KOTESEK —2023.10.25.

KOTES DEFINICIOJA: két hasonld vagy azonos anyagot rogzitlink egymashoz.
KOTES FAITAI:

1) NEM OLDHATO KOTES: -> olyan kotések, amelyek csak roncsoldssal oldhatdk és a kétGelemek to-
vdbb mar nem felhasznalhatdk. PI:

a. hegesztés: kohézids (kohézids kotés->a fémes alkatrészek 6sszekotésére belsé erdket,
a fémek atomjait és molekulait 6sszetartd eréket hasznaljak fel.)

b. szegecselés: alakzaras
ragasztds: adhézids (adhézids kotés-> egymastdl kiilonb6z6 molekulak kozott fellépd
vonzo kolcsGnhatas)

d. forrasztds: diffuzids (diffuzios kotés-> ellentétben a kohézids kotéssel, itt az alapanya-
gok megolvadasa nélkil jon létre a kotés.)

e. zsugorkdtés: olyan szilard kotések, amelyek lehet6vé teszi az axidlis eré és nyomaték
atvitelét a surlddasi ellenallas segitségével. Kialakithatok retesszel, ékkel, csarakotés-
sel. [Axialis terhelés -> ha a tengelyre hatd erd hatdsvonala a tengelyvonallal egybe-
esik.] Ha — a youtube videdkbdl — jol értelmeztem, a zsugorkotés lényege, hogy az al-
katrészeket h(itéssel és melegitéssel szlikitjuk/kitagitjuk, majd egymasba illesztjik. A
hémérséklet kiegyenlitédés hatasara jon létre a kotés.

Vided: https://youtu.be/ZRbWIg90TZA

2) OLDHATO KOTES: -> roncsolds mentesen olhatd és a két6elemek Ujrahasznosithatok. Pl:
a. csavarkotés: részletesen foglalkozunk vele
b. csapszeg: olyan koét6 gépelemek, amelyek az 6sszekétendd alkatrészeket lazan rogzitik

egymashoz.
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csapszeg kités kaposszeg kotés

c. borddskotés: lényege, hogy a tengelyek és a tengelyekre szerelt gépelemek egyittfor-
gasanak biztositasdhoz sziikség van nyomaték atvivé elemekre. Ekkor alkalmazzak ezt
a kotésformat. Bordaskotést (bordastengelyt) ott alkalmazunk, ahol nagy nyomatékot
kell atvinni, pl: gépkocsik sebességvaltdja, vagy kilonféle szerszamgépek attétele,
stb...)
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https://youtu.be/ZRbWIg9oTZA

d. poligonkétés: az alakkal zard kotések egyik fajtaja. A kotés kialakitasahoz lekerekitett
véggel ivelt oldali haromszoéget vagy négyszoget alkalmaznak. Pl:

e. ékkotés: ékkel vagy retesszel tengelyekre erdsitlink fel valamilyen forgd gépelemet
ugy, hogy a kotés biztositsa a két gépelem egyiittforgdasat. Pl:

f. reteszkotés: a reteszkoztés a tengellyel egyiitt forgd szijtarcsak, kerekek, agyak eseté-
ben gondoskodik a nyomaték atszarmaztatasarol oly mddon, hogy a tengelybe és
agyba mart hornyokba egy parhuzamos oldall hasabot (reteszt) illesztlink. PI:
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g. zsugorkétés: a nem oldhaté kotéseknél is jelen van!



A SZEGECSELES

SZEGECSELES LENYEGE

A szegecskOtésben a szegecssszar zomitésével és egy zarofej kialakitasaval két vagy tobb alkatrészt
erdsitenek egybe, oldhatatlanul. Szegecseléssel harom féle kotést valdsithatunk meg (l1asd késébb!): 1
— csak szilardsagi, 2 — csak tomitési, 3 — szilardsagi és tomitési

SZEGECS RESZEI

a) gyamfej
b) szegecsszar
c) zarofej

Még kialakitatlanul (nyitott) dllapotban Osszeszerelt (lezdrt) dllapotban
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SZEGECSTIPUSOK:
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slllyesztett fej (pop-szegecs)

lencsefej i cs@szegecs
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SZEGECSKOTES ELEMEI - SZEGECSSZAR HOSSSZANAK SZAMITASA

Szegecshosszat az | = s + Z 6sszefliggés alapjan szamolhatjuk ki, ahol ,,s” a kotésben résztvevé elemek
vastagsaga és Z pedig a zarofej kialakitdasahoz sziikséges szarhossz.



Tapasztalati értékek alapjan a Z értéke

[a] félgdmbolyd fejhez -> 1,5*d
[b] sullyesztett fejhez -> 0,5*d
[c] lencsefejhez -> 0,7*d

v'|-> szegecsszar hossza PETIDIL IS W Még egyszer a hosszanti rahagyas (,,z”
v (> kész szegecs érték) tapasztalati értéke néhany sze-
] | ecstipusra:

v d1-> nyers szegecs | | . REER

17 MYErS sz€8 ;| a) félgomb fejii z=1,5*d
v 7-> hosszanti rdhagyas . b) lencse fej z2=0,7%d

. " a !
v'5,-> Bsszes kozrefogas ¢) siillyesztett 2=0,5%d
v'si-> lemez; vastag-
sdga ! Szegecs szamitasa:
v 5,->lemez vastag- So= 151 + 52t 45
sdga =% g,
ellen tamasz
l=ss+2
Szamitasi feladat:

Szegecselje Ossze az
s1=6mm
s =8 mm
laposvasakat. Szamolja ki a szegecsszar hosszat. A szegecs tipusa: félgomb fejd.
Ss=6mm+8 mm=14 mm
d= i*SF 0,25 * 14 mm = 3,5 mm
z=15*d=1,5*3,5mm=5,25mm
l=ss+z2=14 mm + 5,25 mm =19,5 mm ~20 mm

SZEGECSELES FAJTAL:

a) laza és csuklos: ugy szegecselik 6ssze az elemeket, hogy koztiik valamilyen mozgaslehet6séget
alakitanak ki. PI: régi oll6k esetében

b) szerkezeti: nincs mozgasi lehet&ség kialakitva. Nagyon biztonsagos kotési mddozat. Fajtai:
[1] csak szilardsdgi => példaul hidaknal. A kotés merev.
[2] csak tomité => pl. hajotestek, tartalyok osszeallitdsanal.



-

- >
e P o st el o N T TS
- ) b S 4 ) 'S

{ ~F
P
!

7 _ s

[3] témité-szildrdsdgi => az el6z6 két fajta kombinacidja. A tomitést az elemek kozé elhe-
lyezett szigetel§ réteg biztositja. Pl: g6zmozdonyok, ipari kazanok

SZEGECSELESI MODOK:

a) dtlapolt szegecselés: a szegecselésnél nem haszndlunk hevedereket
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b) hevederes szegecselés:

[4] egy hevederes d1

[5] két hevederes
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SZEGECSELES CSOPORTOSITASA EGY MASIK SZEMPONT SZERINT

a) hideg szegecselés -> 8 mm-es atmérgig
b) meleg szegecselés -> 8 mm-es atmérd felett

SZEGECSELES MUVELETI SORRENDJE

Hideg- és melegszegecselésnél a sorrend nem valtozik azzal a kiegészitéssel, hogy melegszegecselésnél
az szegecseket hevitik.

a szegecsatméré meghatdrozasa
munkadarab el6rajzoldsa
bepontozas

faras/sillyesztés
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5. szegecs-szamitas
6. aszegecs beflizése a furatba (beflizés=behelyezés, berakas, beltés)
7. z0mités
8. zarofej kialakitasa
SZEGECSELES SZERSZAMAI:

szegecsfejezd kiilonféle szegecsfejek
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5 koland
kialakitdsdhoz zomito kalapacs

SZEGECSELES HIBAI

a) furatok mérete rosszul lett megvdlasztva -> tul nagy fu-

b)

c)

d)

ratot nem tudunk kitdlteni zomitéssel. Kis furat esetén a
szegecsszar rongalédik meg. A letlirt anyag a fej alatt he-
lyezkedik el, ,szegecsgallér” keletkezik.

a szegecs ,Z” értéke rosszul lett megvdlasztva -> kis mé-
retnél a zaréfejet nem tudjuk kialakitan. Nagy méretnél
a fej alatt perem keletkezik vagy elgorbiil

hibds huzds -> gyenge huzasnal az alkatrészek kozott pe-
rem keletkezik. Vékony lemezek er6s huzasnanal a felsé
lemez a nyulas miatt felpuposodik.

hibds fejezés ->ferde Gtések miatt a zardfej elcsuszik, de-
formalodik.

popszegecs behuzo
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CSAVARKOTES

CSAVARMENET SZARMAZTATASA

A csavarkotést egy menetes orso (csavarorsd) és egy menetes furat (csavaranya) segitségével hozunk
létre.

Az oldhatd kotések csoportjaba tartozik, tehat a szétbontds utdn az elemek Ujrahasznosithatok.

A csavarmenetet ugy képezziik, hogy egy csavarvonal mentén valamilyen sikidomot vezetiink végig,
példaul egy éket visziink végig a henger palastjan, ahol

[a] h = a menetemelkedés
[b] o« = menetemelkedés szoge
[c] csavarvonal hossza = D*T

' csavarvonal (egy teljes "kdrbeérés")
hossza
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Leggyakrabban hasznalt csavarkotések:
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dtmend csavar zsdkfuratos csavar dszok csavar

Anya abrazolasa rajzban Orsd abrazolasa rajzban
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MENETRENDSZEREK
A szabvanyban kétfajta menetrendszert hasznalnak:

1. Whithworth (hiivelyk) menet -> hiivelyk alapjan méreteznek. (hiivelyk = angolszdsz mértékegy-
ség, 1 hivelyk = 2,54 cm = 25,4 mm). Ha jol tudom, ma mar ritkan hasznaljak.



2. Méter (metrikus) menet -> ez az altaldnos, napjainkban haszndlatos méretezés. A szabvanyban
egy 10-es csavart M10-es menetnek neveznek.

Léteznek még jobbos és balos menetek is. Attdl fliggden, melyik irdnyba oldhatd a kotés. Példaul a
gazpalackok menetei mindig balosak.

Az, hogy milyen profil tekernek fel a hengerre, azaz milyen alaki a menetvajat, kiilonb6z6 menetszel-
vénytipusok léteznek.

a) élesmenet -> hagyomanyos, altalaban ezzel ta-
l[alkozunk

er6t kivand helyeken alkalmazzak.

b) laposmenet -> afelcsavart profil téglalap. Nagy J r

c) trapézmenet -> profilja trapéz _f\ A /\ f

d) flirészmenet -> az egyik oldalt 45°ban lecsa- __/—L_/—l__/_u
pott téglalap. Az egyik iranyba nagy er6t képvi- Ly b
sel (huzas oldal), mig a masik irdanyba kony- o '

nyebb a nyitas (nyitas oldal).

e) zsindrmenet -> nincsenek élek, hanem egy hul-

[dmvonalat kell elképzelni a profilnak. \m

ANYAMENET
Megkilonboztetiink az anyag

a) kiilsé feliiletére — vagyis az orséra — készitett csavarmenetet, ezt orsémenetnek nevezziik, to-
vabba

b) a belsé feliiletre — vagyis a furatba — készitett csavarmenetet, melynek a neve az anyamenet.



ANYAMENET KESZITESENEK ESZKOZE

v' haszikséges, eléfuratot készitiink.
v M10-es méretig az el6furat méretét egy 0,8-es allandd szorzdval szamitjuk ki, Példaul egy
M8-as méretli csavarhoz: 0,8*furéatmérd, azaz 0,8 * 8 = 6,4 mm az el6furat mérete.

v" menetfuré
a) kézi—> 3 fokozatu
1. fok: el6évagd
2. fok: utanvago
3. fok: készre vago

b) gépi->1fokozatu
- egyenes
- spiralis




