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NEM OLDHATO KOTESEK ALKALMAZASA, SZERSZAMAI, TECHNOLOGIAJA

NEM OLDHATO KOTESEK ALKALMAZASA, SZERSZAMAI,

TECHNOLOGIAJA

ESETFELVETES-MUNKAHELYZET

Munkatarsaival nem oldhatdé kotéseket kell kialakitani, nem oldhatd kotésekkel kialakitott
gépelemeket, gépalkatrészeket, gépegységeket kell mikodtetnie. Munkatarsainak el kell
magyaraznia a gépészeti kotéseket, a nem oldhaté kotések tipusait, kialakitasukat,
alkalmazasukat:

Hogyan csoportositjuk a gépészeti kotéseket?
Melyek az oldhat6 és a nem oldhaté kotések?
Hogyan abrdzoljuk a kotéelemeket, kotéseket?

Jellemezze a nem oldhaté kotéseket, a-kotések tipusait, kialakitasukat, alkalmazasukat
(elényeiket, hatranyaikat):

- Hogyan alakitjak ki az egyes kotéstipusokat?
- Milyen kétéstipusokat kiilonboztetiink meg?
- Milyen elényei, hatranyai vannak az egyes kotésmegoldasoknak?

SZAKMAI INFORMACIOTARTALOM

KOTESEK, KOTOELEMEK ES TiPUSAIK

A" hétkoznapokban szamtalan eszkozzel talalkozunk, ahol sokféle elem kapcsolddik
egymashoz.

A gépiparban az elemeket 6sszefogo, rogzité alkatrészeket k6t6 gépelemeknek nevezziik.
Az elemek, alkatrészek, kot6elemek egyiittesét, illetve az 6sszekotott gépelemeket gépipari
kétésnek nevezzik.

A gépipari kotésmodokat két nagy csoportra oszthatjuk:

- nem oldhaté koétések
- oldhato kétések
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Nem oldhat6 kotéseknek nevezzik azokat a kotési moédokat, amelyeknél a kotést csak gy
tudjuk szétszerelni, ha az alkatrészeket mechanikai hatassal (vagassal, flirészeléssel stb.)
bontjuk meg. A szétszerelés utan a kotéelemek nem hasznalhatok fel ujra kotés
kialakitasara.

Nem oldhaté koétés esetén szétszereléskor az alkatrészek megsériilnek, roncsolédnak. Az
elemek a tovabbiakban nem hasznalhaték fel Gjra.

Az oldhato kotések kialakitdsa olyan, hogy szereléskor a kotés megbontdsa sordn az
alkatrészek sériilés nélkiul (vagy kisebb sériléssel) szétszerelhetdk, és Ujbél felhasznalhatok
kotés kialakitasara.

Az oldhaté kotések esetén az alkatrészek, kotSelemek nem rongdlédnak--meg az
Osszeszerelés és szétszerelés sordn. A kotéelemek tobbszor felhasznalhatok.

Oldhaté kotések:

- acsavarkotések,

- ékkotések, reteszkotések,

- rogzitéelemekkel megvaldsitott kotések.
Az oldhato kotések kialakitasaval, szerkezeti 'elemeivel egy masik tananyagelemben
foglalkozunk.

Nem oldhat6 kotések:

- a szegecskotések,
- hegesztések,

- a forrasztas,

- ragasztas,

- zsugorkotés.

SzegecskoOtés esetén lemezeket, tartoszerkezeteket kotiink 6ssze. A kotéelem a szegecs.
Leggyakrabban. tartdlyokat, vazszerkezeteket, tartészerkezeteket alakitanak ki
szegecskotéssel.

Hegesztett k6tés esetén azonos anyagu szerkezeti elemeket kotiink 6ssze. H6 hatasara az
O0sszeer@sitendd anyagok osszeerdsitendd részei megolvadnak és kozottik kohézios kotés
jon létre. Kiilon kotGelem nincs.

A forrasztas fémes elemek kohéziés vagy adhéziés nem oldhaté kotése. A kotést
megolvasztott forrasztéanyag létesiti anélkil, hogy az 0Osszekotendé anyagok
megolvadnanak. Kilon kotéelem nincs.

Ragasztas soran egy kikeményedd ragasztoréteg segitségével azonos vagy eltéré anyagu
alkatrészeket erdsitenek egymashoz kis héterhelés mellett.
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Zsugorkotés egymasba helyezett alkatrészek (altalaban egy tengely és tengelyfurat) fedése
kovetkeztében jon létre. A szerelés el6tt a furat és a tengely kozott fedés van, vagyis a
tengely atmérdgje valamivel nagyobb, mint a furat atmérdje.

1.1. feladat

Az alabbi tablazatban a gépipari kotésekre jellemzd kifejezéseket, adatokat, definiciokat
talal. irja be a definicié6 mellé a megfelels kotésmédot!

A kotésre jellemz6 kifejezések, adatok, definicidk A kotés megnevezése

A kotéelemek tobbszor felhasznalhatok

Egy kikeményedd anyaggal rogzitjiik egymdashoz az alkatrészeket

Atfedés van az alkatrészek kozott

Egy nem oldhaté kotést létesitiink kotéelem segitségével

A kotések csak roncsolassal bonthatok

Az GsszeerGsitendd elemek megolvadnak

Az Osszeer@sitendd elemeknél kisebb olvadasi hémérsékletid anyaggal
létesitjuk a kotést

FORRASZTAS

1. A forrasztas fogalma

A forrasztas fémes elemek kohéziés ‘vagy adhézios nem oldhaté kotése. A kotést
megolvasztott forrasztéanyag & létesiti  anélkiil, hogy az 0sszekdtendé anyagok
megolvadnanak. Kiilén kotéelem nincs.

Forrasztds esetén szilard szerkezeti elemeket (altaldban fémeket) egy, a szerkezeti elemek
olvadaspontjanal kisebb olvadaspontu olvadt fémotvozettel (forraszanyaggal) kotik o6ssze.
Az olvadt forraszanyag, amelynek nedvesité tulajdonsagunak kell lennie, az 6sszekotendd
elemek anyaganak megolvasztasa nélkiil, kohézids (illetve esetenként adhézids) kapcsolatot
létesit.

Forrasztas esetén szilard szerkezeti elemeket (altaldban fémeket) egy, a szerkezeti elemek
olvadaspontjanal kisebb olvadaspontu olvadt fémotvozettel (forraszanyaggal) kotik 6ssze.

2. A forrasztas alkalmazasa, elényei, hatranyai
A forrasztas el6nyei:

- Forrasztassal a legtdbb (altalanosan hasznalt) fém, valamint esetleg liveg és keramia
is 6sszekothetd
- Nagymértékben eltéré falvastagsagu alkatrészek kapcsolhatok 6ssze
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- A forrasztasi hémérsékletek altaldban sokkal alacsonyabbak, mint a hegesztés
hémérséklete, ezért a hémérsékletvaltozas kovetkeztében létrejové alakvaltozasok
kisebbek, mint a hegesztésnél létrejové alakvaltozasok, valamint a
hémérsékletkiilonbségekbdl adddo fesziltségek is kisebbek

- A forrasztott kotések tomorek, valamint aram- és hévezetok.

A forrasztas hatranyai:

- Forrasztassal, kilondsen lagyforrasztassal csak kis szilardsagu kotések alakithatok
ki.

- A forrasztasi helyek korréziéra érzékenyek, a forraszanyag és az alapfémeltéré
elektromos potencidlja miatt.

- A forrasztdsi hézagok kisebb megengedett tlirése miatt az el6készitéssoran
pontosabban kell megmunkalni az 6sszeerdsitendd alkatrészeket.

- Folyasztoszer vagy védbégaz alkalmazasa szikséges.

RAGASZTAS, RAGASZTOTT KOTES

1. A ragasztas fogalma

Ragasztas soran egy kikeményeddé ragasztéréteg segitségével azonos vagy eltéré anyagu
alkatrészeket erésitenek egymashoz kis héterhelés mellett.

A ragasztdéanyag az érintkezé fellileteken adhéziéval rogziil. A jo tapadashoz a felileteket
el kell késziteni. A feliiletek jél illeszkedjenek, az el6készités soran tiszta fellletet kell
kialakitani és sokszor érdesiteni is kell -az egymassal, illetve a ragasztéval érintkezé
fellletrészeket.

2. A ragasztas alkalmazasa

A fémragasztas széles korben alkalmazhat6. Fémragasztdst haszndlnak jarmdalkatrészek
O0sszeer@sitésénél, ablakszerkezetek, tet6szerkezetek kialakitdsanal. Gyakran hasznaljak a
ragasztott kotést csévek egyesitésére.

Nagy elénye a ragasztasnak, hogy kiilonb6zé eltéré szerkezeti anyagok (példaul aluminium-
acél, acél-liveg) esetén'is hasznalhaté.

Elényos tulajdonsdga a ragasztasnak a sima felllet, egyenletes szildrdsag a teljes
keresztmetszetben, a szigetel6hatas.

ZSUGORKOTES

1. A zsugorkotés fogalma

A zsugorkotés (1. abra) mind gyakrabban alkalmazott kotésmodd, amely a tobbi kotési
technologidkhoz képest anyag- és idémegtakaritassal jar. Az o©sszeszerelt alkatrészek
kotését azaltal érjuk el, hogy kozottik fedést hozunk létre.
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1. dbra. Zsugorkotés (a fedés eltulozva)

Zsugorkotés egymdsba helyezett alkatrészek (altaldban egy tengely és tengelyfurat) fedése
kovetkeztében jon létre. A szerelés el6tt a furat és a tengely kozott fedés van, vagyis a
tengely atmérGje valamivel nagyobb, mint a furat &tmérdgje.

A zsugorkotéssel forgatonyomatékot lehet dtvinni a tengelyrél az agyra, vagy forditva, az
agyrol a tengelyre. A tengely elforgatdsakor az Osszesajtolt alkatrészek kozott surlodoerd
ébred, és ennek nyomatéka viszi dt az agyra a tengely nyomatékat.

Zsugorkotés segitségével erdsitik fel példdul a vasuti kocsik kerékvdzdt, valamint a
lenditokerekeket,~fogaskoszorukat, gordiilocsapdagyakat a tengelyekre vagy a csapokra. A
zsugorkotésben ebredo tapaddsi surlodds, illetve surloddsi erd segitségével vihetok dt a
nyomatékok a tengelyekrol az agyra vagy forditva.

2. A zsugorkoteés kialakitasa
Zsugorkotést kétféle modon hozhatunk létre:

- sajtold illesztéssel,
- zsugorodd illesztéssel

A sajtold illesztés esetén az alkatrészeket kendéanyag alkalmazasaval sajtoljuk egymasba (pl.
gordulécsapagyak gydrdit erdsitjik a tengelyhez).
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A zsugorodé illesztés esetén az alkatrészeket kilonb6zé hémérsékleten, eréhatas nélkiil
toljuk egymasba (az agyat melegitjik, igy az kitagul, vagy a tengelyt mélyhiitjiuk, tehat
atmérGje csokken). A fedés akkor kovetkezik be, amikor az alkatrész hémérséklete az
eredeti lesz, és igy a keresztmetszete is.

1.2. feladat

Egészitse ki az aldbbi meghatarozast!

Forrasztds esetén a szerkezeti elemeket egy, a szerkezeti elemek ................cooodoiidi ..

1. 3. feladat

Egészitse ki az aldbbi meghatarozast!

Ragasztds SOTAN..........c..coiiiiiiiiiiiiiiiiiii i segitségével

anyagu alkatrészeket erésitenek egymashoz kis héterhelés mellett.

1.4. feladat
Egészitse ki az alabbi meghatarozast!
Zsugorkotés egymasba helyezett alkatrészek (altalaban egy tengely és tengelyfurat) ............. kovetkeztében

jon létre. A szerelés eldtt-a furat és a tengely kozott .................... van, vagyis a tengely atméréje valamivel

.................. , mint.a furat atmérdje.

1.5. feladat
A kotések el6nyei, hatranyai

A kovetkezé tdblazatban az egyes kotésekre vonatkozd elényos, illetve hatranyos
tulajdonsagokkal taldlkozik. Egészitse ki a tablazatot, irja be a meghatdrozashoz a kotés
megnevezését és hilzza ald, hogy a kotés elényds vagy hatranyos tulajdonsagat jeleniti meg
a meghatdrozas! Pétolja a hianyz6 szavakat!
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. . 3 3 ) Elényok,

Elény6s, hatranyos tulajdonsagok A koOtés megnevezése o

hatranyok

kiilénb6z6 eltérd szerkezeti anyagok (példaul aluminium-acél, elény
acél-liveg) esetén is hasznalhaté. hatrany

korrézidra érzékenyek, a .......cccceveeeureererenurennes és az alapfém elény
eltérg elektromos potencidlja miatt. hatrany

a tobbi kotési technoldgidkhoz képest anyag- és elény
idémegtakaritassal jar hatrany

elény

sima feliilet v .
hatrany

az el6készités sordn pontosabban kell megmunkalni az elny
6sszeerdsitendd alkatrészeket hatrany

. o elény

a szigetel6hatds o
hatrany

L . L . elény

a kotések dram- és hévezeték L
hatrany

3 Lo . e elény

folyasztoszer vagy véd6gaz alkalmazasa sziikséges L
hatrany

L . elény

egyenletes szilardsdg a teljes keresztmetszetben L
hatrany

L L elény

a kotések témorek L
hatrany

elény

eltéré falvastagsagi alkatrészek kapcsolhatok 6ssze

hatrany
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| 2.1. feladat

Kétéelem fogalma

Egészitse ki az aldbbi meghatarozast!

A gépiparban az elemeket dsszefogo, rogzité alkatrészeket
Az elemek, alkatrészek, kotéelemek egyiittesét, illetve

............................................. nevezziik.

................................ nevezzik.

az  0Osszekotott  gépelemeket

2.2. feladat

Kotéelemek csoportositasa, tipusaik

Toltse ki az alabbi tablazatot! irja be a tablazatba a kotSelemek két, alapvetd csoportjat,

majd ald az egyes csoportokba tartoz6 kotésmodokat!

Tipusai Tipusai

2.3. feladat

Toltse ki az aldbbi tablazatot! Egészitse ki a kotésre jellemz6é meghatarozast és irja be a
kotéelem, vagy a kotéshez sziikséges segédanyag megnevezését! Ha nincs kotGelem vagy

segédanyag, a harmadik oszlopot hagyja lresen.
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Az elsé két sorba a "Kotbéelem" oszlopba az alabbiakban megadott, helyes meghatarozas
betijelét irja!

a) Nincs kotéelem
b) van kotéelem
¢) nincs mindig kotéelem

d) mindig van kotéelem

A kotés megnevezése A kotés jellemzéi Kétéelem
L Nem oldhaté kotés esetén szétszereléskor az alkatrészek
Nem oldhat6 kotés
Az oldhato kotések esetén az alkatrészek, kotGelemek
Oldhatd KOS | e e az Osszeszerelés és
szétszerelés soran.
, Az alkatrészeket ............cccoeeivniinniiinnn segitségével kotjik
Szegecskotés . & J
Ossze.
3 Forrasztds esetén szilard szerkezeti elemeket ......................
Forrasztas
........................... koti 6ssze.
Hegesztésnél azonos anyagu szerkezeti elemeket kétiink 6ssze.
Hegesztés H6 hatdsdra az 6sszeer6sitend6é anyagok 6sszeergsitendd
r€SZei..c.cuuuveeenenditinn.. .. és kozottiik kohézios kotés jon létre
Zsugorkotés egymasba helyezett alkatrészek (altalaban egy
tengely és tengelyfurat) ..............ccoooiiiiiiiiie
Zsugorkotés kovetkeztében jon létre. A szerelés el6tt a furat és a tengely
kozott ... van, vagyis a tengely atmérgje valamivel
......................... , mint a furat.
2.4. feladat

Parositsa'©ssze.a kotéseket a meghatarozasokkal, kifejezésekkel! irja a kotések mellé a
fogalomhoz ill6 meghatarozas, kifejezés betlijelét! Egészitse ki a meghatarozasokat a
hianyzé kifejezésekkel!

Forrasztas

Hegesztés

Zsugorkotés

Ragasztas

- a) segitségével a legtobb (dltaldnosan haszndlt) fém, valamint esetleg iveg és
keramia is 6sszekothetd
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- b) sajtold illesztés

- ) kilonboz6 eltérd szerkezeti anyagok (példaul aluminium-acél, acél-liveg) esetén is
hasznalhaté

- d) nagymértékben eltéré falvastagsagu alkatrészek kapcsolhaték dssze

- e) csak kis szilardsagu kotések alakithatok ki

— ) A hémérsékletek altalaban sokkal alacsonyabbak, mint a
...................................... hémérséklete

- g) fedés

- h) a hémérsékletvaltozas kovetkeztében létrejové alakvaltozasok nagyobbak, mint a
........................................ létrejovd alakvaltozasok

e ) - T helyek korroziora érzékenyek, a ................ceeonll. és az
...................................... eltéré elektromos potencidlja miatt

- k) folyasztészer vagy védégaz alkalmazasa sziikséges

- |) egyenletes szilardsag a teljes keresztmetszetben

= M) @ kotések tomorek, valamint aram- és hévezeték

- n) szigetel6hatas

- 0) a hézagok kisebb megengedett tlirése miatt az el6készités sordn pontosabban kell
megmunkalni az 6sszeerdsitendd alkatrészeket

TANULASIRANYITO

A tanulasiranyité célja

A tanuldsiranyitd célja, hogy el6segitse 'a jegyzetben szereplé tananyag elsajatitasat, a
feladatok megoldasat. Tanulasunk csak akkor lesz eredményes, ha a tananyag-feldolgozas
soran kovetjiik a tanulasiranyitéban leirtakat.

A jegyzet felépitése:

A bevezetében  Esetfelvetést—-munkahelyzetet taldl. Ebben arra utalunk, hogy a témaval
kapcsolatos ismereteket, feladatokat milyen munkahelyzetben lehet alkalmazni.

A Szakmai.informdciétartalom az anyaggal kapcsolatos ismereteket, feladatokat tartalmazza.
Ezeket figyelmesen olvassa el, dolgozza fel az anyagot.

Az egyes fejezetek végén Onellenérzé feladatokat taldl. Ezek megoldasaval ellendrizheti,
hogy a jegyzetben feldolgozott tananyagot milyen szinten sajatitotta el. Ha nem biztos
tudasaban, térjen vissza a tananyag szovegéhez, illetve a feladatok megoldasahoz.

A jegyzet végén megtaladlhatok a feladatok megoldasai. Ezek segitséget kivannak adni az
eredményes tanulashoz abban az esetben, ha a feladatokat egyediil nem tudja megoldani.
Ezt a segitséget azonban a tanulds soran lehetéleg ne vegye igénybe, a feladatokat prébalja
meg Onalléan megoldani.

10
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A jegyzetben olyan formai megoldasokkal talalkozik, amelyek segitséget nyudjtanak az
ismeretek megfelel6 szintl elsajatitasahoz.

A vastagbet(is kiemelések rairanyitjak a figyelmét a legfontosabb fogalmakra, kifejezésekre.
Ezek hozza tartoznak a szakmai nyelvhez, pontos hasznalatuk elengedhetetlen a szakma
ismereteinek megértéséhez.

A pontosan megtanulandé fogalmakat, definiciokat, 6sszefiiggéseket keretezett formaban
taldlja. Ezeket segitség nélkil, "fejbdSl" kell tudnia és felhaszndlnia a kiilonb6z6 feladatok
megoldasanal.

A torzsanyag kiegészitését szolgdlo ismereteket, érdekességeket doltbetiis formadban
taldljuk a jegyzetben. Ezeket megtanulni nem kell.

A tananyagot a kévetkez6 Iépésekben sajatitsa el:

- Olvassa el figyelmesen a "K6tések, kot6elemek és tipusaik" cim(i fejezetet,

- tanulja meg pontosan a bekeretezett, fontos fogalmakat, az oldhaté és nem oldhaté
kotések tipusait,

- majd oldja meg az 1.1. feladatot.

- Olvassa el figyelmesen a "Forrasztas", 'a. "Ragasztds, ragasztott kotés" és a
"Zsugorkotés" cimi fejezeteket,

- tanulja meg pontosan a bekeretezett, fontos fogalmakat, az egyes megoldasok
elényeit, hatranyait,

- majd oldja meg az 1.2-1.5. feladatokat.

Ha uUgy érzi, feldolgozta a tananyagot és- meg tudja valaszolni a tananyaggal kapcsolatos
kérdéseket, illetve meg tud oldani a tananyaggal kapcsolatban feladatokat, ellenérizze
tudasat, oldja meg az Onellenérzé feladatokat.

11
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SZAKMAI INFORMACIOTARTALOM

SZEGECSKOTES

1. A szegecskotés fogalma

Szegecskotés esetén a szegecs segitségével kotiink dssze alkatrészeket.

2. Szegecskotés szerszamai, technolégiaja

A legegyszerlibb esetben egy félgombfejli szegeccsel két lemezt kotiink ossze (2. abra).

Szor

/

Zardfe

N

A
-

7

Gyamfe)

v

2. dbra. A szegecskotés kialakitdsa

A szegecs fejét gyamfejnek nevezzik. A gyamfejet a szegecskotés elkészitésénél
ellentamasz rogziti. A kotés masik oldalan zaréfejet alakitanak ki. A zarofej kialakitasa
torténhet kézi vagy gépi uton.

Kézi kialakitasndl a zaréfejet kalapacsolassal, zomitéssel alakitjak ki.
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A gépi szegecskoOtés kialakitasat sajtolassal végzik. Az OsszekdtendS lemezekbe furatot
készitenek. A szegecs fejét megtamasztjak, majd a lemezeket Osszeszoritva a sajtolofej
segitségével a masik oldalon is kialakitjak a félgombfejl szegecsfejet. A két fej fogja 6ssze a
lemezeket.

Az Osszekdtendo alkatrészeknek pontosan fel kell fekiidni egymdson. Az ésszeerdsitendd
elemeket egyiitt kell kifurni. A szegecslyuk dtmérdjét akkordra kell furni, hogy a szegecs a
furatba konnyen benyomhato legyen.

A szegecs hossza akkora legyen, hogy a kidllo szegecsszdr kiadja a zdrofej térfogatat,
valamint a szdr koriil kialakitott nagyobb furatot is kitoltse.

A szegecselés virdsizzo dllapotban (kb. 900 ‘C), és gyorsan kell végrehajtani, mert 200-300
‘C-ndl az acél rideggé vdlik, konnyen reped és esetleg a fej lepattan. A 8=10.mm-nél kisebb

e

atméroju szegecsekkel szegecskotést hidegen is ki lehet alakitani

Szegecselés utdn vékony lemez vagy papirlap segitségével lehet megdllapitani, hogy a
szegecsfef jol simul-e az alaphoz.

3. Szegecskotések abrazolasa

Szegeccsel legegyszerlibb esetben két lemezt kotlink 6ssze. A lemezekbe furatot készitlink
és a szegecset ezen atdugva alakitjuk ki a masik oldalon a szegecsfejhez hasonld fejet,
ezdltal 6sszekotve a két lemezt.

A szegecs szara hengeres tomor alkatrész, a fej legtobbszor tomor félgomb (3. dbra).

bR
‘F.l’ T n LY

———,
e
—

3. dbra. Félgémbfeji szegecs
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A szegecskotést legtobbszor metszetben kell dbrazolni.

Metszetnek nevezziik a testek olyan abrazolasat, amely nemcsak a targyak kiilsé alakjat
(nézetét), hanem a belsé részleteit is megmutatja. A metszeti abrazolast olyan esetekben
alkalmazzuk, amikor a targyak nem tomorek, belsejikben lregek, furatok vannak.

A metszeti dbrazolassal kapcsolatos legfontosabb fogalmak, szabalyok:

a metszdbsikkal érintkez6 feliiletet vékony folytonos vonallal vonalkazzuk be, a
vonalkazas délésszoge 45°-o0s, egy alkatrésznél a vonalkdzas egyiranyl és azonos
slirliségu;

két, egymassal érintkezé test, alkatrész vonalkazasa ellentétes iranyq;

a metszdsik mogotti részeket nézetben abrazoljuk, ezért példaul a furatok metszdsik
mogotti élvonalait be kell rajzolni;

a tomor alkatrészeket (példaul a tomor hengeres alkatrészek, tomor gomb)
metszetben nem szabad abrazolni, még akkor sem, ha a' metszdsik keresztil megy
rajtuk (ilyen alkatrész példaul a szegecsszar, valamint-a.szegecsfej félgombije is);

egy vagy két iranyban nagyobb kiterjedés(i targyakat a nagyobb kiterjedés iranyaban
metszetben nem abrazoljuk (ilyen példaul a lemez), a kisebb kiterjedés iranyaban
(példaul keresztmetszetben) azonban metszetben kell'dabrazolnunk ezeket is.

3.1. feladat

Abrazoljon egy félgombfejli szegecset metszetben. A metsz8sik a szegecsszaron megy

keresztiil. A metszeti abrazolas milyen szabalyait kell betartani a szegecs abrazolasanal?

Az abrazolas szabalyai:
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3.2. feladat

Abrazoljon egy lemezt, amelyet szegecskotéssel kivanunk a késébbiekben hozzakotni egy

masik lemezhez. Abrazolja énmagaban az egyik lemezt! A metszeti abrazolds milyen
szabalyait kell betartani a lemez abrazolasanal?

Az abrazolas szabalyai:

3.3. feladat

Abrazoljon két lemezt, amelyet szegecskotéssel kivanunk a késSbbiekben 6sszekétni.
Abrazolja egyiitt az 6sszekdtendérkét lemezt! A metszeti abrazolas milyen szabdlyat kell
betartani a két, egymassal érintkezé6 lemez abrazolasanal?

Az abrazolas szabalyai:
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4. A szegecskotések tipusai
A szegecskotéseket a megvaldsitandé feladat szerint osztalyozhatjuk:

- A szegecsnek csak erdhatast kell felvennie; ilyen példaul a vasszerkezeteknél
hasznalt szegecskotés.

- A szegecsnek erBhatast kell felvennie, és egyben témor zardst kell biztositania;
ilyenek példaul a kazanok, tartalyok zaro szegecskotései.

- A szegecsnek csak tdmor zarast kell biztositania, nincs jelentdés eréhatasnak kitéve;
ez a tOmit6 szegecselés.

5. Szegecsfajtak
Leggyakrabban a félgombfejii szegecset alkalmazzuk a kotések kialakitdsanal. Ahol nem

szabad kiallni a szegecsfejnek a lemezekbdl, ott siillyesztett fejii szegeccsel oldhaté meg a
kotés (4. abra).

a) b) C)

4. dbra. Szegecsfajtak /a) félgombfeju, b) siillyesztett feju, c) lencsefeji/

A fentieken kiviil a gyakorlatban szamos, masfajta kialakitdsu szegeccsel taldlkozhatunk. A
4. dabrdn ldthato lencsefeji szegecs dtmenetet képez a félgombfeju és a siillyesztett feji
szegecs kozott.

A szegecsek anyaga a legtobb esetben kis széntartalmu otvézetlen acél, de gydrtanak

szegecset mds anyagbol is (réz, aluminium, mdanyag). Ez utobbi anyagok szildrdsdgf
tulajdonsdgaik miatt csak korldtozottan alkalmazhatok.
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6. Kotéskialakitasok
A kotés kialakitasa szerint két csoportba sorolhatjuk a szegecskotéseket:

- atlapolt szegecskotés
- hevederes szegecskotés.

Atlapolt szegecskotésnél egymasra helyezett alkatrészeket kotiink 6ssze. A hevederes
szegecskotésnél a lemezeket hevederlemezekkel kétjik 6ssze (5. abra).

>
Bl

5. dbra. A szegecskotés megvalositdsa /a) dtlapolt szegecskotés, b) hevederes
szegecskotés/

A kotés kialakitdsdnadl alkalmazhatunk egy-, illetve toébbsoros szegecskotést. A tébbsoros
kialakitdsnadl a szegecsek pdrhuzamosan, tébb sorban helyezkednek el.

A szegecskotést a nyiro igénybevétel alapjan méretezik. Figyelembe kell venni a nyirt
keresztmetszetet (egy-, ill. kétnyirdsu) és a kotésben részt vevo szegecsek szamat.

3.4. feladat

A szegecskotések tipusai

A megvaldsitandé feladat szerint a szegecskotéseket harom csoportba soroljuk. Egészitse ki
az aldbbi meghatarozasokat, nevezze meg a harom fé csoportot!
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- A szegecsnek csak ..., kell felvennie; ilyen a vasszerkezeteknél
hasznalt szegecskotés.
- A szegecsnek kell felvennie, és egyben

........................................... kell biztositania; ilyenek a kazanok, tartalyok zaré

szegecskotései.
- A szegecsnek csak ... kell biztositania, nincs jelent8s
................................. kitéve; ez a ...............oeeeiiiiiiii..... SZEQECSEIES.
3.5. feladat

Az alabbi abrakon szegecskotés kialakitasokat lathatunk.

a) Milyen szegecskotés kialakitas lathaté az abrakon?

b) Melyik megoldas elényosebb a terhelés szempontjabél? Indokolja valaszat!
c) Milyen igénybevétel ébred a szegecsszarban?

d) Milyen szegeccsel valdsitjuk meg a kotést?

e) Ha nem szabad a szegecsfejnek kiadllnia a lemezbél, milyen szegecset hasznalhatunk a
kotés kialakitasahoz?

6. dbra. Szegecskdtések terhelése

44}!/1\ RN
-'lﬂx\xl A P ——
\ |

NP

7. dbra. Szegecskotés terhelése
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a) szegecskotés kialakitasok:

6. abran:

7. abran

b) elonydsebb megoldas:

mert a terhelés hatasara

c) a szegecsszarban ¢ébredd igénybevétel:

d)

e)

19
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| 4.1. feladat

A szegecskOtés fogalma, a szegecskotések tipusai

Az alabbi tdblazatban a szegecsek tipusaival kapcsolatos fogalmakat, megjegyzéseket,
alkalmazasokat talal. irja be a tablazatba a szegecskotés tipusara jellemzé. definiciot,
valamint a szegecskotés fogalmat!

; A L A SZegecsnNek.......ooveiiii e
Vasszerkezeteknél hasznalt szegecskotés 9
A Szegecsnek.........colo i
kazdnok, tartdlyok zdr6 szegecskdtései | s
A szegecsnek. ..o

tomitd szegecselés

a szegecskotés fogalma

4.2. feladat

Milyen szegecsfajtakat ismer? Soroljon fel legaldbb két szegecsfej-kialakitast!

4.3. feladat

Az alabbiakban harom allitast irtunk le. irjon az allitdisok mellé | betiit, ha az allitast igaznak,
vagy H betlt, ha az allitast hamisnak talalja!

Ilgaz (l) vagy
hamis (H)

Az allitas

Vasszerkezeteknél siillyesztett fejl szegecset alkalmazunk, mert egyszer(ibb a furatkialakitas a
szegecskotés készitéséhez.
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A hevederes szegecskotés el6nydsebb, mint az atlapolt szegecskotés, ha a lemezeket eréhatas
(a szegecs szempontjabol nyirderd) terheli.

Az atlapolt szegecskotés egyszer(bb kivitelezés(i, mint a hevederes szegecskotés,

4.4, feladat

Két lemezt kotiink dssze félgombfejli szegeccsel. Abrazolja a szegecskotést!

TANULASIRANYITO

Olvassa el az el6z6 fejezet végén leirt tanulasirdnyité bevezeté gondolatait!
Ennek a fejezetnek atananyagdt a kovetkezé lépésekben sajatitsa el:

- Olvassa el figyelmesen a "Szegecskétés fogalma", "A szegecskotés szerszamai,
technoldgiaja”, valamint a "Szegecskotés abrazolasa" cimi fejezeteket,

- tanulja'meg pontosan a bekeretezett, fontos fogalmakat,

- tanulja meg a metszeti dbrdzolds szabalyait, kiilonds tekintettel a szegecskotés
abrazolasaval kapcsolatos szabdlyokra,

- .majd oldja meg a 3.1-3.3. feladatokat.

- Olvassa el figyelmesen "A szegecskotések tipusai”, a "Szegecsfajtdk" és a
"Kotéskialakitasok cimi fejezeteket,

- tanulja meg pontosan, melyek a legfontosabb szegecs-, szegecsfej-kialakitasok, a
szegecskotések osztdlyozasat a megvaldsitando feladat szerint, a kétéskialakitasok
megoldasait, az egyes megoldasok elényeit, hatranyait, alkalmazasi példait,

- majd oldja meg a 3.4. és 3.5. feladatokat.

Ha ugy érzi, feldolgozta a tananyagot és meg tudja vdlaszolni a tananyaggal kapcsolatos
kérdéseket, illetve meg tud oldani a tananyaggal kapcsolatban feladatokat, ellenérizze
tudasat, oldja meg az Onellenérzé feladatokat.
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MEGOLDASOK

| 1.1. feladat

Az alabbi tablazatban a gépipari kotésekre jellemz6 kifejezéseket, adatokat, definiciokat
talal. irja be a definicié mellé a megfelels kotésmédot!

A kotésre jellemz6 kifejezések, adatok, definicidok A kotés megnevezése
A kotéelemek tobbszor felhasznalhatok oldhaté kotés
Egy kikeményed6 anyaggal rogzitjik egymashoz az ;
gy ) y yagg gziy gy ragasztas
alkatrészeket
Atfedés van az alkatrészek kozott zsugorkotés
Egy nem oldhato kotést létesitlink kotéelem segitségével szegecskotés
A kotések csak roncsolassal bonthatok nem oldhaté kotés
Az 6sszeerdsitendd elemek megolvadnak hegesztett kotés
Az 0sszeerdsitend6 elemeknél kisebb olvadasi .
o e s forrasztas
hémérsékletli anyaggal létesitjiik a kotést

1.2. feladat

Egészitse ki az alabbi meghatarozast!

Forrasztas esetén a szerkezeti elemeket egy, a szerkezeti elemek olvadaspontjinal kisebb olvadaspontu olvadt

fémotvozettel (forraszanyaggal) kotik Ossze.

1.3. feladat

Egészitse ki az aldbbi meghatarozast!

Ragasztas soran egy kikeményedd ragasztoréteg segitségével azonos vagy eltéré anyagu alkatrészeket

erdsitenek egymashoz kis héterhelés mellett.
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1.4. feladat
Egészitse ki az alabbi meghatarozast!
Zsugorkotés egymasba helyezett alkatrészek (altalaban egy tengely és tengelyfurat) fedése kovetkeztében jon

létre. A szerelés elott a furat és a tengely kozott fedés van, vagyis a tengely atméréje valamivel nagyobb, mint a

furat atmérgje.

1.5. feladat
A kotések elényei, hatranyai

A kovetkezé tablazatban az egyes kotésekre vonatkozoé.. elényds, illetve hatranyos
tulajdonsagokkal talalkozik. Egészitse ki a tablazatot, irja be a meghatarozashoz a kotés
megnevezését és hlzza ald, hogy a kotés elényds vagy hatranyos tulajdonsagat jeleniti meg
a meghatdrozas! Pétolja a hianyz6 szavakat!

. L. | | ) Elényok,
Elény6s, hatranyos tulajdonsagok A koOtés megnevezése L
hatranyok
kilénbdz6 eltéré szerkezeti anyagok (példaul aluminium-acél, raaasztas elény
acél-iiveg) esetén is hasznalhato. 9 hatrany
korrézidra érzékenyek, @ ......ccceuuiiieiiiiiitieienine. és az alapfém B elény
i - forrasztas
eltéré elektromos potencidlja miatt. hatrany
a tobbi kotési technolégidkhoz képest anyag- és L elény
ix o i zsugorkotés
idémegtakaritassal jar hatrany
sima feliilet ragasztas o
hatrany
az el6készités sordn pontosabban kell megmunkalni az , elény
. 3 B R forrasztas
6sszeerdsitendd alkatrészeket hatrany
a szigetel6hatas ragasztas o
hatrany
a kotések dram- és hévezeték forrasztés o
hatrany
3 Lo . . . elény
folyasztészer vagy védégdaz alkalmazasa szikséges forrasztas .
hatrany
egyenletes szilardsag a teljes keresztmetszetben ragasztas .
hatrany
a kotések tomorek forrasztas .
hatrany
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eltéré falvastagsagi alkatrészek kapcsolhat6k 6ssze forrasztas o
hatrany
2.1. feladat

Kétéelem fogalma

Egészitse ki az aldbbi meghatarozast!

A gépiparban az elemeket Osszefogd, rogzité alkatrészeket koté gépelemeknek nevezzik. Az elemek,

alkatrészek, kotéelemek egyiittesét, illetve az 6sszekotott gépelemeket gépipari kotésnek nevezziik.

2.2. feladat

Kotéelemek csoportositasa, tipusaik

Toltse ki az aldbbi tablazatot! irja be a tabldzatba a kétdelemek két, alapveté csoportjat,
majd ald az egyes csoportokba tartoz6 kétésmodokat!

Oldhat6 kotés Nem oldhaté kétés

Tipusai Tipusai

csavarkotés szegecskotések

ékkotés, reteszko6tés hegesztések

rogzitéelemekkel megvalésitott kotés forrasztas
ragasztas
zsugorkotés.

2.3. feladat

Toltse ki az aldbbi tablazatot! Egészitse ki a kotésre jellemz6 meghatdrozast és irja be a
kotéelem, vagy a kotéshez szilkséges segédanyag megnevezését! Ha nincs kotGelem vagy
segédanyag, a harmadik oszlopot hagyja lresen.

Az elsé két sorba a "Kotéelem" oszlopba az aldbbiakban megadott, a kotésre jellemzé
meghatdrozas betlijelét irja!

a) nincs kotéelem

b) van kotéelem
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¢) nincs mindig kotéelem
d) mindig van kotéelem

A koOtés megnevezése A kotés jellemzéi Koétéelem

Nem oldhaté kotés Nem oldhat6 kotés esetén szétszereléskor az alkatrészek c)
megsérilnek, roncsolédnak.

Oldhato kotés Az oldhat6 kotések esetén az alkatrészek, kotéelemek nem d)
rongalédnak meg az 6sszeszerelés és szétszerelés soran.

Szegecskotés Az alkatrészeket szegecs segitségével kotjik dssze. d)
Forrasztas Forrasztas esetén szilard szerkezeti elemeket megolvasztott a)

forraszanyag koti 6ssze.

Hegesztés Hegesztésnél azonos anyagu szerkezeti elemeket kotiink‘6ssze.  a)
HG6 hatdsara az 6sszeerdsitend6 anyagok dsszeerGsitendé részei
megolvadnak és kozottik kohézids kotés jon létre

Zsugorkotés Zsugorkotés egymasba helyezett alkatrészek (altaldban egy a)
tengely és tengelyfurat) fedése kovetkeztében jon létre. A
szerelés eldtt a furat és a tengely kozott fedés van, vagyis a
tengely atmérgje valamivel nagyobb, mint a furat.

2.4. feladat

Parositsa 0ssze a kotéseket a meghatdrozasokkal, kifejezésekkel! irja a kotések mellé a
fogalomhoz ill6 meghatdrozas, kifejezés betlijelét! Egészitse ki a meghatarozasokat a
hianyzé kifejezésekkel!

Forrasztas a), d), e), ), ), k), m), o)
Hegesztés h)

Zsugorkotés b), 9)

Ragasztas o), 0, D, n)

- a). segitségével a legtobb (dltaldnosan haszndlt) fém, valamint esetleg iveg és
keramia is 6sszekothetd

- b)sajtold illesztés

- ) kulénbo6z6 eltéré szerkezeti anyagok (példaul aluminium-acél, acél-liveg) esetén is
hasznalhaté

- d) nagymértékben eltéré falvastagsagu alkatrészek kapcsolhaték 6ssze

- e) csak kis szilardsagu kotések alakithatok ki

- f) a forrasztdis hdémérséklete 4ltalaban sokkal alacsonyabb, mint a hegesztés
hémérséklete

- g) fedés

25




NEM OLDHATO KOTESEK ALKALMAZASA, SZERSZAMAI, TECHNOLOGIAJA

h) a hémérsékletvaltozas kovetkeztében létrejovéd alakvaltozasok nagyobbak, mint a
forrasztasnal létrejové alakvaltozasok

i) sima felilet

j) a forrasztasi helyek korrézidra érzékenyek, a forraszanyag és az alapfém eltéré
elektromos potencidlja miatt

k) folyasztoszer vagy véddgaz alkalmazasa sziikséges

I) egyenletes szilardsag a teljes keresztmetszetben

m) a forrasztott kotések tomorek, valamint aram- és hévezetbk

n) szigetel6hatas

0) a hézagok kisebb megengedett tlirése miatt az el6készités sordn pontosabban kell
megmunkalni az 6sszeerésitendd alkatrészeket

3.1. feladat

Abrazoljon egy félgombfejli szegecset metszetben. A metszSsik a szegecsszaron megy

keresztlil. A metszeti abrazolas milyen szabalyait kell betartani a szegecs abrazolasanal?

6. dbra. Félgombfeji szegecs

Az abrazolas szabalyai: Tomor alkatrészeket (példaul tomor hengeres alkatrészeket, mint a szegecsszar,

illetve a félgomb) metszetben nem szabad abrazolni, még akkor sem, ha a metszosik keresztiil megy

rajtuk.
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3.2. feladat

Abrazoljon egy lemezt, amelyet szegecskotéssel kivanunk a késébbiekben hozzakotni egy
masik lemezhez. Abrazolja énmagaban az egyik lemezt! A metszeti abrazolds milyen
szabalyait kell betartani a lemez abrazolasanal?

7. dbra. Furatos lemez metszetben

Az abréazolas szabalyai: Lemezszerii targyakat a nagyobb Kkiterjedés iranyaban metszetben nem abrazoljuk
még akkor sem, ha a metszosik keresztiil megy rajtuk, keresztmetszetben viszont metszetben kell
abrazolni. A metszésikkal érintkezé feliiletet be kell vonalkizni 45°-0os délésii vékony vonallal. A

metszésik mogotti részeket, példaul a furatok élyonalait be kell rajzolni.

3.3. feladat

Abrazoljon két lemezt;amelyet szegecskotéssel kivanunk a késSbbiekben 6sszekétni.
Abrazolja egyiittiaz 6sszekotend6 két lemezt! A metszeti abrazolas milyen szabdlyat kell
betartani a két, egymassal érintkez6 lemez abrazolasanal?

raaa

8. dbra- Két, egymdssal érintkezd furatos lemez dbrdzoldsa metszetben
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Az abrazolas szabalyai: A két egymassal érintkezé alkatrésznél a vonalkazas ellenkezé ddélésii.

3.4. feladat

A szegecskotések tipusai

A megvaldsitandé feladat szerint a szegecskotéseket harom csoportba soroljuk. Egészitse ki
az aldbbi meghatarozasokat, nevezze meg a harom fé csoportot!

- A szegecsnek csak eréhatdst kell felvennie; ilyen a vasszerkezeteknél hasznalt
szegecskotés.

- A szegecsnek er6hatast kell felvennie, és egyben témor zarast kell biztositania;
ilyenek a kazanok, tartalyok zaré szegecskotései.

- A szegecsnek csak tdomor zarast kell biztositania, nincs jelentds eréhatasnak kitéve;
ez a témité szegecselés.

3.5. feladat

Az alabbi abrakon szegecskotés kialakitasokat lathatunk.

a) Milyen szegecskotés kialakitas lathaté.az abrakon?

b) Melyik megoldas elénydsebb aiterhelés szempontjabol? Indokolja valaszat!
¢) Milyen igénybevétel ébred a szegecsszarban?

d) Milyen szegeccsel valésitjuk.meg a kotést?

e) Ha nem szabad a szegecsfejnek kiadllnia a lemezbdl, milyen szegecset hasznalhatunk a
kotés kialakitasahoz?

6. dbra. Szegecskotések terhelése
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7. dbra. Szegecskotés terhelése

a) szegecskotés kialakitasok:

6. abran: atlapolt szegecskotés

7. abran: hevederes szegecskotés

b) elonydsebb megoldas: a hevederes szegecskotés

mert a terhelés hatdsara nem hajlanak meg a lemezek (vagy mas helyes valasz)

¢) a szegecsszarban ébredd igénybevétel: nyiré igénybevétel

d) félgombfejii szegecs

e) siillyesztet fejii szegecs

4.1. feladat

A szegecskotések tipusai

Az aldbbi tablazatban a szegecsek tipusaival kapcsolatos fogalmakat, megjegyzéseket,
alkalmazasokat taldl. irja.be a tablazatba a szegecskotés tipusara jellemzé definiciot,
valamint a szegecskotés fogalmat!

Vasszerkezeteknél hasznalt

.0 A szegecsnek csak eréhatast kell felvennie
szegecskotés

A szegecsnek eréhatast kell felvennie, és

kazanok, tartalyok zaré szegecskotései o . L
egyben témor zarast kell biztositania

toémit6é szegecselés A szegecsnek csak tomér zarast kell biztositania

Szegecskotés esetén a szegecs segitségével

A szegecskotés fogalma ,
9 9 kotiink 6ssze alkatrészeket
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| 4.2. feladat

Milyen szegecsfajtakat ismer? Soroljon fel legalabb két szegecsfej-kialakitast!

Félgombfejii szegecs, siillyesztett fejii szegecs, (lencsefejii szegecs)

4.3. feladat

Az alabbiakban harom allitast irtunk le. irjon az allitisok mellé | betiit, ha az @llitast igaznak,
vagy H betlt, ha az 4allitdst hamisnak talalja!

Igaz (I) va
Az dllitas 9az () vagy

hamis (H)
Vasszerkezeteknél sullyesztettfeji szegecset alkalmazunk, mert egyszer(bb a furatkialakitas a H

szegecskotés készitéséhez.

A hevederes szegecskotés elé6nydsebb, mint az atlapolt szegecskotés, ha a lemezeket er6hatas
(a szegecs szempontjabol nyiréerd) terheli.

Az atlapolt szegecskotés egyszer(lbb kivitelezés(i, mint a hevederes szegecskotés, |

4.4, feladat

Két lemezt kotiink 6ssze félgombfejli szegeccsel. Abrazolja a szegecskotést!

8. dbra. Szegecskotés
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A(z) 0109-06 modul 011-es szakmai tankonyvi tartalomeleme
felhasznalhaté az alabbi szakképesitésekhez:

A szakképesités OKJ azonosité szama: A szakképesités megnevezése

54 582 01 0000 00 00 Epiiletgépész technikus

31582 09 0010 31 01 Energiahasznosité berendezés szerelbje

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

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

52 522 09 0000 00 00 Gaz- és tiizeléstechnikai miiszerész

31 522 03 0000 00 00 Légtechnikai rendszerszerel

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

A szakmai tankonyvi tartalomelem feldolgozasahoz ajanlott éraszam:
36 ora
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