5ZCE

18. dbra Csapszegkdtés

A hasitott szegeket rogzitésre és illesztésre is haszndlhatjuk. A szegen sajtolassal 120°-o0s
eltoldssal harom hornyot alakitunk ki. Sajtolaskor az anyagkidudorodik, ez biztositja majd a
kotést. El6nye, hogy biztos kotést ad, mindig a furat kdzéppontjdban helyezkedik el,
tobbszor felhasznalhato.

" m R

19. dbra Hasitott helyzetbiztosito szegek

1.6. Kupos kotés

Az erézaro tengelykotések kozé tartozik. A felfekvé fellileteken a raszorité eré hatasara
nyomas keletkezik, amely surlédast hoz létre és megakaddlyozza az alkatrészek
tengelyiranyl elmozdulasat, ill. elfordulasat.

12
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20. dbra Kupos kotés

2. Nem oldhato6 kotések

Az oldas csak roncsoldssal valésithaté meg, és a koétéelem Ujbéli felhaszndlasra nem
alkalmas.

llyen kotések:

- szegecskotés,

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

2.1. Szegecskotés

A kotés eléallitasi maédjatél fliggéen erdzard vagy alakzaré kotés alakithato ki. Er6zaro kotés
alakithaté ki melegszegecseléssel, amelyet kazanok, hidak, acélszerkezetek gyartasanal
alkalmaznak. Hidegen torténé szegecselésnél alakzaré kotés alakul ki, hasonléan mint a
csapszeg vagy. szegkotésnél.

A szegecsszarakat nyir6 fesziiltség terheli.

A hegesztés térhoditasaval egyre inkdbb hattérbe szorulnak.

Szegecskotéssel leggyakrabban lemeztdrgyakat vagy idomacélokat kotink &ssze. Ott
alkalmazzuk, ahol hegesztési munka nem végezhetd, vagy nem célszerli azt a kotést
haszndlni.

A szegecseket altalaban a fej kialakitasardl nevezik el, a fej formdja pedig a felhasznalas
teriiletétdl figg. Jellemzd méreteik az atmérd (d) és a szegecsszar hossza (l).

13
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Felgdmbitejl Silllyesztett  Lencsefejli (Csdszegecs
fejii

21. dbra Szegecsfajtak

Szegecskotés kialakitasa

A kotések atlapolt, vagy hevederes kialakitassal késziilhetnek.

.. T
: W ; ol L ok
o . — —— S e |
] : |
__®_-- [ I. | "@' : ) i |
F I';I | i : ||
1 | 1

-1 ( | ||-o-i-e | )
e i) {ll-ei-o| |
- | [ Ly - I |

— L® il . —_—1 R o o

22:dbra Atlapolt és hevederes szegecskotés
Az atlapolt ‘kotést kisebb igénybevételli helyen hasznaljak. Mindkét kotésnél a szegecsek
egy-, két-illetve.hdrom sorban helyezkedhetnek el.

Az 6sszeerdsitésre szant lemezdarabokat kifurjuk, a szegecset a furatba helyezziik, a fejet
aldtamasztjuk utana a lemezeket egymadsra hulzatjuk egy un. szegecshuzéval, majd a kidllé
szarrészt lekalapdljuk. A zaréfej végsé alakjat szegecsfejez6 szerszammal alakitjuk ki.

A kisebb szegecsek (8mm szegecsdtmérdig) zarédfejét hidegen, azon feliil pedig izzitott
allapotban alakitjak ki.

14
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Kalapac 5 Fejez

\ // Szegecsszar

1 __Zarofej

/£ \\ L
.\

Gyam

23. dbra Szegecskotés készitése

2.2. Ragasztas

A ragasztas el6nye, hogy kiilonféle anyagok ragaszthatok 6ssze. Az elsé dmledékragaszté a
pecsétviasz lehetett, melyet fontos dokumentumok  lezarasara hasznaltak, az
Osszeragasztott anyagok pedig allati bérok, novényi levelek és papirusz. Az igazi
fellendiilést a ragasztéanyagok hasznalataban a szintetikus anyagok megjelenése, ill. azok
ragasztasban valo alkalmazasa jelentette.

A ragasztas egyszerl kivitelezhetésége és.gazdasagossaga révén az élet szinte minden
teriiletén tért hodit és egyre népszeribb.

A feliiletek kozé vékony ragasztoréteget visziink, amely adhéziés kotést biztosit.

A ragasztds folyamata tobb Iépésre bonthat6. Elsé az illesztend6 fellletek megfeleld
el6készitése és a ragasztdoanyag felhordasa. Mdsodik részfolyamat az illesztés, mely az
0sszekotni kivant ‘anyagok fellleteinek egymasra helyezése a haszndlati utasitds vagy
technoldgiai leiras betartasdval. Végil a szilarditds, mely soran a ragaszt6 szilard
halmazallapotba kerl.

? N ? L y )

24. dbra Ragasztott kotések kialakitdsar

A ragasztds pontos technoldgiajat a ragasztohoz kell igazitani.

15
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2.3. Forrasztas

A forrasztott kotéseket fémbdl készilt alkatrészek kotésére hasznaljuk.

A szilard alkatrészeket egy alacsonyabb olvadaspontd masik fémmel kotjik 6ssze. A kotés
lehet diffazidés és adhézids.

A forrasz anyagatol és olvadasi hémérsékletétél fliggéen két f6 csoportot kiilonboztetliink
meg:

- Keményforrasz: t > 450 C° , forrasz anyaga réz alapu Otvozet, folyasztdszer

legtobbszor borax alapu.
- Lagyforrasz: t < 450 C° forrasz anyaga o6n tartalmu otvozet, folyasztdészer gyanta

alapu.

Ellenallashuzal /fiites/

orrasztocsucs /rez. kiilonleges Gtvozet/

=

25. dbra Elektromos forrasztopaka ldgyforrasztishoz

A forrasztas el6tt az anyagot elé kell késziteni, zsirtalanitani, oxidmentesiteni. Nagyobb
méretli alkatrészeknél a forrasztas helyét elé kell melegiteni. Az igy elGkészitett feliiletre
folyasztdszert és forraszanyagot juttatunk, és egy munkamdveletben forrasztunk.

7//;’/;5"//%
fx’/f/’///m\ RS

RRRSRRERRES
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26. dbra Atlapolt, hevederes, kapcsos forrasztott kotések
A forrasztott kotések szilardsaga nem vetekedhet a hegesztett kotések szilardsagaval,
altalaban statikus és kis igénybevételre alkalmasak.
2.4. Hegesztés

Hegesztés meghatarozasa:

Munkadarabok egyesitése hével, nyomassal vagy mindkettével, amelynek soran az anyagok
természetének megfelel6 fémes kapcsolata jon létre, (kohézids kotés) illetve a termikus
vagas és darabolas.

Hegeszthetdség:

A hegeszthet6ség olyan komplex tulajdonsdg, amely a hegesztési technolégiatél figgo
alkalmassagot mutatja fémes kotés létesitésére.

A kulonféle anyagok hegesztése ma mar lehetséges=megfeleld feltételek betartasaval.
A hegesztési eljarasok csoportositasa technolégia szerint:
ivhegesztések

- Bevont elektrédas

- Fogyodelektrddas, semleges véddégazos

- Fogyodelektrédas, aktiv.védégazos

- Wolframelektrodas; semleges védégazos

Gazhegesztés
Egyéb dmleszt6 hegesztések

- Fedettivi

- Plazmaiv hegesztés
=._Elektronsugaras

- Lézer hegesztés

Ellenallas hegesztd eljarasok
Egyéb sajtolé hegesztd eljarasok

Varrat jellemzdi:
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Varratd udor\

N, B )
", \'\- b 13
N R = 3
\ , T
\\ . %, S e

-, K R

4
&

Varratgyok |

Tobbsoros varrat

27. dbra Varrat felépitése

T-kétés kétés Sarokkotes ket
kétoldali sarokvarrattal
sarokvarrattal
= 241,300
ad [} 300 ~
~ a6\ 500
Atlapolt kétés | K
sarokvarrattal ‘

28. dbra Sarokvarrat kialakitdsok
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10%,/1000

Egyoldali V-varrat Egyoldali 1/2 V-varrat
I
X-varrat I-varrat

29. dbra Tompavarrat kialakitdsok

Lemezek és csovek hegesztési helyzetei
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30. dbra Hegesztési poziciok
a) vizszintes, b) hardnt-vizszintes, ¢) hardnt, d) hardnt fejfeletti, e) fejfeletti,
) fliggolegesen felfelé, g) fliggdlegesen lefelé

A felsorolt eljarasok kozil néggyel ismerkediink meg kozelebbrdl, mert a gyakorlatban ezek
a meghatarozodak.

2.4.1. Gazhegesztés (langhegesztés) (311)

A hegesztéshez sziikséges hét éghetd gaz és oxigén keverékének elégetésével

nyerik.

- Az éghet6 gaz leggyakrabban az acetilén (C2H2), palackban tarolva, acetonbanoldva.
Ritkdbban foldgazt, propant, butant - ezek hételjesitménye kisebb -'is-haszndlnak.

- Alang hémérséklete kb. 3200 °C, ett6l olvad meg a hozaganyag és-a munkadarab.

- Oxigén: szintén palackban taroljadk, nagy nyomason.

- Hegesztépdlca: a hegesztendd fém anyaganak megfelelé.

- Folyésitészer: dontottvas, szines- és konnylfémek hegesztéséhez sziikséges.

31. dbra Gdzhegesztd berendezés felépitése

Hegeszt6pisztoly:

Leggyakrabban injektoros kialakitasu.
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1=- 1!

Hollandi anya~  Nyoméfivéka ) Tomlbcsatlakozs

&y :
zf ~ Bgéfej EghetGgaz szelep
) Egﬁszﬁr

Keversfivoka— | _,/|

; | Markolat

32. dbra Injektoros hegeszto pisztoly kialakitdsa

A hegesztés végrehajtasa kétféleképpen torténhet:

35°...45°

_,_
A—A—

T vl :
127 % % -~
A hegesztd talppontja +
-Hegfilirds _Kulcslyuk:”

I varrat I varrat nyflds"  V varrat
a) b)

33. dbra Hegesztopisztoly és hegesztopdlca helyzete, valamint mozgdsa

a) balrahegesztés, b) jobbrahegesztés

Alkalmazasi teriiletei: vékonylemezekhez, el6melegitésekhez, villamos drammal nem ellatott
helyeken, keményforrasztashoz.

2.4.2. Bevont elektrodas kézi ivhegesztés (111)

Aramforras:
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- egyen- vagy valtéfesziltségu
Polaritas:

- egyenes (elektréda a negativ sarokhoz kotve)
- forditott (elektréda a pozitiv sarokhoz kotve)

iv keltés:

- elektréda és a munkadarab k6zott koppintassal vagy hazassal.

o

maghuzal

elektrodabevonat

megdermedt salak

olvadt
bevonatbsl salak
képzédé gazoly

cseppatmenet

J \ .
munkadarab hegesztsiv olvadt fé"""“"dﬁ‘l
megdermedt varrat

34. dbra Cseppdtmenet bevont elektrodds ivhegesztésnél

Bevonatos
elektroda

| J Testkabel

Aramforras || - /
= = i +
~ [

N /!
Munkakabel Munkadarab

Elektroda fogo

35. dbra Bevont elektrodds ivhegesztés vazlata
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Elektroda:

- a hegesztendd anyagtél fiigg6en lehet acél, réz, aluminium, stb.
- huzalméretek: @ 2...5 mm; L 250...450 mm
- bevonat: ivstabilizalé, védégaz- és salakképzd, 6tvoz6 anyagokat tartalmaz.

Salak:
- a bevonatbdl és a huzalbdl keletkezik,
- védi a varrat feliletét.
A bevonat Az elektroda leolvadasi jellemzdi
tipusa f6 alkotoi
A, savas Vas-oxid, Vaslag bevonattal finomcseppes anyagatvitelt, lapos,
ferromangan sima varratot eredményez. Korlatozottan alkalmas kény-
szerhelyzetii hegesziésre, a vamral hajlamos a melegre-
pedésre.

C, celluldz Celluldz, szerves | Kilonosen alkalmas flggdleges helyzetben fellirdl le-

éghetd anyag | felé hegesziésre. )

R, rutilos Rutil Nagyobb cseppekben olvad le, alkalmas vékony leme-
zek hegesziésére minden helyzetben, kivéve filgadlege-

A sen feliird lefele.

RR, rutilos vastag" Rutil Kivald ivgyojtas: tulajdonsag, finoman pikkelyezett,

(R \ I egyenletes varratfellilet jellemzi. o

RC, rutil-celluloz Rutil, cellulbz Alkalmas flggdleges helyzelben fellirdl lefelé hegesz-
tésre.

RA, rutil-savas Rutil, vas-oxid | Foleg vastag bevonatd elekirodak, alkalmasak minden
hegesziési helyzetben, kivéve fiiggdleges feliilrdl lefelé
hegesztés.

RE, rutil-bézikus Rutil, bazikus alko- | Elsfsorban vastag bevonatl elextrodak kedvezd mec-

fok hanikai tulajdonsaggal. Alkalmazhatd minden hegesztesi
helyzetben, kivéve fliggdlegesen felilrdl lefelé.

B, bazikus' Alkalifoldfém-kar- | A varrat (tomunkaja nagyobb, a repedéssel szembeni

bonat, rutil ésivagy | ellenallasa kedvezdbb, mint mas bevonati elekirodake.
kvarc Alkaimas fuggdleges felildl lefelé hegesziésen kivil
minden hegesztési helyzetben.

36. dbra Bevonat tipusok és jellemzoik

Bevont elektrédas ivhegesztés eszkozei:

- Hegeszt6é aramforras
e Transzformator,
e Hegeszté generator,
e Egyeniranyitos gép,
e Inverteres hegesztégép.
- Hegesztékabelek:
e Aramforras—elektroda kozott
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Aramforras-munkadarab kozott

- Elektréda fogé

- RoOgzit6 eszkdzok a hegesztendd lemezek helyzetben tartasara

burkolat

 transzformator

~ kabel

/7 elektroda-
' fogo

— mdb fogé

37. dbra Hegeszto dramforrds felépitése

Alkalmazasi teriilete: mindenféle hegesztési munkara alkalmas, mivel az elektréda valaszték
nagyon bdséges. Pozicié hegesztésre szintén megfelel6. Vékony lemezekhez nem ajanlott.

2.4.3. Fogyoelektrodas, védégazos ivhegesztés
- Fogyodelektrédas, semleges véddgazos ivhegesztés 131

Az elektroda dobrdl lecsévélt, egyenletesen el6tolt huzal, amely folyamatosan
olvad le.

Egyenaramu aramforrassal, forditott polaritassal hegesztenek leggyakrabban.
A varrat védelmét a huzal-mellett kiaramlé semleges gaz (argon, hélium) latja
el.

Minden..fém hegesztheté6 ezzel az eljardssal, de ara miatt els6ésorban
korr6ziodllo acélokat, nikkelt és oOtvozeteit, szines- és konnylfémeket
hegesztenek.

Els6sorban nagy beolvadasi mélységli tolté és takaré rétegek készitésére
javasolt.

Hozaganyag: dobra csévélt, 0,6...3,2 mm-es huzal

Eszkozok: aramforras, pisztoly, huzalel6told, gaz adagolé

- Fogyoelektrédas, aktiv védégazos ivhegesztés 135

Elrendezése hasonl6 a semleges védbégazos fogyoelektrédas ivhegesztéshez.
Elsésorban otvozetlen acélok nagy tomegli hegesztésére haszndljak az
olcsésaga miatt.

Védoégaz:

o széndioxid,

o gazkeverékek (argon, oxigén és széndioxid)

Huzalelektréda:

o tdmor vagy toltott kiviteld 0,8...2,4 mm atmérdju huzal,
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o az acél alapanyagu huzal Si és Mn 6tvozéket is tartalmaz, hogy az 6tvozé
kiégést potoljak,
o felilete rézzel van bevonva.

A két eljarasvaltozat gépi berendezései megegyeznek, eltérés a véd6gdz mindségében,
valamint az alkalmazasi teriletiikben van.

Hegesztpisztoly -

VédGghz

Aramétads Hiit6viz ki-
J és bevezetés
= Huzalelektr6da
1 Vezérls-

A és dgramkdbel
“fv  Aram-visszavezet6 kibel

38. abra Fogyoelektrodds, védogazos ivhegesztés vdzlata

2.4.4. Wolframelektrédas, semleges védégazos ivhegesztés

Az AWI olyan hegeszté eljaras, amelyben az egyesitendd fémeket egy nem olvadé Wolfram
elektrod és az alapanyagok kozott nemesgazban égdé ivvel hevitjik. A hegesztéshez pdlca
vagy. huzal hozaganyagot haszndlnak, de a hegesztés hozaganyag nélkil is végezhetd. A
nemesgazban fenntartott W iv stabil, jol szabdlyozhatd, az eljardsndl alig van frocskolés és
flstképzddés.

A volfram elvileg nem olvad meg.

Az eljarassal minden anyag hegeszthetd, alkalmas koté és felrakd,- tovabba ivpont
hegesztésre is. Az iparban széles korben alkalmazzak, els6sorban erGsen 6tvozott
acélok, szines- és konnylifémek hegesztésére.

Otvozetlen és gyengén 6tvozott acéloknal nem gazdasagos, de gydkhegesztésre ill.
kilonleges esetekben alkalmazzak.

Jellemzé az eljarasra a stabilitas, a nagy tisztasdg, j6 minGség, de a termelékenység
nem nagy. A szines és konnylifémek elsédleges hegesztési eljarasa.
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i
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Hrglteﬂﬁltﬁ-kapcsulﬁ
"‘-\ Pisztolykapcsolo

\ o\ HUViZ Higviz  Vedbgar-
| visszavezeles  yoioie kapcsold
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e
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Markolat
A~ Gazfiuoka
Volframelekirada

40. dbra AWI pisztoly szerkezeti kialakitdsa
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41. dbra AWI hegesztés menete

s

A hegesztés munka- és kornyezetvédelmi eléirasai:

A hegesztés veszélyes mivelet, ezért csak a Hegesztés Biztonsdgi Szabdlyzatanak
folyamatos betartasa mellett lehet végezni.
A hegeszté védelme aramiutés, flst, sugarzas, hé, zaj ellen.
A hegesztés kornyezetének védelme tliz és robbanas, valamint kérnyezet szennyezés
ellen.
Védbeszkozok:

e Személyi (véd6ruha, pajzs, sisak, kesztyd, kotény, ...stb.)

e Munkahelyi (¢ghet6 anyagok takarasa, véd6burkolatok, ...stb.)
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TANULASIRANYITO

1. Tanulmanyozza az aldbbi tankdnyvi részletet: Gerber Gabor: Mez6gazdasagi gépészeti és
épitészeti ismeretek (2002), 22-37. oldal. Aki részletesebb informacidkat szeretne gydjteni a
betakarité gépekrdl az olvassa el EI6 Zoltan - Ocské Gyula: Gépelemek (2008) tankényvének
a 6-72 oldal tartalmat!

Az el6z6ekben ismertetett kotéstechnoldgidk, illetve a tankonyvben olvasott ismeretek
alapjan végezze el a kdvetkez6 feladatokat, adjon valaszt a kovetkezé kérdésekre!

- Sorolja fel, hogy milyen megoldasokat alkalmaznak a gépelemek 6sszekotésére!

2. Tanulmanyozza a szaktanara altal adott (iskolaban taldlhaté) bemutaté darabokat a
kulénféle kotési médokrdl! Adjon valaszt a kovetkezd kérdésekre!

- Milyen oldhaté kotésekkel talalkozott a bemutatd darabok k6zott?
- Melyek az alakzaré kotések a bemutatd.darabok kézott?

3. Figyelje szakoktatéja bemutatéjat és magyarazatat!

- Az oldhaté gépelemek szereléstechnikajat, szerszamait figyelje meg. Készitsen
vazlatot az adott gépelemekrdl!

- A nem oldhaté gépelemek kotéstechnikajat, szerszamait figyelje meg. Készitsen
vazlatot az adott kotésrél.

- rja le, esetleg készitsen fotét a gépmdihelyben, illetve kdrnyezetében a kiilonféle
koté gépelemekrél, kotésekrol!

4. Szakoktatdja utasitasa alapjan tanulétarsaival (kis csoportban) vagy 6nalléan végezze el a
kovetkezé feladatokat.

- Gyakorolja 'az oldhaté gépelemek (csavarkotések, reteszkotések, bordas kotések,
stb.) szereléstechnikajat, szerszamainak biztonsagos hasznalatat.

- Gyakorolja a nem oldhaté gépelemek (szegecselés, forrasztas, ragasztas)
szereléstechnikajat, szerszamainak biztonsagos hasznalatat.
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| 1. feladat

irja le a gépelemek csoportositdsat a feladatuk szerint. Csak a fécsoportokat jelenitse meg.

2. feladat

Egészitse ki az aldbbi mondatokat!

A kotéseket oldhaténak nevezzilk, ‘ha ... nélkil tudjuk szétvalasztani az
elemeket, és a kotéelemek .........0.. felhasznalhatok a kotés létesitéséhez.

Ha nagy nyomatékot kell atvinni, és-a.terhelést a reteszkotés mar nem tudja elviselni akkor
alkalmazzuk a ...............0

A szegecsszarakat .............% fesziltség terheli.
A hegesztés a munkadarabok egyesitése ............ ) e vagy mindkettével,
amelynek soran az anyagok természetének megfelelé ............ kapcsolat jon létre.

3. feladat

Rajzoljon le legalabb négyféle szegecsformat!
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| 4. feladat

Sorolja fel a leggyakrabban alkalmazott hegesztési eljarasokat!

5. feladat

Az abran lévé hegesztési poziciokbdl irja le az elnevezését a "b", "d", "f" betlikkel jelolteknek!

30



MEZOGAZDASAGBAN HASZNALATOS GEPELEMEK MEGISMERESE

6. feladat

Milyen "anyagokat" kell a tomlékotegben a pisztolyhoz vezetni a fogyoelektrodas véddgazos
ivhegesztésnél?

7. feladat

irja le, milyen munkaknal alkalmazzak elészeretettel az AWI hegesztést!

8. feladat

Készitsen csavarkotést tgy, hogy a csavaranyat biztositsal.

Valassza ‘'meg a megfeleld kotéelemet, gyakorolja a szerszdmok hasznalatat. Tartsa be a
munka és tlzvédelmi szabalyokat.

9. feladat

Készitsen atlapolt egysoros szegecskotést!

Valassza meg a megfelel6 kotéelemet, gyakorolja az el6rajzolast és a szerszamok
hasznalatat. Tartsa be a munka és tlizvédelmi szabdlyokat.
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MEGOLDASOK

| 1. feladat

irja le a gépelemek csoportositdsat a feladatuk szerint. Csak a fécsoportokat jelenitse meg.

Kotogépelemek, Tengelyek, csapok, Csapagyak, csapagyazasok, Tomitések

Tengelykapcsolok, Rugék, Folyadékok és gazok tarolasat, szallitasat végzo gépelemek, Hajtasok

Mozgast atalakité gépelemek, Fékek

2. feladat

Egészitse ki az aldbbi mondatokat!

A kotéseket oldhaténak nevezziik, ha roncsolds nélkil tudjuk szétvalasztani az elemeket, és
a kotéelemek Gjbdl felhasznalhaték a kotés létesitéséhez.

Ha nagy nyomatékot kell atvinni, és-a.terhelést a reteszk6tés mar nem tudja elviselni akkor
alkalmazzuk a bordastengelyt.

A szegecsszarakat nyiro fesziiltség terheli.

A hegesztés a munkadarabok egyesitése hével, nyomassal vagy mindkettével, amelynek
soran az anyagok természetének megfelel6 fémes kapcsolata jon létre.

3. feladat

Rajzoljon le legalabb négyféle szegecsformat!
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4, feladat

Sorolja fel a leggyakrabban alkalmazott hegesztési eljarasokat!

Bevont elektrodas

Fogyoelektrodas, semleges véddgazas

Fogyoelektrodas, aktiv védogazas

Volframelektrodas, semleges véddgazas

Gazhegesztés

5. feladat

Az abran lév6 hegesztési pozicidkbol irja le az elnevezését a "b", "d", "f" betlikkel jelolteknek!

b) harant-vizszintes,

d)harant fejfeletti,

f) fiiggblegesen felfelé,

6. feladat

Milyen "anyagokat" kell a tomlékotegben a pisztolyhoz vezetni a fogyoelektrédas védégazos
ivhegesztésnél?
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védogazt,

hegesztd huzalt,

hitévizet oda és vissza,

hegesztd és vezérld aramot

7. feladat

irja le, milyen munkaknal alkalmazzéak elészeretettel az AWI hegesztést!

Az eljarassal minden anyag hegeszthetd, alkalmas koto és felrako,- tovabba ivpont hegesztésre is. Az iparban
széles korben alkalmazzak, elsdsorban erésen 6tvozott acélok, szines- és konnytfémek hegesztésére.
Otvozetlen és gyengén Otvozott acélokndl nem gazdasagos, de gydkhegesztésre ill. kiilonleges esetekben

alkalmazzak.

8. feladat

Készitsen csavarkotést Ugy, hogy a csavaranyat biztositsal.
Ertékelést a szakoktaté végezze a kévetkezd szempontok alapjan:

Megfelel6en haszndlta a szerszamokat? J6l alakitotta ki a biztositast? Betartotta a munka és
tlizvédelmi szabdlyokat?

9. feladat
Készitsen:atlapolt egysoros szegecskotést!
Ertékelést a szakoktaté végezze a kdvetkezd szempontok alapjan:

Megfelel6en hasznalta a szerszamokat? Jol alakitotta ki a furatokat? Helyesen valasztotta
meg a miveleti sorrendet? Betartotta a munka és tlzvédelmi szabalyokat?
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A(z) 2205-06 modul 002-es szakmai tankonyvi tartalomeleme
felhasznalhaté az alabbi szakképesitésekhez:

A szakképesités OKJ azonosité szama:

A szakképesités megnevezése

52 621 01 1000 00 00

Agrarkdrnyezetgazda

52 621 01 0100 31 01

Bioallat-tart6 és tenyésztd

52 621 01 0100 31 02

Biomasszael6allitd

52 621 01 0100 31 03

Biondvény-termesztd

52 621 01 0100 33 01

Okogazda

54 621 02 0010 54 01

Agrarrendész

54 621 02 0010 54 02

Mezégazdasagi technikus

54 621 02 0010 54 03

Vidékfejlesztési technikus

54 621 02 0100 31 01

Mezbgazdasagi vallalkozo

33 621 02 1000 00 00

Gazda

33 621 02 0100 31 01

Aranykalaszos gazda

A szakmai tankonyvi tartalomelem feldolgozasahoz ajanlott 6raszam:
10 ora




A kiadvany az Uj Magyarorszag Fejlesztési Terv
TAMOP 2.2.1 08/1-2008-0002 ,A képzés minéségének és tartalmanak
fejlesztése” keretében készilt.
A projekt az Eurdpai Unié tamogatasaval, az Eurépai Szocialis Alap
tarsfinanszirozasaval valosul meg.

Kiadja a Nemzeti Szakképzési és Felnottképzési Intézet
1085 Budapest, Baross u. 52.
Telefon: (1) 210-1065, Fax: (1) 210-1063

Felel6s kiado:
Nagy Laszl6 féigazgatd
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