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GÉPELEMEK  

A gépeket alkatrészekb l, gépegységekb l állítják össze. A gépelemek olyan 
szerkezeti egységek, amelyek a különféle gépeken a gép rendeltetését l 
függetlenül azonos feladatot látnak el.              

GÉPELEMEK CSOPORTOSÍTÁSA  

- KÖT GÉPELEMEK 
- FORGÁST KÖZVETÍT GÉPELEMEK

 

- TENGELYKAPCSOLÓK 
- FORGÁST ÁTSZÁRMAZTATÓ GÉPELEMEK 
- MOZGÁST ÁTSZÁRMAZTATÓ GÉPELEMEK 
- FÉKSZERKEZETEK 
- EGYÉB GÉPELEMEK  

KÖT GÉPELEMEK

  

Cél: er hatásokkal szemben szilárd kötés létesítése és fenntartása

 

Két csoport:  - oldhatatlan  
- oldható  

Oldhatatlan kötések: 
Jellemz : a kötés csak forgácsolással oldható

  

SZEGECSKÖTÉS  

Változatai:  - Szilárd kötés  
- Tömít kötés

  

- Tömít szilárd kötés

  

GÉP 

Gépegység 
/Részegység/

 

Gépegység 

 

Gépegység 

 

Alkatrész 
/Gépelem/

 

Alkatrész 
/Gépelem/

 

Alkatrész 
/Gépelem/
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Általános szegecskötés:  Szegecstípusok:          

Szegecskötési módok:                                 

Félgömbfej     
szegeccsel

 
Cs szegeccsel

 
d d d 

Félgömbfej

 

Süllyesztett 
fej

 

Lencsefej

 

Cs szegecs

 
Jellemz méretek:

 
- átmér : d

 
- hossz: l

 

Átlapolt egysoros 
Egyhevederes 

Kéthevederes 

Szegecskötés készítése:

 

l

 

Kalapács 

Szegecsszár 

Fejez

 

Zárófej 

Gyám 

l = 1,5d félgömb zárófej 
l = 0,5d süllyesztett fejhez 
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HEGESZTETT KÖTÉSEK 
A kötés helyén az alapanyagot hevítjük majd sajtolással vagy az anyag 
megömlesztésével egyesítjük.  

Köt hegesztési eljárások

 
- Ömleszt hegesztés

 

- Sajtolóhegesztés 
- Ömlesztve sajtoló hegesztés  

Ömleszt hegesztés

 

Az alapanyagot megolvasztva hozaganyaggal (hegeszt pálca, elektróda) 
egyesítjük az alkatrészeket. 

GÁZHEGESZTÉS         

A láng magas h foka megolvasztja az alapanyagot és a pálcát. A kötés 
min ségét nagymértékben befolyásolja a hegeszt pálca anyaga.

  

VARRATFAJTÁK                   

Oxigén 

Acetilén 

Töml k

 

Hegeszt pisztoly 

Hegeszt pálca

 

Szimmetrikus peremvarrat, 1-3 mm vastagságig 

I - varrat, 3-5 mm vastagságig 

V - varrat,6-10 mm vastagságig 

Y - varrat, 10-15 mm vastagságig 

sarokvarrat 

Kett s sarokvarrat

 

X - varrat, 15-20 mm vastagságig 
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Ívhegesztés:

 
Az olvasztáshoz szükséges h t elektromos ívvel hozzák létre.

 
Az áramforrás: - hegeszt transzformátor, vagy 

  
- hegeszt dinamó

 
Az ív létesítéséhez kis feszültség és nagy áramer sség szükséges.

         

Az ív fenntartása érdekében a pálcák bevonattal készülnek.         

Az ívhegesztésnél alkalmazott varratok megegyeznek az el bbiekkel.

 

A kézi ívhegesztés adatai:  
- Gyújtófeszültség: 60  80 V  
- Üzemi feszültség: 16  26 V  
- Áramer sség: 

 

70  400 A 
A beállítandó hegeszt áram a hegeszt pálca átmér jének függvénye:

 

I = 40 D  30  [A]      D: az elektróda átmér je [mm].

 

Véd gázas hegesztés:

 

~ az ív környezetében a megolvadt fém oxidációját 
véd gáz alkalmazásával akadályozza meg.

 

Véd gáz lehet:

 

- argon  
- széndioxid 

AFI- hegesztés 

 

Argon véd gázas Fogyóelektródás Ívhegesztés

  

- a hegeszt pálca a hozaganyag

 

AWI- hegesztés 

 

Argon véd gázas Wolfram elektródás Ívhegesztés

  

- az ív a wolfram elektróda és a tárgy között keletkezik,  
- a pálcát az ívbe tartva olvasztjuk meg. 

CO2- véd gázas fogyóelektródás hegesztés.

   

~ 

Transzformátor 

Pálcafogó 
Pálca 

Állítható vasmag 

A bevonat elzárja a leveg t az ívt l, a 
varrat felületén megszilárdul és 
megakadályozza a gyors leh lést, a 
varrat megedz dését.
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A véd gázas ívhegesztés vázlata:

           

A hegeszt pisztolyon egyidej leg lép ki a véd gáz és a folyamatos el tolású 
acélhuzal, mint hozaganyag.  

FORRASZTÁS 
Az összekötend elemek közé ömlesztett forraszanyagot viszünk. A forrasz 
alacsony olvadáspontja miatt (Tolv.=210-230 oC) az alapanyag szilárd marad. A 
kötést a megszilárduló forraszanyag biztosítja. 
Két változata:  - lágy forrasztás  forrasz: forrasztóón  

- kemény forrasztás  forrasz: réz vagy ezüst 
A forrasztás eszközei:  - forrasztólámpa  

- forrasztópáka  
- hegeszt készülék

  

Elektromos páka        

Csak tiszta felületek forraszthatók.  mechanikus és vegyi tisztítás 
A forrasztáshoz szükséges anyagok: híg sósav, foszforsav, forrasztósó, gyanta. 

RAGASZTÁS 
A felületek közé vékony ragasztóréteget viszünk, amely adhéziós kötést biztosít. 
A fémragasztók általában két komponens m anyagragasztók.

 

Felületel készítés: tisztítás, aktivizálás (mechanikai vagy vegyi) 
Kötési id : ragasztótól függ en 1-2 perc  10-20 óra. 
Ragasztott kötések:

     
Hegeszt pisztoly

 

Véd gáz

 

- argon 
- CO2 

Transzformátor és huzaldob 

Ellenálláshuzal /f tés/

 

Forrasztócsúcs /réz, különleges ötvözet/ 
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Oldható kötések 
Az alkatrészek és a köt elemek jelent sebb sérülése nélkül oldható a kötés.

 
CSAVARKÖTÉS         

Menetprofilok:

          

Métermenet jelölése

            

Köt csavarok:

          
A leggyakrabban alkalmazott 
kötési mód. - A kötést egy 
menetes orsó /csavarorsó/ és egy 
menetes furat /csavaranya/ 
segítségével hozzuk létre. 

A csavarvonal származtatása: 

D 

  

h

 

csavarvonal

 
D

  
: a menetemelkedés szöge 

h: menetemelkedés 

Élesmenet Trapézmenet Zsinórmenet 

Köt csavarokhoz

 

használják, a 
nagyobb súrlódás 
miatt az egyenl 
szárú háromszög 
profilt 
alkalmaznak. 

Mozgató 
csavarokhoz 
használják, 
lehetnek egy 
vagy két 
bekezdés ek.

 

Szennyez désre 
érzéketlen, vasúti 
kocsik összekap-
csolásához, 
cs szerelvényekhez 
használják. 

Orsó

 

600

 

h

 

D

 

Normál métermenet 
jelölése: M 
Pl. M 10 
Finommenet 
jelölése: M x h 
Pl. M 16 x 1,5 

Normál menet Finom menet 
D h D x h 

M 8 1,25 M 8 x 1 
M10 1,5 M 10 x 1,25 
M16 2 M 16 x 1,5 
M20 2,5 M 20 x 2 
M24 3 M 24 x 2 
M30 3,5 M 30 x 2 
M 36 4 M 36 x 3 

 

Hatlapfej csavar

 

Bels kulcsnyílású 
csavar

 

Ászok- vagy 
t csavar

 

Hengeresfej

 

Félgömbfej

 

Süllyesztett fej

 

Lencsefej

 

Anya
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Csavaranyák:

            

Alátétek: 

A csavaranya egyenletes felfekvését biztosítja, a szorítóer t egyenletesen 
elosztja, védi a felületet a sérülést l esetenként a csavarbiztosítással együtt.

  

Fajtái:        

Példák csavarkötésekre:         

Csavarbiztosítások: 

Lazulás ellen mozgó, rázkódó gépeken a csavarokat biztosítani kell. 
Megoldások: 
- rugós alátét 
- küls -bels fogas alátét

 

- kétanyás biztosítás 
- sasszeges biztosítás 
- lemezes, huzalos biztosítás  a) és b) 
- csavaranya m anyag gy r

 

betéttel  c) 

Hatlapfej anya

 

Koronás anya 

Füles (szárnyas) anya 

Jobbmenet Balmenet 

RÁ RÁ LE LE 

Nyers Fényes Rugós 

a) b) 

c) 



 

9

 
CSAPSZEGKÖTÉSEK:            

TENGELYKÖTÉSEK: 
A tengelyen elhelyezked gépelemek (ékszíj, tárcsa, fogaskerék stb.) rögzítésére

 

alkalmazzák. 
Reteszkötés: Alakzáró kötés, a tengely körüli elfordulást megakadályozza, de tengely-

irányú elmozdulás ellen az alkatrészt egyéb módon biztosítani kell.          

Íves retesz

    

Ékkötések           

Bordás tengelykötés      

Alkatrészek között csuklós 
kapcsolatot létesít. A terhelés 
iránya általában mer leges a 
csapszeg tengelyvonalára, 
igénybevétele palástnyomás és 
nyírás. 

csapszeg 
alátétgy r

 

sasszeg 

retesz 
agy 

tengely 
Hornyos retesz és fészek

 

Fészkes retesz és hornya

 

A mély horony a tengely-
véget gyengíti, ezért 
nagyobb nyomatékok 
átvitelére nem alkalmas.

 

Különbség az ék és a retesz között: ékkötésnél a 
köt elem felülete lejt s, így a kötéskor 
sugárirányú er hatás ébred. 

 

Az ékfelület lejtése: 1-2%

 

Hornyos ék Fészkes ék Orros ék 

D 

d 
b 

Nagy nyomatékok átvitelére  tengelyirányú 
elmozdulás lehet sége mellett.

 

Jellemz méretek: 

 

D, d, b, z (bordaszám) 

Bordás tengely profilja:
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FORGÁST KÖZVETÍT GÉPELEMEK

 
Az egyes alkatrészek (pl. fogaskerekek, lánckerekek stb.) forgó mozgását teszik 
lehet vé. Ezek: 

 
- tengelyek, csapok 
- csapágyak 

TENGELYEK, CSAPOK: 
Forgó alkatrészeket hordoznak 

 

általában energiaközl funkciót látnak el

 

Forgó tengelyek: a tengely a (csapágyazással) a szerelt elemekkel együtt forog 

Álló tengelyek: a tengely áll, a szerelt elemek csapágyazva elfordulnak a tengelyen 

Kialakítás szerint a tengelyek lehetnek:        

Tengelyterhelések:         

CSAPÁGYAK 
Feladatuk: a tengelyek alátámasztása, a forgó mozgás lehet vé tétele, és a 

tengelyre ható er k felvétele

              

- egyenes tengely 

  

- görbített tengely:  - síkban görbített  
- térben görbített 

    

CSAPÁGYAK 

Siklócsapágyak Gördül csapágyak 

Szemcsapágy 

Osztott csapágy

 

Talpcsapágy 

Radiális

 

Axiális

 

Radiax

 

Persely nélküli 

Perselyes 

Motorf csapágy
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Siklócsapágyak: 
Tengelycsap csúszó súrlódással egy perselyben fut. A csap nagy felületen 
érintkezik a csapággyal, ezért a lökésszer terhelést jól bírják, a fordulatszám 
változásra érzékenyek.  
A tökéletes kenésr l a csap és a persely között gondoskodni kell!

 

Szemcsapágy:

           

Osztott csapágy:

          

Gördül csapágyak

        

Gördül elemek:

        

Alkalmazása: 
- kis fordulatszám 
- kis terhelés 

Kenés: zsírral 

Cserélhet persely, felújítása egyszer bb

 

Jobb siklási tulajdonság, persely anyaga: 
öntöttvas, bronz, ón-, ólom- és 
rézötvözet bélés acél, m anyag, 
önken porkohászati eljárással 
készített csapágyak 

 

- A csapágyház és a persely is két darabból 
készül, ami szerelésüket megkönnyíti. 

- A csapágy jellemz je a nagy terhelhet ség és 
a kis önsúly 

- Bels égés motorok f tengelycsapágyaként 
használják 

- Csapágy: acélvázra épített többréteg , bronz

 

és ón-ólom fehérfémb l készül

  

Gördül elemeken fordul el a 
tengely.  
El ny: gördülési ellenállás kisebb 
mint a csúszósurlódás  ( f 

 

 ) 
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Gördül csapágy-típusok:                                

Gördül csapágyak kenése:   Zsír vagy olaj a felhasználás helyét l függ en

   

Tömít elemek:

          

Szennyez anyagok csapágyba

 

jutá-
sát és a ken anyag eltávozását 
akadályozzák meg.  
Általában gumiból készült karman-
tyús tömít gy r ket alkalmaznak.

 
- Mélyhornyú golyóscsapágyak

 
nagy 

sugárirányú terhelés felvételére 
alkalmasak. Forgási síkjukhoz képest 
szögeltérést nem engednek meg. 

- Önbeálló golyóscsapágy

 

küls gy r -
jének bels felülete gömb alakú, ami 2-3 
fokos szögeltérést tesz lehet vé. A 
szerelés kisebb pontatlanságai, és a 
tengely szögelhajlását könnyebben 
elviseli. 

- Hengergörg s csapágy

 

csak radiális 
terhelés felvételére alkalmas. 

- T görg s csapágy

  

(2-3 mm átmér j ) 
akkor javasolható, ha kevés a 
rendelkezésre álló hely. A t görg k 
kosár nélkül, s r n egymás mellett 
helyezkednek el.  

- Tárcsás csapágy

 

nagy tengelyirányú er k 
felvételénél alkalmazható.  

- Ferde hatásvonalú csapágy

 

sugár- és 
tengelyirányú er k felvételére alkalmas. 
A csapágy tengelyvezetése pontos, ezért 
a legigényesebb helyekre is beépíthet .

 

- Kúpgörg s csapágy

 

egyidej leg axiális 
és radiális terhelés elviselésére alkalmas. 
A küls gy r a görg kr l levehet , 
csapágyhézag beállítható. 
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