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Kotelmeink

DR. NAGYSZOKOLYAI IVAN

A szerelésnél mi mar nem tudunk réla,
hogy a furat menete miként késziil.

Az adott aluminium alkatrészben

csak a magmérett furat késziil el és

a csavarbehajtasnal a csavar, mint
menetfaro dolgozik, alakitja ki a furat-
ban a menetet @. Az Gn. lekerekitett
hiromszogli — idegen néven trilobular
— csavart a furatba nagy sebesség-

gel hajtjak be @. A csavart ugy kell
meghizni, mintha szabalyos menetes
furatba csavarnank be. A kialakitott
menetet a csavarozas utan szabalyos
menetként lehet hasznélni: bonthat6

a csavarkotés és Gjra hasznalhat6. A
kotéskialakitis nem 1j technologia

és természetesen minden elemében
szabvanyositott: DIN 7500 (Trilobular
thread-forming system). Az eljaras-
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2.rész

,Modern koételmeink” cimmel a 2015/2. szdmban modern
kotéelemekrdl irtunk, elsésorban gyari szereléstechnikai
Ujdonsagokat ismertetve. Természetesen a javitokat is
érintik ezek a megoldasok, hiszen bontasnal, helyreallitd
szerelésnél a gyari eldirasokat be kell tartani, illetve is-
merni kell a gyari ajanlasu helyettesitd eljarasokat. A cim
a kotdelemek és a kdtelmek némi szoéjatékaval arra utal,
hogy e terlleten is megvannak a gyari szigoru eléirdsok,
melyek a javitok szamara, ha mindségi munkat adnak ki a
kezUkbdl, kdtelem is. A témakdr, mint mar megszoktuk, az
autdtechnikdban szinte kimerithetetlen, igy most folytatjuk
a muUszaki megoldasok ismertetését.

sal a gyartasi koltségek 20—30%-kal
csOkkenthetGk.

MENETBEVONATOK

A csavar menetbevonatinak célja

tébbes, a meghtzasi folyamatban a
kontrollalt menet-
sarlodasi nyomaték

3. elérése, a tomités,
L a menetbiztositas

' és néhany esetben

a kontakt elektro-

kémiai korrézid

meggitlasa. Ezeket

a bevonatokat a

csavargyarto viszi
fel a teljes csavarra,

a menetre, annak teljes hosszaban
vagy csak részhosszon. A bevonat-
képzési folyamat végén a gyartd még
ken6anyaggal is lekezeli, ez adja meg a
kivant, 0,08 és 0,15 kozotti strlodasi
értéket. Ezeket a csavarokat termé-
szetesen nem szabad megtisztitani, és
utankenése sem sziikséges.
A leggyakoribb bevonatok:
kémiai cinklamellas bevonat,
— galvanikus bevonat cinkkel,
— fekete, foszfatozott és enyhén
olajozott.
A galvanikus horganyozas bevalt stan-
dard eljaras a legtobb kotGelem eseté-
ben. A korabban hasznalatos eljarasok-
kal ellentétben az utdnkezelés soran
maéar nem alkalmazzak a Cr(VI)-tar-
talmt kromozast, hanem inkabb a
Cr(VI)-mentes passzivalast hasznaljak.
A Cr(VI)-tartalmu sarga krémozas
helyett most alkalmazzik az Gn. vastag
rétegli passzivalast, melynek soran a
horganyozas ugyanolyan rétegvastag-
ségaban a bevonat hasonl6 korrézio-
védelmet ad. A korréziévédelemmel
szemben tamasztott nagyobb autbipari
kovetelményeket a galvanizélasi eljara-
soknal csak cink-nikkel vagy cink-vas
alapu horgonyotvozetekkel, passziva-



l4ssal és adott esetben kiegészit6 Top-
coat-bevonattal lehet elérni. A Topcoat
ezen kiviil lehet6vé teszi az olyan
kovetelményekhez val6 igazodast, mint
a szinbeli kialakitas vagy a meghataro-
zott ellenallasi értékek.

Cinklamellas bevonatok a j6 kor-
rozidallésaguknak készonhetGen
kiilonosen alkalmasak a rugoacél-

bol késziilt termékek bevonésara. J6
megoldas az olyan termékek esetén,
ahol a szakitészilardsag > 1000 N/
mm?2 vagy > 320 HV, mert ezzel
elkeriilhetd a hidrogén miatti rideggé
valas. Az utélagosan felhordott vagy
integralt kenGanyagok vagy szinadalé-
kok altal ezek a kiilonb6z6 kovetelmé-
nyek és igények részei lehetnek.

=5

MENETBIZTOSITASOK

Mikrokapszulés tapad6 bevonat.
Becsavaraskor megsériilnek a menetre
felvitt mikrokapszulak @, @. Ennek
sorén kifolyik a kapszulaban talalhat6
ragaszt6 és keményit6, ezek egyméssal
elegyednek, igy egy kémiai reakci6 jon
létre, a ragaszté megkeményedik

és létrejon a kivant biztosit6 hatés,
valamint kiegészitésiil a tomits hatés.
A mikrokapszulas menetbiztositasok
csak egyszer hasznalhatok.

Szorit6 bevonat esetében miianyag ke-
riil felhordéasra a menet egy részé-

re, amely becsavarozaskor szoritd
hatast kelt. A csavar és az anyacsavar
menete kozotti axidlis jatékteret a
mianyag kitolti, ezaltal nagy feliileti

nyomast kelt az egyméssal szembeni,
bevonat nélkiili menetfeliileteken. Ez
a kotés megakadalyozza a dinamikus
terhelés alatti lazulast. A szorit6 be-
vonatok tobb alkalommal is hasznal-
hatok.

Menettomités esetén filmképz6 disz-
perzi6 keriil a menetre, nem mérgezé
és egészségre artalmatlan el6bevonat
hengeres és kiipos menetek azonna-
li tomitésére. Ez a filmbevonat nem
ragad.

A fej alatti tomitések kozvetleniil a
csavarfej alatti fémrész feliiletére ke-
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riilnek raolvasztasra, ami feleslegessé
teszi a draga O-gytir(ik hasznalatat.

A csavarfej alatti tomitések tobbszor
is felhasznalhato6ak (a terhelést6l
fliggGen).

Csavarfej alatti feliilet specialis kikép-
zése. A csavarlazulas megakadélyoza-

sara egy tovabbi megoldas a csavarfej
alatti feliilet alakos kialakitasa. A
csavart — esetlinkben f6tengelyhez
rogzitett poluskereket — a polustar-
csa kapos lemezfuratan keresztiil
hajtjuk be, a f6tengelybe képlékeny
alakvéaltozasig. A kupos csavarfej alatti
flirészfogas kialakitas olyan, hogy
esetleges lelazulasnal a flirészfogak
megakadalyozzak a kicsavarodast. (Ne
feledjiik, erételjes vibracios hatasnak
kitett elemrdl van szd, és a vibracid
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minden csavarkotést — a gyakorlat is
mutatja — oldani tud.) Ha ezt a csa-
varkotést oldanunk kell, azt erével, a
flirészfog biztositasa ellenében tessziik
meg, ezzel tonkretéve a csavarfej alatti
kialakitast. Javitasnal igy Gj p6lustar-
csat és 1j csavarokat kell felhasznalni.
T6csavar csavarkotés. A tGesavart és az
anyamenetet szorosan rogziilé menet-
ként képezik ki. A menetillesztés az atfe-
dés kovetkeztében nagy menetstirlodast
eredményez @. Kézi csavarbehajtaskor
érezhet6 a nyomatékigény novekedése,
gépi becsavarasnal a csavarozasi nyo-
matékgorbén meredeken névekvd sza-
kasz alakul ki. A t6csavart rendszerint
csak egyszer szabad felhasznalni, mert

b
7]

42 aumtoTecHnka 2015110

az anyamenet a kihajtas utan elveszti
szoros zaroképességét.

A t6csavar szoritéanya lelazulés elleni

egyik biztositasi megoldasa az anya
ovalisra deforméalasa. Felcsavaras-
nél korkeresztmetszetet vesz fel @.
Utémunkanal mindig Gj anyat kell
hasznélni!

CSAVARMEGHUZAS

Az autéipari szereléstechnikaban mar
tobb évtizede a csavarmeghtizas —
azért, hogy a karbantartasnal az utan-
htizasi miveletek elmaradhassanak és
azért, hogy jol definiélt, pontosan elért
legyen a tervezett csavar-szoritoer6

— a marad6 képlékeny alakvaltozas
tartoméanyba hizzuk be a csavart.
Azért, hogy ezt biztonsaggal elérjiik,
be kell tartanunk a gyari csavarmeg-
hiizasi 1épéseket és értékeket. Korabbi
cikkeinkben errél részletesen szol-
tunk, és példaul a hengerfejtomités
csomagoldsaban is meg kell taladlnunk
a technolégiai utasitast. Az tn. beiil-
tetési kiiszobnyomaték elérésétdl kell
szamolni a szogre hiizas szogértékét
(pl. 10 Nm +90°). A beiiltetési nyoma-
ték kifejtése el6tt nézzitk meg, mi az
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esetleges menetolajozasra az elGiras!

MUANYAG-FEM KOTESEK

Manapsag egyre gyakrabban hasznal-
nak fémekbdl és szalerdsitett mianya-
gokbol 416 konnyiszerkezeteket. Az 4j
szerkezeti anyagok Gj konstrukciokat

és megoldasokat hoztak az autogyar-

tas szamara. A fém és a szalerGsitett
miianyag kombinaci6javal késziil6 szer-
kezetekben csak akkor lehet kikiiszobol-
ni a komponens anyagok hatranyait és
kombinalni el6nyeiket, ha sikeriil meg-
felel6 technologiat kidolgozni a kiilonbo-
78 anyagok egymaéshoz val6 rogzitésére.
Ilyen eltér6é komponensek esetében

az egyik legkézenfekv6bb megoldas a ra-
gasztas. Ha a szalerGsitésti komponens
mfianyag alkot6ja hére 14gyuld, magat a
miianyag matrixot is lehet kotésre hasz-
nalni, ilyenkor hegesztésrél beszéliink.
A fém alkatrész hevithetd pl. indukcios
modszerrel, majd a mianyag alkatrészt
hozzanyomjak a felmelegedett fémfelii-
lethez, hogy kialakuljon a kotés. Ilyen-
kor az érintkez6 feliiletek anyaga sokféle
fizikai és kémiai valtozason megy at. Az
adhézi6s mechanizmusnak fontos része,
hogy a megolvadt mianyag behatol a
fém alkatrész feliileti egyenetlenségeibe,
aminek fizikai, kémiai és termodinami-
kai okai vannak.

A hibridszerkezeteknél alkalmazzik az
uan. insert- (betétes) és outsert-techni-
kakat, ahol a k6tés froccsontés atjan
jon létre. A betétes froccsontésnél pl.
csavarmenet épithetd be a darabba,

az outsert-technol6gianél pedig a fém
szokott a teherhord6 elem lenni, a
miianyag pedig a funkcionélis alkat-
rész. A tervezési szabadsagot némileg
korlatozza, hogy a fém alkatrészeket
behelyez6 egységet és magat a kész
darabot is ki kell tudni venni a szer-
szambdl. Vannak olyan esetek, amikor
a mlianyag és a fém alkatrészt kiilon
kell elGallitani és utblag 6sszeerGsiteni.
Erre t6bb lehetéség is rendelkezésre all:
ragasztas, csavarozas, bepattano kotés,
de lehet szegecset vagy peremezést is
hasznalni. (Dr. Banhegyi Gyorgy, www.
polygon-consulting.ini.hu) ]



