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2 Bevezetés, célkitiizés

A szdlotermesztésben nagy szerepe van a nyari idészakban a zoldmunkéknak. Ezek
Iényege altaldban az, hogy a ndvényrdl eltavolitsuk a felesleges hajtasokat, eloregedett,
talnodtt vesszoket. Azért fontosak az ilyen miiveletek, mert ezzel tobb energia tud eljutni a
termés iranyaba, ezaltal er6sebb, teltebb fiirtoket tud kinevelni egy sz616t6ke, amivel néni tud
a megtermelt mennyiség. Emellett megnyitva a lombot tobb napfény éri a bogyokat, ez
eldsegiti a cukrosodast, a megfeleld cukortartalom pedig elengedhetetlen a borkészitésnél. A
kacsolas, masnéven csonkazas is ezek kozé a munkdk kozé tartozik. Altalaban
egyesfiiggdnyben torténd nevelés esetén alkalmazzdk ezt a megoldéast. Ennek sorédn a feliil
talndtt lombot vagjuk vissza rovidebbre. Ezt régen kézzel, ollo vagy kés segitségével
végezték, ez rengeteg munkaerdt igényel, és sok ideig tart. Manapsag mar elterjedtek a
kacsologépek, amelyek forgd- vagy alternadlé késeket haszndlnak, a hosszi vesszok
levagésara. Az ilyen gépeket jellemzden a traktor elejére rogzitik, és hidromotor hajtja dket.
Mint minden mas gépesités, ez is jelentésen meggyorsitja ¢és megkonnyiti a

munkafolyamatokat.

Csaladi gazdasagunkban, melyben ¢én is aktivan részt veszek napi szinten, mi is
legnagyobb részben sz6l6termesztéssel foglalkozunk. Az iltetvényeink is egyesfiiggonyben
vannak nevelve. Gépparkunkban mi is alkalmazunk egy egyedi gyartasu forgdkéses
kacsologépet. A témam iddszerlisége abbol adodik, hogy a tavalyi évben beszerzésre kertilt
gazdasdgunkba egy New Holland T4 85F tipusu erdgép, amellyel a kdvetkezd szezonban
szeretnénk elvégezni a szO0l0 munkakat, koztilk a kacsoldst 1s. A kacsold gépet és
tartokonzoljat eredetileg egy MTZ 80 tipusu traktorhoz gyartottuk. Ennek felfogatasi pontjai
nem egyeznek a New Hollandéval, ezért igy ebben a formaban a gépkapcsolat nem tud
létrejonni. A gép maga univerzalis, tehat csak a konzolt kellene attervezni, és hasznalhato lesz

az altalunk kivant modon.

Szakdolgozatom célja, hogy a mar meglévd kacsologépiinkhoz egy 1) tartdkonzolt
tervezzek, amely alkalmassa teszi a gépet egy New Holland T4 85f tipusu traktorral torténd
hasznalatra. Ehhez el6szor meg kell terveznem a tartd kialakitasat, figyelembe véve a
lehetséges felfogatasi pontokat a traktoron, hogy létre tudjon jonni a két gép dsszekapcsolasa.
Ezutan szilardsagi szamitasokat és hegesztés tervezést kell végeznem. Majd végiil el kell

készitenem a miiszaki rajzokat, ami alapjan aztan legyarthat6 lesz a tartokonzol.



3 A szolotermesztés szakirodalmi attekintése

3.1 Szolotermesztés hazankban

A szolotermelés tobb évezredes multtal rendelkezik a vildgon, magyarorszagi
viszonylatokban is tobb mint 1700 évre nyulik vissza. Hazank szdlészete és boraszata vilaghird,
gondoljunk csak a tokaji aszlra vagy az egri bikavérre. Itthon négy nagy sz6létermeld régio
van, a dél-dunantuli, az észak-dunantuli, az észak-magyarorszagi ¢s az alfoldi ezeken beliil

pedig 22 borvidék talalhato, tobb koziiliik jelentds torténelemre tekint vissza.

A vilag szamos orszagaba exportaljuk borainkat. Magyarorszagon 2024-es adatok szerint a
borszdldvel beiiltetett termdteriiletek nagysaga alig tobb, mint 55 000 ha, és sajnos ez a szam
évrbl-évre csokken. A csemegesz6l6 termelés ehhez képest minimalis. Koriilbelil 2/3-1/3
aranyban termesztenek fehér-, illetve kékszol6 fajtakat.

(Petesné, 2008)
3.2 A szolo mivelése

3.2.1 A sz0l6 szamara kedvezo kornyezeti feltételek

A sz0106 a fas szaruak kozé tartozik. Gyokere nagyon mélyre, akar tobb mint 10 méterre is
képes lenyulni a talajba, emiatt a szarazsagot jobban tiiri, mint az egyéb itthon is termelt
kultarnévényeink. Vizigénye nem nagy, 500-600 mm/év is elegendd neki, viszont akkor érzi
jol magat, ha a csapadék eloszlasa egyenletes az évben. Inkabb a szaraz levegét kedveli, a

magas paratartalom eldsegiti a betegségek kialakuldsat a viszonylag zart lomb miatt.

Szinte minden talajon megél, legyen az homokos vagy kavicsos, ezek ellenére nem szabad
figyelmen kiviil hagyni, hogy neki is, csak gy, mint a tobbi ndvénynek sziiksége van

tapanyagokra. Sz¢élséségektdl ovni kell. Szereti a laza, magas humusztartalmu talajokat.

A napfényt fokozottan igényli. A melegebb hémérsékleteket is elviseli, évi 9-21 °C
kozéphOmérséklet az idedlis szdmara. Hazank éghajlata altalanosan megfelel a sz616
termesztésnek.

(Domotor et al. 2000)



3.2.2 Mivelési modok

Mivel a sz6l6 egy kliiszo novény, ezért mivelésénél minden esetben tdmrendszerre van
szlikség, hogy mivelheté legyen az iiltetvény. Valamikor elegendd egy-egy kard, de mas
esetekben vastagabb oszlopokat kell alkalmazni dréthuzalokkal 6sszekotve. A metszés, mint
miivelet azt a célt szolgalja, hogy a konnyen elkuszd vesszoket kordaban tudjuk tartani, ezaltal
mindig fiatal vesszok maradnak, illetve az energia nagyobb része a termésre tud forditodni.

Ha ttl sok vessz6 maradna, akkor a novény legyengiilne, és nem tudna termést hozni.

Hagyomanyos miivelésmédoknal altalaban karo biztositja tamrendszert, a miivelés a f61d
kozelében torténik. A vesszok vagy a kardra vannak felvezetve, vagy a kardk kozé kifeszitett
drothuzalra. Az ilyen jellegli miivelésnél altalaban kisebb sortavolsagot alkalmaztak, mivel
régebben a kézi munka volt jellemz6. Az elmult idében ez ndvekedett annak érdekében, hogy
a gépi munka eldtérbe tudjon keriilni.

Hagyomanyos miivelésmodok: (1. abra)

o Guyot-miivelés: rovid torzs felsé részén egy szalvessz6 van meghagyva, ami egy
huzalra van feltekerve.

e Alacsony és kozépmagas kordonmiivelés: mar hasonlit a modern mivelési
modokra. Van egy alsé huzal, amire a karok vannak rakétozve, és egy fels6 huzal,

amire a vesszok nOnek.

e Bakmiivelés: a tokefejet kehely alakura forméazzak négy eldgazast meghagyva,
amelyen a termdcsapok helyezkednek el. Ez a fagykar elleni védekezést segiti.

o Legyezo miivelés: a toke elagazasai két, egymassal 45%o0s szoget bezarod karon
helyezkednek el. Drothoz rogzitik a karokat.

e Fejmiivelés: altalaban rovid csapokat hagynak csak a tokefejbol, néhany esetben

szalvessz0 is marad. A szalvesszot fel lehet tekerni a kardra vagy huzalra.
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1. dbra: Hagyomdnyos miivelési modok
a) Guyot-miivelés, b) Alacsony kordonmdlivelés, c) Bakmdivelés, d) Legyezd miivelés,
e) Révidcsapos fejmiivelés, f) Szdlvesszds fejmlivelés
Forrds: monoripincefalu.eu

A modern miivelésmodok elterjedésével novekedett a sor- és a tétavolsdg is annak
érdekében, hogy az iiltetvényt teljes egészében lehessen gépekkel miivelni. Hagyomanyos
miuvelési modoknal a kézi- esetleg l1oval torténé munkavégzéshez elegenddek voltak a
keskenyebb sorok, viszont ezeket a mai korszerli traktorokkal nem lehetett volna
megmiivelni. Minden esetben van hagyva egy torzs és altaldban termdkar is, ezéltal a termd
rész fentebb kertil a f61dt6l. Ez szintén a gépi miivelésnek kedvez, ugyanis a tulndtt vesszOk
nem a f6ldon kasznak, ezéltal nem fogja Oket letaposni a munkagép, amikor dolgozik. Itt mar
erdsebb, jellemzden fa- (akac, fenyd, tolgy) vagy fémoszlopok képzik a tamrendszert,
amelyeket dréthuzallal kotnek 6ssze. Mindkettdnek megvan az eldnye és hatranya egyarant.
A fa oszlop el tud korhadni a fold felszinénél, sziiretel6 kombajn konnyebben kitori, viszont
aranylag egyszertien cserélhetd, illetve késobb hasznosithatdé méas modon is. A fém oszlopot
egyszerlibb a foldbe lerakni, alkalmasabb gépi sziiretelésre, ugyanis nem tud eltdrni, viszont
legnagyobb hatranya az, hogy erds szél esetén el tud hajolni, igy akar egy egész sor ki tud
borulni, aminek visszaallitasa hatalmas munka. Elvétve lehet taldlkozni miianyag vagy beton

oszlopokkal is, de ezek nem elterjedtek, a beton oszlop alkalmatlan gépi sziiretelésre.

Ezekkel a modszerekkel egy-egy toke jobban le van terhelve a hagyoméanyosokhoz képest,
mivel nagyobb sor- és tétavval toreksziink a minél nagyobb termésmennyiség elérésére.
Emiatt ezzel a technologiaval egyértelmiien lecsokken egy-egy iltetvény éElettartama is.
Hagyoményosan miivelt teriiletek élettartama atlagosan 30-50 év volt, de akar elérhette a 60

évet 1s. Ezzel szemben a modern termeléssel minddssze 20-30 év a varhato élettartam.



Modern miivelésmodok: (2. dbra)

Lenz- Moser miivelésmo6d: harom huzal van az oszlopok koz¢ kifeszitve, az alsé
a kart tartja, a fels6 ketté egymds mellett egy szintben helyezkedik el, és kozéjiik
kell a vesszdket befiizni.

Sylvoz miivelés: szalvessz6k vannak rajta meghagyva, amelyek lefelé vissza
vannak hajtva egy, a kar tart6 drot alatt elhelyezkedd huzalra.

Magasitott kordonmiivelés: szinte ugyanaz, mint a Moser, csak a karok
magasabban helyezkednek el.

Ernyémiivelés: hasonlit a Sylvoz miiveléshez, ugyanugy visszahajtasos mddszer,
csak kevesebb szalvessz6 van meghagyva, és nincs kialakitva termokar.
Egyesfiiggony miivelés: gépi sziireteléshez lett kialakitva, egy huzal van, ami a
kart tartja, amin rovidcsapos metszést alkalmazunk, a vesszok pedig innen
csiiggenek.

Kettosfiiggony miivelés: két kiilonallo lombfal van nevelve, ez megndveli a
sortavolsagot.

Duplex miivelés: tamrendszere azonos a kettésfliggony miivelésijével, viszont itt
szalvesszok vannak hagyva.

(monoripincefalu.eu)

2. dbra: Modern miivelési médok
a) Lenz-Moser mlivelésmdd, b) Sylvoz miivelés, c) Ernyéml(ivelés, d) KettGsfliggény miivelés, e) Duplex miivelés
Forrds: monoripincefalu.eu



Napjainkban mar a tamrendszereket is gépek segitségével alakitjak ki. Az oszlopoknak
altalaban er6gép hatuljara fiiggesztett, TLT-n keresztiil hajtott csigas lyukfuroval alakitjak ki
a helyét. Fém oszlopoknal elterjedt megoldas még az, hogy traktorra szerelt vagy onjaro
kotrogéppel nyomjak le a foldbe, viszont itt fennall az esélye annak, hogy az oszlop nagyobb
kobe titkozik, ami tonkre teheti. Ezek a gépek hidraulikus munkahenger segitségével
mikodnek. A sz6l6tokék iiltetését is manapsag mar sok esetben liltetdgéppel végzik, ezek
lehetnek iiltet6-asé gépek, résnyird- vagy vizfuros gépek.

(Sz. Lukacs, 1981)

3.3 Szolészet gépei

Napjainkban a sz6lémiivelésben is mar szinte minden munka gépesitett. Kordbban ez nem
igy volt, ugyanis a sormiivelés és a tamrendszer sziikségessége miatt nehezebb volt ezt a
terliletet gépesiteni, mint a szant6foldi kultarat. Sziikség volt specidlis, kiilon csak szélészetre
kifejlesztett eszkdzokre és modern miivelési modokra is. A gépesités célja minden esetben a
hatékonysdg ndvelése, hogy gyorsabban ¢s alacsonyabb koltségekkel lehessen elvégezni a
munkat. Megfelel6 gépesitéssel akar 30-40%-os koltségesokkenés is elérhetd, amellett, hogy
a munkaid®d is lerdvidiil.

(Strub et al. 2021)

Erégépek tekintetében ezt az agazatot behatdrolja az, hogy sorkdzmiivelésben kell
dolgozni. A traktornak be kell férnie a sorok k6z¢é munka kozben, és ra is kell tudnia fordulni
a sorra. Erre a célra altalaban kisebb méretli univerzalis traktorokat alkalmaznak. Ezekkel
elvégezhetd az Osszes munka, ami egy szezonban jelentkezhet. Vannak még kiilon ilyen
célokra fejlesztett kertészeti traktorok is, mint a dolgozatomban is szereplé New Holland T4
széria. Ezeknek sajatossaga, hogy joval kisebbek tarsaiknal ezért kényelmesen el lehet veliik
férni a sorban, illetve kisebb forduldkorrel rendelkeznek, ezért konnyebben és gyorsabban
lehet veliik rafordulni a sorokra. Hatranyuk, hogy kozuti kozlekedésre és pdtkocsi vontatasra

kevésbé alkalmasak a kisebb kerekek €s a kis magassag miatt.

3.3.1 Gyomirtas, talajmunkak

A gyomirtés célja, hogy iiltetvényiinkbdl kiirtsuk a nem kivanatos kartevé ndvényeket. A
gyomnovények nagyon gyorsan el tudnak szaporodni, €s minden esetben jobban ellendllnak
a kiilonb6zo viszontagsdgoknak, mint kultirnévényeink. Elszivjak a tdpanyagot €s a vizet a

termelni kivant novényiink eldl, ezaltal a termés jelentdsen visszaesik, illetve drasztikus



esetekben képesek kipusztitani iiltetényeinket, mivel nem marad szamukra elegendd energia

a fejlédéshez és életben maradéashoz.

Gyomirtasra tobb lehetdség is rendelkezésre all, a miivelet torténhet mechanikai, kémiai,
bioldgiai és agrotechnikai tGton is. Sz6lészetben leginkabb elterjedt modszer a takarondvények
alkalmazasa, ezen beliil is a fiivesités. Jelentés még mechanikai és a kémiai modszerekkel
torténd gyomszabalyozas. Vegyszeres gyomirtast négy évnél fiatalabb sz616nél nem célszeri
alkalmazni, mivel ekkor a tékék még nem elég ellenallok, ezért nagy a kockazat arra, hogy
kart tegylink az iiltetvényilinkben.

(agraroldal.hu)

Altalanosan elmondhaté, hogy a mechanikus tton torténd gyomirtas kornyezetkimélébb,
mint a kiilonb6zd vegyszerekkel torténd, viszont mivel ezek a miiveletek is manapsag mar
szinte csak gépekkel torténnek, ezért itt is figyelembe kell venniink a traktorok karos
talajtomorito hatasat, illetve a fold forgatasaval csokken a talaj nedvességtartalma is. Ennél a
modszernél nagyon fontos az iddzités, még a gyomnovények viragzasa elott kell elvégezni a
munkat. Sz616iltetvényeknél ez nehezebb feladat, mint szant6foldeken, ugyanis a sz616t6kék
kozott is ki kell irtani a gyomokat anélkiil, hogy kart tennénk a tokékben vagy a torzsben,
ehhez kiilonféle visszatéritd szerkezeteket alkalmaznak a gépeken.

(vignevin.com)

Az egyik mai napig rendkiviil elterjedt eszkéz sz6lémiivelésben a tarcsa, szinte minden
gazdasdgban megtalalhaté valamilyen forméban. Munka kozben keveri, porhanyitja és
forgatja a talajt. Mivel a sortav viszonylag kicsi ezért keskeny fiiggesztett V-tarcsakat
alkalmaznak. Kiilon meghajtasra nincsen sziikkség az er6géprol, passziv miivelé eszkoz. A
tarcsa a t6kék kozott nem tudja kipusztitani a kartékony novényeket viszont a sork6zdkben
kivalé munkat végez. Hatranya, hogy nagy mennyiségii foldet forgat meg, ezéltal csdokken a
talajnedvesség. Ahhoz, hogy jo munkat végezzen, fontos, hogy jol be legyen allitva a gép.
Megfelel6 kialakitasu és méretii tarcsalapokra van sziikség. Altalaban a szé&lsé lapok kisebb
méretiiek a tobbinél, hogy ne dobjon el annyi foldet az eszkdz. A két tarcsasor egymassal
bezart szoge is nagy hatassal van a munkamindségre, ezért ligyelni kell rd, hogy ez is
megfeleld legyen, ezt jellemzden, amikor 0j a gép, akkor elsé hasznalatkor kell beallitani, és
utana mar mindig jo lesz. Az eszkOznek a talajjal parhuzamosan kell allnia, ugyanis, ha a
tarcsa eleje, hatulja vagy valamelyik oldala jobban a foldbe meriil, akkor nem fog egyenletes

munkat végezni. Fontos az is, hogy kozépen, a traktor mogott menjen, mert, ha valamelyik



oldalra kitér, akkor az megneheziti az iranyitast, rosszabb esetben rdhlz a sorra, és kart tesz
benne. Menet kozben figyelni kell az adott koriilményeknek megfeleld mélységallitasra,
illetve a haladasi sebesség is nagyban befolyasolja a végeredményt. Ha tl gyorsan haladunk,
akkor nincs ideje megfelelden kivagni a gyomokat, ha tal kicsi a sebesség, akkor pedig nem
forognak eléggé a lapok, és ezért nem lesz j6 a vagas. El6fordulhat, hogy a sortav kiilonb6zd
tiltetvényeknél nem egységes, ezért gondoskodnunk kell a munkaszélesség allitasrol is. Ezt a
tarcsasort tartd pantok fellazitasaval és kézzel torténd odébb rakasaval tehetjiik meg, ezt
munka kozben végezni nem életszerii. Néhany tipusnal van arra lehet6ség, hogy a traktor
hatulra kihelyezett hidraulika korérél miikddtetett munkahengerekkel Aallitsuk a

munkaszélességet (3. abra).

3. dbra: Fiiggesztett V tdrcsa hidraulikus munkaszélesség dllitassal
Forrds: Sajat dbra

Tarcsakon sok esetben megtalalhatd még egy simito is, amit a munkaeszkdz maga utan
hiz. Miutan a tarcsalapok atforgattdk a foldet, ez felel azért, hogy elsimitsa, ezaltal
minimalisan visszatomoriti a foldet, és a végeredmény is szebb lesz.

(Domotor et al. 2000)

Elterjedtek még a kiilonbozé kapakkal felszerelt ekék is. Ez az eszkoz is keveri é€s
porhanyitja a talajt, viszont ellentétben a tarcsaval nem forgatja, hanem lazitja. Egyik
leggyakoribb kialakitas a ladtalpkapa, amely egy V alakt kapa. Ez csak athtizza a foldet,
minimalisan forditja at, ezzel segit megdrizni a talajnedvességet. Gyakorlatilag a gyokerénél
kivagja a gyomndvényeket. Egyre inkabb elterjedt mar a forgékapas talajelmunkald gépek
hasznélata is. Ezek specialis, adott szogben megdontott hajlitott késes rotorokat hasznélnak,
amelyek a talaj ellenallasa miatt forognak (4. abra). Elényiik ezeknek a gépeknek, hogy a

foldet nem turjak szét, nem lesznek bakhatak vagy padkak. Ezekkel az eszkdzokkel mar



egészen jol lehet dolgozni a tokék kozott is, erre tobb megoldéas is van. Ezek koziil a
legelterjedtebbek a rugod visszatéritésii szerkezetek (4. abra), ezeknél fontos beallitani a rugo
megfeleld eldfeszitettségét, mivel, ha tul feszes a rugd, akkor eléfordulhat, hogy nem tud
kitérni a kapa, és kart tesz a tkében. A forgokapak el tudnak gordiilni a tékék kozott. Ezeket
is fiiggesztett kivitelben hasznaljak. Itt sincs szilikség meghajtasra, csak huzni kell, passziv
miuveldeszkozok ezek is. Bedllitasai nagyjabol megegyeznek a tarcsa beallitasaival
(vizszintallitas, mélységallitas, kozépen futds, haladasi sebesség). Az ekék hatuljan csak gy,
mint tobb foldelmunkal6 gépen eléfordulhat még rogtdrd henger is, amely azt a célt szolgélja,
hogy a kapak utan a f61d felszinét kicsit megforgassa, elegyengesse, a nagyobb egyben maradt

rogoket szét apritsa, ezzel javitva a munkamindséget.

(busabt.hu)

henger

Ludtalpkapa

4. dbra: Fiiggesztett eke ludtalp- és forgokapdkkal
Forrds: Sajat dbra

Alkalmaznak még talajmardkat is a sz6lészetben. Ez az eszkdz az aktiv miiveldeszkdzok
koz¢ tartozik, ugyanis kényszerhajtast kap TLT-r6l. A hajtast fogaskerekek és lanc tovabbitja
a marddobtarcsakhoz, amelyek menetiranyra merdleges tengely koriil forognak. A rotorra L
alaku kések vannak rogzitve, ezek szeleteket vagnak a talajbol, amik a burkolatnak iitkdzve
szétporladnak. Harompontos felfiiggesztésen csatlakozik az er6gép hatuljara. Be kell allitani a
vizszintest és a munkamélységet, emellett a megfelel6 TLT fordulatszamot. A haladési

sebesség ennél az eszkdznél elég alacsony, illetve fix szélességgel rendelkezik.

(Nagy, 2023)

A vegyszeres gyomszabalyozas is manapsag mar legtobbszor gépesitve van. Régebben
még alkalmaztak hati permetezdket, amivel gyalog kellett lejarni az egész tltetvényt, és a

gyomirtoét beszorni a tékék kozé. Ez nagyon iddigényes és megterheld volt a szervezet
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szamara, ugyanis nem elég, hogy komoly fizikai munka cipelni a permetlétartalyt, hanem az
ember kozvetleniil érintkezett a vegyszerrel is, ami karos hatast. Altalaban ezt a miiveletet
egy fiiggesztett permetez6 géppel oldjak meg, aminek a fivokai benyulnak a tokék kozé. A
karok, amik végén clhelyezkednek a szorofejek itt is rugd visszatéritésiiek, hogyha elakad a
sz016 torzsébe, akkor ne keletkezzen kar. A szorofejeket fontos korbe burkolni, hogy csak
célzottan lefelé szalljon a vegyszer, ugyanis, ha a lombbal érintkezik, akkor az
koncentraciotol fiiggden akar ki is pusztithatja a t6két. A permetezOgépet fiiggeszthetik a
traktor elejére vagy hatuljara. Olyan megoldas is 1étezik, hogy a vegyszer tartaly hatulra van
felfiiggesztve, a szoro keret viszont eldl van, ez azért j6 megoldas, mert a szordfejekre igy
konnyedén ré lehet latni, viszont a tartaly nincs Utban. Ennek az eszkdznek a beallitdsainal is
fontos a haladési sebesség, a vizszintesség és a magassagallitas. Ugyelni kell még a szivattyli
megfeleld lizemi nyomadsara. A sortavolsaghoz kell igazitani a munkaszélességet. A megfeleld

lizemi nyomast a kovetkezoképpen lehet kiszdmolni:

Eldszor is ismerniink kell egy szorofej folyadék szallitasat
q=t-vp,-Q 1)

, ahol q: egy szorofej térfogatarama [dm3/min]
t: fivokaosztas [m]
Vh: haladasi sebesség [km/h]
Q: szorasnorma [dm®/ha]

Ismerniink kell még a fivoka keresztmetszetét:

d?-m

a4=% (2)
, ahol A: favoka keresztmetszete [mm?]
d: fivoka atmérd [mm]
Ezekbdl szamolhato a permetlé kidramlasi sebessége:
=4
=1 3)
, ahol V: permetlé kidramlasi sebessége [m/s]
A nyomast a Bernoulli tételbdl tudjuk kifejezni:
_ [2v _vip
v= Zop=2 (4)
, ahol p: lizemi nyomas [bar]

p: a permetlé stiriisége [kg/m?]
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Gyomirtas torténhet még termikus tton is langkultivator vagy forro hab segitségével. Ezek
a modszerek kevésbé elterjedtek az eldzokhez képest.

(Bense és Nagy, 2023)

3.3.2 Novényvédelem, tapanyagellatas

Mint minden mas ndvénynek, a sz6lonek is elengedhetetlen a megfeleld
tapanyagutanpétlas és novényvédelem. A nodvény fontos tapanyagokat tud felvenni
kornyezetébdl, viszont a magasabb terméshozamhoz ¢és a gyors fejlédéshez fontos, hogy
biztositsuk a sziikséges makro-, mezo- és mikroelemeket. Ezt tragyazassal, mutragyazassal

¢és permetezés soran tehetjiilk meg.

Szerves tragyat altalanossagban 3 évente célszerli szorni egy-egy iiltetvényre, jellemzden
késd Osszel, télen vagy még kora tavasszal. Amelyik évben ezt a mddjat valasztottuk a
tapanyag visszapotldsnak, abban az évben miitragydzads mar nem ajanlott. A miivelethez
hasznalhat6 istallotragya vagy higtragya, esetleg komposzttragya. Istallotragya szordshoz
altalaban fliggbleges dobbal rendelkezo istallétragya szoré gépet hasznalnak (5. abra). A
fliggbleges dobnak azért van jelentdsége, mivel a traktor csak a sorokban tud kozlekedni, és
a fiiggdleges dobok a kocsi mellé is szornak, ezért a tokék ald is jut tragya. A tépddobokat
TLT-rél hajtjak meg kupfogaskerekek segitségével, az egymas mellett elhelyezkedé dobok
forgasiranya ellentétes. Az anyagtovabbitast kapard lancok vagy letolofal végzi. A lancok
altalaban hidromotor meghajtasuak, a letold fal vagy munkahengerrel van mitkodtetve, vagy

lancokkal. A potkocsi vonofejen keresztiil csatlakozik a traktorhoz.

A munkaeszkoz bedllitasanal a legfontosabb dolog, amire figyelni kell, hogy az
anyagtovabbitd rendszer megfeleléen miikodjon. Ha tal gyors, akkor képes eltomiteni, és
megakasztani a kidobo egységet, ezaltal akar kart is tehetiink a gépben. Ha tal lassu, akkor
nem juttat ki megfeleld mennyiségii anyagot a szerkezet. Fontos még beallitani a kiszorando
mennyiséget iS. A munkagépet altalaban Onjardé vagy er6gépre szerelt homlok- vagy
forgokaros rakodogéppel toltik fel. Tragyaszoras utan a tragyat be kell dolgozni a talajba,
hogy hasznosulni tudjon. Ezt a miiveletet legtobb esetben tarcsaval szoktdk végezni.

(Nagy, 2023)
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5. dbra: Fiiggdleges dobu, kapardldncos istallotragyaszoré gép
Forrds: Nagy Istvan 2023

A ndvény fejlédésének szempontjabdl a miitragyak is egyarant fontosak, tartalmaznak mas
hasznos tapanyagokat is, mint a szerves tragya, a nitrogént, foszfort és kaliumot ezzel szokas
potolni. Ezt minden évben lehet alkalmazni, viszont itt is iigyelni kell arra, hogy ne forduljon
el taltragyazas. A szblészetben leginkabb mélymiitragyaszérékat alkalmaznak, amelyek
talajlazitd keések segitségével azonnal a talajba juttatjdk a szert, nem kell utdlag bedolgozni,
emellett jotékony hatast gyakorolnak a talajra is. Elonylik még, hogy a miitragya csak a névény
gyokérzetéhez jut el, a sorkdzokben, ahol nincs sz016toke, nem szor feleslegesen. Ezek a gépek
altalaban fliggesztett kivitelliek. A tartaly aljan a reteszek nyitdsa vagy munkahengerrel, vagy
talajkerekes mechanizmussal torténik, ez minden esetben allithatd és teljesen elzarhato
oldalanként. A nagyobb rogok Osszetoréséért is vagy talajkerék vagy TLT meghajtas felel. A
talajkerék a talaj ellenallasa miatt forog, és lanc hajtason keresztiil tovabbitja ezt a forgast a
rogtorék tengelyére. Az eszkdz alkalmas még pelletalt (példaul csirke) szerves tragya
kijuttatasara is. Léteznek még specialis ropitdtarcsas miitragyaszorok is, amelyek csak oldal
iranyba juttatjdk ki az anyagot, ezaltal éppen a t6kék kozé fog beesni a miitragya.
Mitragyaszord beallitasanal is tigyelni kell a hossz- és keresztirany( vizszintességre és a
munkaszélesség bedllitdsara adott sortdvhoz. A lazitokések helyzetét a tartd pantok
fellazitasaval lehet allitani. A szérni kivant mennyiséget is be kell allitani a reteszek

segitségével, illetve a haladasi sebességgel.

(penda.hu)

A tapanyag visszapodtlds masik modszere, ami mar magaba foglalja a névényvédelmet is, a
permetezés. Ennek soran a lombozaton keresztiil felszivodd tapanyagok keriilnek poétlasra,

illetve védekezni kell kiilonb6z6 kartevok és korokozok ellen is. Régen itt is, mint a
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gyomirtasnal elterjedt volt a hati permetez6. Manapsag a szolészetben erre a célra traktor
vontatasa axial ventilatoros permetezogépek a legelterjedtebbek (6. abra). Léteznek
fliggesztett kivitelliek is, viszont az ilyen gépek tartdlyainak tal kicsi a térfogata, nem
gazdasagos miikddtetni Oket nagyobb iiltetvényekben. A szorodfejek egy kor alaktl kereten
helyezkednek el, és oldal iranyba szorjak a vegyszert. A gép hatuljarol eldre felé egy axialis
ventilator fijja levegdt nagy légmennyiséggel, de kis sebességgel, ezaltal a permetet nagyobb
teriileten képes szétteriteni. Léteznek olyan modernebb permetezdgépek is, amelyeknél
oldalanként két-két pajzs kozrefog egy-egy sort, ezaltal kétszer olyan gyorsan végezheto el a
munka, és a pajzsok az elsodrodast is jobban gatoljak. Itt mar nem ritka az automata
szintezOrendszer sem, ami foként hegyvidéki teriileteken hasznos. A szivattyt (altalaban
membranos vagy gorgds) meghajtasa minden esetben TLT-n keresztiil torténik. A tartaly
anyaga lehet rozsdamentes acél, polietilén, iivegszal erdsitésii poliészter gyanta. Altalanos
kovetelmény, hogy a vegyszerrel érintkez6 elemeknek korrdzid- és kopasallonak kell lennitik.

e N ST . A .
Tiszta vizes tartaly FG tartaly

= Szivattyu
6. dbra: Vontatott axidlventilldtoros permetezd
Forrds: Sajat dbra

Minden permetezégépen hdrom tartaly taldlhatdé meg, maga permetlé tartdly, ahova a
hatdanyag keriil, az 6blitd tartaly, ahova tiszta viz keriil, amivel at lehet mosni a rendszert
(permetlé tartdly 10%-a), és a kézmoso tartaly, amibe szintén tiszta viz keriil, ami a kezeld
személy megtisztulasara alkalmazhaté (minimum 15 liter). A f6 tartalyban megtaldlhato egy
keverd berendezés is, ami azt a célt szolgélja, hogy az esetleges hosszabb allas miatt kitiilepedett
vegyszert egyenletesen eloszlassa. A rendszer el van még latva kiillonb6zo sziirdkkel is,
¢lettartam novelés céljabol. Van egy elére meghatarozott kiszorandé mennyiség, amivel a
legjobb hatds érhetd el, viszont a ténylegesen kiszort mennyiség a haladasi sebességtdl, az
tizemi nyomastol és a fivoka mérettdl fligg, ezeket figyelembe kell venni a gép beallitasa soran.

(Bense és Nagy, 2023)
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A novényvédelem témakorébe tartozik még a fagyvédelem is. Ez torténhet flistoléssel,
ontozéssel, fitéssel, takarassal vagy a leveg6 keverésével. Sz616nél elterjedt megoldas az, hogy
6sszel foldet kupacolnak a tékék f6l¢, betakarjak Oket télire. Erre azért van sziikség, mert igy a
tokék el lesznek szigetelve a fagytol, és nem keletkezik kar a gyokerekben, riigyekben.
Legnagyobb fagyveszélynek a fejmiivelési iiltetvények vannak kitéve, fiatalabb tékéknél a
fagyvédelem fokozottan fontos. Erre a miveletre lett kialakitva a takardeke, ami egy
fliggesztett eke, rajta egymassal ellentétes iranyban allo, egymas mellett elhelyezkedd
kormanylemezes ekefejjel (7. abra). A kormanylemezek a tékékre dobjak a foldet. Az eszkoz
beallitasaira ugyanaz vonatkozik, mint barmilyen fliggesztett ekénél, itt is a haladasi sebesség
hatarozza meg, hogy milyen lesz a munkamindség. Fontos, hogy a két ekefej egyenld
mélységben jarjon a foldben. Tul sok foldet radobni a tékére felesleges, tul kevéssel pedig nem

érjiik el a kivant hatést.

Ellentétes iranyu ekefejek

7. dbra: Takaréeke
Forrds: Sajat dbra

Miutan 6sszel be lett fedve az iiltetvény, tavasszal ki is kell azt nyitni. A kicsit elhtzott
nyitassal késleltetni lehet a gyomndvények szaporodasanak megindulasat is, de nem érdemes
tal sokaig varni vele. Itt pont a forditottja torténik annak, ami a takaraskor, itt is ekét
alkalmaznak, viszont az ekefej meg van forditva, eldobja a foldet a t6kékrdl. Jellemzden itt
egyszerre csak egy oldalon torténik a munka, és az ekét manapsag mar sok esetben az erégépen
kozépen, a két kerék kozott helyezik el (8. abra). A magassag és munkaszélesség allitasa két
egymastdl fiiggetlen hidraulikus munkahengerrel miikodik, melyek a traktor oldalara

kihelyezett hidraulikus gyorscsatlakozokrol kapnak tapot.
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Hidraulikus
munkahenger

8. dbra: Oldalra régzitett nyitoeke
Forrds: Sajat abra

A nyitoeke nem tudja teljes mértékben elvenni a foldet a tékék koziil, mert ha til kozel kertil
hozza, kart tesz benniik. Hogy egyaltalan ne maradjon f61d a nem kivant helyeken, erre a célra
talaltak Ki a sz6lé Kifijo gépet (9. abra). Ez egy fliggesztett TLT meghajtasi munkagép, ami
egy radidlventilator segitségével egy szlik nyilason 4t sz6 szerint elftjja a foldet a t6kék koziil.
A hajtastovabbitas €ékszijak segitségével torténik. A hatsé harompontos felfiiggesztésre van
felszerelve ez az eszkdz, igy a kozépen elhelyezett nyitoekével a két mivelet egyszerre

végezhetd.

e

Ventilator haz

Ventilator
szivo nyilasa

B Kifav nyilas ST 2

9. dbra: Sz46I6kifujo
Forrds: Sajat abra

A gép bedllitdsanal fontos megvalasztani a TLT fordulatszamat, ugyanis ez egy nagyon
teljesitményigényes eszk6z. Pontosan be kell allitani a kifuvonyilas helyzetét, mert képes

kifajni a gyokerek koziil is a foldet, ami nem tesz jot a névénynek.
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3.3.3 Zoldmunkak

A nyari munkak koziil a legjelentdsebbek a gyomirtds mellett a zoldmunkak. Ezek soran a
lomb novekedését kell kordaban tartani megroviditéssel vagy a nem kivanatos helyen 1évo
hajtasok kiirtasaval. Ilyen miiveletek nélkiil a n6vény nagyon elburjanzana, ez miivelhetdség

szempontjabol sem elonyos, illetve kevesebb energia jutna a filirtok nevelésére.

A legtobb élomunkat és id6t igényld munka a sz6l6termesztésben a metszés. Ennek 1ényege,
hogy kialakitsdk a jovO évi termOcsapokat. Mivel itt nagy szaktudasra van sziikség és gondos
odafigyelésre, ezért ezt a munkat gépesiteni nem lehet. Van lehetdség elometszésre, amely
soran gyakorlatilag egy rovid csonkazas torténik egy erre kialakitott gépkapcsolat segitségével.
Az elometsz6 gép a traktor elejére van rogzitve, lehetnek forgd vagotarcsasak (10. abra) vagy

alternalo késesek.

Hidromotor Hidraulikus

magassagallitas

10. dbra: Forgo vdgotdrcsds elémetszd gép
Forrds: Bartifarm.hu

A forgotarcsasnal a tarcsdk egymassal szemben vizszintesen, atfedésben vannak elhelyezve,
ezaltal annyira Osszeapritjdk a venyigét, hogy utana mar nincsen vele semmi teendd. Az
alterndlo késes kiviteliiek L alakban vannak kialakitva egy vizszintes és egy fliggdleges
késsorral. Csonkazasra egyarant lehet ezt a megoldast alkalmazni. A hajtas mindkét esetben
hidromotoron keresztiil torténik, a magassag- és egyéb beallitasokat pedig munkahengerek
végzik. A munka mindsége jelentdsen fiigg a haladési sebességtdl. Ezeknek az eszk6zoknek a
célja az, hogy megkonnyitsék, és meggyorsitsak a kézi metszést, nem az, hogy teljesen

kivaltsak.
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A szintén iddigényes ilyen jellegli munkak koz¢é tartozik a hajtasvalogatas és a kotozés. A
hajtasvalogatas 1ényege, hogy a torzson kindtt oldalsdo hajtasoktdol megszabaduljunk.
Kotozéskor vagy a fejlett termo karokat kotozik a tamrendszerhez, vagy a sziikséges vesszoket
igazitjak oda. Az a probléma ezekkel a miiveletekkel, hogy nem igazan lehet jol gépesiteni,
ezért éldmunkara van sziikség, ami koltséges €s nagyon iddigényes. Hajtasvalogatasra léteznek
kiilonboz6 forgd kefés gépek, amelyek a torzsrdl ledorzsolik a hajtasokat, viszont nem igazan
hatékonyak, €s az also, tokébdl kindvo hajtasokat nem tudjak leszedni. Nagyiizemi termelésnél
ezek a 1épések sok esetben teljesen ki is maradnak, metszésnél igazitjak meg az elmaradasokat.
Hajtasvalogatas helyett gyakran alkalmazott megoldas, hogy perzselé gyomirtoval probaljak
meg kiirtani a nem kivanatos hajtasokat. Az ilyen mivelethez a kordbban mar emlitett
permetezdk valamelyikét hasznaljak megfeleld szorofej kialakitassal. Ez a modszer hosszu
tavon nem kifizet6do.

(jogazda.hu)

Masik jelentds zoldmunka a szOlétermesztésben a kacsolas vagy csonkazas. Ezek a
miveletek mar jol vannak gépesitve, éldmunkat nem igényelnek. A miivelet célja, hogy a
tulnott vesszoket €s az ezeken levd honaljhajtdsokat visszavagjuk, hogy az energia a flirtok
nevelésére tudjon forditddni, illetve ne valjon kezelhetetlenné az {iltetvény a nagy lomb miatt,
emellett igy a vesszok is sokkal konnyebben be tudnak érni. Ezek a gépek késziilhetnek az elébb
is emlitett alternalo késes és forgd késes kivitelben is, felépitésiikben megegyeznek az
eldmetszd gépekkel, 1étezik beldliik egyoldali vagy kétoldali, U vagy L alakl. A mozgatést
hidromotor biztositja. Két féle megoldas Iétezik, vagy minden kés ©Onallo meghajtassal
rendelkezik, vagy egy hidromotor helyezkedik el az egész gépen, €s a hajtast ékszij tovabbitja.
A munkamagassagot hidraulikus munkahenger segitségével lehet allitani. Van lehetdség
dolesszog allitasra is. A haladasi sebesség itt is kulcsfontossagu, tul lassan nem érdemes menni,
viszont til nagy sebességnél a munkamindség nem lesz megfeleld. A csonkazogépeket sok
esetben felszerelik vessz6 emeld rotorral is, ami abban segit, hogy a teljesen lefele 16go
vesszoket is el tudjak vagni a kések.

(agroinform.hu)

3.3.4 Betakaritas

A sz016 betakaritdsa is mar teljesen gépesitett. Ezzel jelentdsen meggyorsult a folyamat,
viszont erre nagy sziikség is volt, mivel a mai termésatlagok joval meghaladjak a multbélieket,

ezért nagyobb teriileteket emberi erdvel szinte lehetetlen és nagyon koltséges lenne lesziiretelni.
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Ha minden megfeleléen miikddik, akkor egy kombajn akar 100-120 ember munké;jat is el
tudja végezni. Ahhoz, hogy dolgozni lehessen ilyen gépekkel sziikség van a modern miivelési
modokra, tehat széles sortav és magas miivelés kell. Ahogy a tobbi gylimélcsnél, itt is a
vibracios elven mikodo gépek terjedtek el, lerazzak a bogyokat a tékékrdl, amiket aztan
valamilyen szallitorendszer fog {61, és juttat tovabb. Két fajtdja van a sz616 betakaritod gépeknek,
traktor vontatadsu €s Onjard. Mukodési elve mindkettonek ugyanaz. A traktor vontatasu
értelemszeriien olcsobb, viszont koriilményesebb muikddtetni, és lassabban is dolgozik. Az
onjaré kombajn gyakorlatilag egy eszkdozhordo hidas traktor és a raépitett sziiretelszerkezet.
A sort kozrefogva halad, és végzi a munkajat. Az erdatvitel egy ilyen gépnél altalaban
hidraulikus, mivel a motor legfeliil helyezkedik el, ezaltal konnyebben atvihetd a hajtas. Els6
kerék kormanyzastiak, és két sebességtartomanyt hidrosztatikus fokozatmentes valtoval
rendelkeznek. Maga a sziiretelészerkezet all a terméslevalaszto elemekbdl, a
szallitorendszerbdl és a tisztitoberendezésbol. A terméslevalasztot altalaban valamilyen
kompozit verdlécek alkotjak, amelyek excenteres hajtas segitségével leverik a termést,
mozgasuk egymashoz képest 180°-kal van eltolva, ezaltal az iiltetvény és a tamrendszer
lengémozgast végez. Az anyagtovabbitashoz sziikség van eldszor is egy felfogéra, amelyre
rdesnek a bogydk a terméslevalasztobol, ezek lehetnek talcak vagy serlegek. A talcak egy
széllitoszalagra tovabbitjdk az anyagot, egyes tipusokndl végtelenitett serlegsor juttatja el
egészen a tartalyig. A fiirtokon kiviil mas oda nem ill6 szennyezddéseket (példaul leveleket,
vessz$ darabokat, tamrendszer elemeit) is Ossze tud szedni a kombajn, ezért sziikség van
tisztitoberendezésre is. A tisztitast ventildtorokkal oldjak meg, amelyek a gép aljan ¢€s tetején
egyarant elhelyezkednek, fokozatmentesen allithatdé a fordulatszamuk. Sok kombajnban
bogy6z6 is megtalalhatd, amivel még nagyobb tisztasag elérhetd. Ez a berendezés eltavolitja a
fiirtokrdl a bogyodkat nagy frekvencian mozgé razéd ujjak segitségével. A mai modern gépek
mar 99,9%-os tisztasagra is képesek. A termény kijuttatasara tobb opcio is van. Vannak gépek,
amelyek tartdlyokkal vannak felszerelve, ezeket lehet billenteni hatra felé vagy oldalra, a
billentés torténhet egyszerre vagy kiilon-kiilon is. Léteznek még olyanok is, amelyeken a
terményfelhordo egy keresztszalagra rakja a termést, ahonnan egy konzolos kihordoszalagra
jut, aminek segitségével a kombéjn mellett halad6 traktorba lehet iiriteni. Az el6bbi megoldas
az elterjedtebb. Beallitasoknal fontos az adott tamrendszerhez igazitani a magassagot, illetve a
domborzati viszonyokhoz képes kiszintezni a kombajnt. A veréelemeket is be kell allitani, hogy
a munka mindsége megfeleld legyen, illetve ez fiigg még a haladasi sebességtol is. A gépet nem

lehet teljesen pontosan beallitani, igy mindig lesz egy-két fiirt, ami fent maradhat a karokon,
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emellett minimalis mennyiségili bogyot is elszor a kombajn, illetve a ndvény lombja sok mustot
felfog. Igy atlagosan a hasznosithato termény, az dssztermés 90-92%-a.

(magyarmezogazdasag.hu)

A termés szallitdsara traktor vontatasu egy- vagy kéttengelyes potkocsikat haszndlnak.
Vannak olyanok, amelyeknél a vaz megegyezik barmely mas szant6f6ldon hasznalt potkocsi
vazaval, a felépitmény pedig a szO6l6 sajatossagaihoz van igazitva. Forgdzsamolyos
megoldasokat szoktak alkalmazni, a vondszem a traktor hatuljan elhelyezett vonofejhez
csatlakozik. Mar a legkisebb résen is kifolyik a must, tehat tigyelni kell ra, hogy teljesen zart
legyen a felépitmény. Erre a célra alkalmaznak kiilonbozé kadakat, vagy ponyvas
megoldasokat. Vannak kiilon sz6l8szallitasra kifejlesztett kocsik is, amik altalaban kétoldali
billentésre is alkalmas kaddal vannak felszerelve. A billentés ezekkel legtobb esetben oldalra
torténik, ezért kadaknal az a megoldas terjedt el, hogy a billentés iranyaban levé oldalak nem
fiiggblegesek, hanem bizonyos szogben allnak, igy konnyen kicstszik a termés beldle. Normal
felépitményli potkocsikba specidlisan erre a célra kialakitott, adott felépitményhez egyedileg
méretezett ponyvat szokas tenni. A potkocsi oldala kozépen nyithatd, az also rész lefelé nyilik,
itt ki tud logni a ponyva, és ki tud folyni a termés, a felsd rész billentés kozben a gravitacio

miatt felfelé nyilik, ezaltal megkonnyiti az tiritést.
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4 Tartokonzol tervezése egyedi gyartasa kacsologéphez

4.1 A tervezés célja és targya

Meglévo kacsologépiinkhoz sziikségiink van egy 1 tartokonzolra, hogy alkalmazni lehessen
egy New Holland T4 85F tipust er6géppel. Az eszkozt a traktor elejére rogzitve szeretnénk

majd hasznalni.

A kacsologép egy L alaku forgokéses gép. Harom vizszintes és két fiiggdleges
forgastengelyli kés talalhato rajta. A meghajtasrél egy darab hidromotor gondoskodik, a kések
kozott a hajtast ékszijak tovabbitjak. A magassagallitds egy fiiggdlegesen elhelyezett kettds
miikodésti hidraulikus munkahengerrel teheté meg, amelynek mitkddési hossza 0,5 m. A gép a
régi tartokonzolba oldalrdl cstszik bele. A szélesség allitdsara ugy van lehetdség, hogy az
eszkozt a tartokonzolbdl ki-be csusztatjuk kézzel, szallitasi helyzetben teljesen be kell tolni. A
gép rogzitése két csavar segitségével lehetséges. Emellett van lehet6ség dolésszog allitasra is
egy menetes orsd segitségével. A traktoron csak hatul taldlhatéoak kihelyezett hidraulika

csatlakozok, ezért a hidromotor és a munkahenger tapellatasat innen kell elére vezetni.

4.2 Tervezéshez hasznalt eszkozok

A méretezéshez sziikséges volt tudnom a kacsologép és a felfogatasi pontok f6 méreteit.
Ezeket mérdszalag segitségével hataroztam meg. Ahol ennél pontosabb mérésekre volt sziikség
(furat atmérd, anyagvastagsag, furatok kozti tavolsag), ott 0,05 mm pontossagi tolomérot

alkalmaztam.

A szilardsagi szamitasok elvégzéséhez sziikséges volt tudni a kacsologép tomegét, ennek

mérésére egy régi tipusu mazsat hasznaltam.

A tervezés soran a 3D-s modellek és a miihelyrajzok elkészitéséhez az Autodesk altal kiadott

Inventor 2024 nevii CAD program hallgatoi verzidjat hasznaltam.
4.3 Tartokonzol méretezése

4.3.1 Felfogatasi pontok kivalasztasa a traktoron

Az eredeti tartokonzol egy MTZ 80 tipust traktorhoz késziilt, amely eldl a vaz oldalara volt
rogzitve oldalanként négy-négy csavarral. A megfelel6 munkamagassag elérése érdekében a

gép a felfogatasi pontoknal alacsonyabban cstszott bele a tartoba.
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A kacsologépet tovabbra is a traktor elejére rogzitve szeretnénk hasznalni. A New Holland
T4 tipusu er6gépen nem taldlhatdéak meg azok a felfogatasi pontok, mint az MTZ 80-on, ezért
ujra kell gondolni a tartokonzolt. A lehetdségek felmérése utdn arra jutottam, hogy harom hely

van a traktoron, ami csatlakozasi pontként funkcionalhat, ezeket a 11. abra szemlélteti.

11. dbra: Lehetséges felfogatdsi pontok
Forrds: Sajat abra

Az els itt is a vaz oldalain helyezkedik el, oldalanként harom-harom menetes furat van
kialakitva a 11. a) abran lathato elrendezésben. Az elrendezés akar jo is lehetne, viszont
szemrevételezéssel is megallapithato, hogy az M12-es furatok nem elegendéek ahhoz, hogy
megtartsanak egy ilyen gépet. A masodik lehetéség az, hogy a sarvédétartok rogzitési pontjait
hasznaljuk fel, amelyek az elsé hidon helyezkednek el, oldalanként kettd-kettd a 11. b) abra
szerint. A sarvéddtartok hidnya nem lenne probléma, mivel a sarvéddket egyébként sem
hasznaljuk a traktoron, viszont kanyarodaskor fennall a veszélye annak, hogy az els6 kerekek
belefordulnanak a tartokonzolba. Harmadik lehetdségként, az orrsuly tartd levétele utan
felszabadulo két furatot és a kozvetlen alatta, szintén az elsé hidon elhelyezkedd két furatot
hasznaljuk rogzitésre a 11. c) abra szerint. A traktor elején 150 kg potsulyozo6 tomeg talalhato,
a gép tomege is hasonl6 nagysagrendbe esik. A négy darab M20x1,5-0s furat valdsziniileg meg
tudja tartani a szerkezetet. Ezek a rogzit6pontok alacsonyan helyezkednek el, ezért a megfeleld
munkamagassag elérésének érdekében fentebb kellene helyezni azt a részt, amibe a
munkaeszkoz becsuszik. Az elébbi lehetdségeket figyelembe véve a legjobb megoldasnak a

harmadik valtozat tinik.

A valasztott rogzitési pontok, tehat az elsd hid elején kialakitott négy darab M20x1,5-6s

menettel rendelkezd furat, amely a 12. dbra szerinti elrendezésben talalhatdo meg.
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12. abra: Felfogatdsi pontok elrendezése
Forrds: Sajat abra

4.3.2 Kacsologép tomegének mérése

A szamitasok elvégzéséhez fontos tudni, hogy mekkora a munkaeszkoz tomege, ez adja a
terhelést a tartokonzol szamara. A mérés elvégzéséhez egy régi tipusu mazsat hasznaltam (13.
abra). Ez a méréeszkdz ugy milkodik, hogy az egyik oldalara fel kell helyezni a mérendd
targyat, a masik oldalara pedig eldre kalibralt, adott tomegii sulyokat tesziink. A két oldal kdzott
tizszeres szorzas van, tehat ha felhelyeziink egy 1 kg-os mérétomeget, akkor a valosagban a
mérni kivant targy tomege 10 kg-nak felel meg. A méréeszkoz 0,5 kg pontossaggal tud mérni,

ami egy ekkora tomegl gép esetében bdven elegendo.

13. dbra: Kacsolégép témegének mérése
Forrds: Sajat dbra

A mérés elvégzése utan a munkaeszkoz tomege 126 kg-nak adodott.

23



4.3.3 A gép fobb méretei

A kacsologép teljes szélessége 2 m, teljes magassaga a munkahenger teljesen Osszezart
allapotaban 1,5 m, tomege 126 kg. A gép azon része, amely a tartobkonzolhoz kell, hogy
rogziiljon egy 80x80 mm élhosszusagu négyzet alapu hasab, amelynek hossza 0,9 m. A
konzolba rogzitett rész hossza azért 1ényeges, mert a tartokonzolt ugy kell megtervezni, hogy a
munkaszélesség valtoztathatd legyen, a gépnek alkalmasnak kell lennie 2,6-3,2 m sortavolsagu
iiltetvényekben valé munkara. Szallitasi helyzetben a vizszintes tengelyt késeknek egy sikba
kell keriilnitik a traktor kerekével. A New Holland T4 tipusu traktor szélessége 1,6 m. A
munkaeszko6z legaljatol a késekig, tehat a vagas sikjaig mért magassag a munkahenger teljesen
Osszezart allapotaban 1,4 m. Ez azért fontos adat, mert a tartd magassidgat ugy kell
megvalasztani, hogy a gépet a munkahenger két véghelyzete kozott kényelmesen hozza
lehessen igazitani a legtobb tdmrendszerhez. A munkahenger miikodési hossza 500 mm. Az
egyesfliggdnyben miivelt szoOldiiltetvények tadmrendszerének atlagos magassaga 1,6 m, a
vesszOket nagyjabol 0,5 m hosszlra szokds visszavagni, igy a munkamagassag nagyjabol 2,1

m-nek adodik, ez persze teriilettdl fiiggden valtozhat.

4.3.4 Tartokonzol méretezése és allitasi lehetoségek

A konzol geometriai kialakitasanak megtervezéséhez figyelembe kell venni az elébb
felsorolt adatokat, kiilonds tekintettel a munkamagassagra €s a szélességallitasra. Mivel ezen a
tipusu traktoron kanyarodaskor a kerekek mellett fordul az egész els6 hid is, és a kacsoldgép az
elsd hidra lesz rogzitve, ezért figyelembe kell venni, hogy forduldskor a gép ne tudjon beleérni
az els6 kerékbe. Ehhez a tartokonzolnak eldrefelé legalabb 0,76 métert ki kell nyulnia. Azt,
hogy a kacsologép helyzetét oldaliranyba allitani lehessen a sortavhoz, igy oldom meg, hogy a
tartokonzol els6 részének tetejére, amelybe belecsuszik a gép, két M12 méretii csavart rogzitek.
A csavarok fellazitasakor szabadon lehet csusztatni az eszkozt a kivant szélességig, a csavarok
meghuzasaval pedig rogziteni lehet adott helyzetben. Fontos, hogy az allitas fokozatmentesen
tudjon miikodni. Tobbféle megoldast is szamitasba vettem ehhez az llitasi lehetdséghez, de ez
tlint a legjobbnak. Ha menetet szeretnék flrni a zartszelvénybe, az azért nem jo, mert 5 mm
falvastagsdgban az MI12 méretl menet nem biztositana elég tartast. Felmertlt, hogy
szegecsanyat hasznéljak, de azzal meg az a probléma, hogy a zartszelvény belsd feliilete nem

maradna sik, ezért nem lehetne cstisztatni benne a kacsold gépet.

Ezek alapjan elézetesen elkészitettem egy latvanytervet a tartokonzolhoz az Autodesk

Inventor nevili programban (14. abra).
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Felfogatasi pontok

Roégzit6csavarok

14. dbra: A tartékonzol modellje
Forrds: Sajat dabra

4.3.5 Statikai és szilardsagi szamitasok

A tartokonzolra hat6 erd a kacsoldogép stlya. Ez az erd hajlito- és csavard nyomatékként hat
a szerkezetre, hatasara belso fesziiltségek keletkeznek. A tartdt tul kell méretezni, ugyanis a
munkaeszkoz stlya nem statikusan hat rd. A terepen valo kozlekedés és munkavégzés miatt
gyakran el6fordulnak kisebb-nagyobb razkodasok, kilengések, amelyeket ki kell birnia.
Emellett, mivel a jarmi szallitdskor kozati forgalomban is részt vesz, ezért

kozlekedésbiztonsagi szempontok miatt is indokolt a tilméretezés.
A gép tomege a mérés utan 126 kg-nak adodott, melybdl szamolva a sulya:
G=m-g=126-9,81 =1236,06 N 1)
Zartszelvények méretezése:

Elészor a konzolnak azt a részét méreteztem, amelybe a kacsologép belecsuszik. Az
erdrendszert tigy vettem fel, hogyha a tartokonzolt szembdl nézziik, mintha egy kéttdmaszu
tartd lenne. A becstszd rész egy 80x80 mm élhosszlisagu négyzet alapi hasab, ezért ennél
nagyobb zartszelvényt kell valasztani. A kovetkezd szabvanyos méret, amelybe belefér ez a
rész a 90x90 mm-es. Ahhoz, hogy pontosan tudjon illeszkedni, 5 mm falvastagsagura van
sziikség. A kacsologép sulyanak hatasvonaldt a maximalisan kitolt helyzetbe vettem fel,

ugyanis ekkor keletkezik a legnagyobb nyomaték, amely hatni tud a tartéra. A gép sulypontja

25



a valosagban bentebb esik egy kicsivel, mint a gép széle a legjobban kitolt allapotban, viszont

mégis oda vettem fel, ahol a gép széle van, a biztositas miatt.

Ezen adatok alapjan kiszamoltam a maximalis hajlitd6 nyomatékot igénybevételi abra

segitségével, amelyet a 15. dbra szemléltet.

,G7-vel jeloltem a kacsologép sulyat, ,,Fa”; ,,Fg” pedig az alatdmasztasokban ébredd erok.

YE=0=—-G+F,—Fpy 2
I
FA = G + FB (3)
N My =0=G—055F =G —0,55- (G +Fy) 4)
}
o= 0,45G — 0,45-1236,06 — 1011,321\/ (5)
0,55 0,55
Fy =1236,06 + 1011,32 = 2247,38N (6)
G Fa Fa
A B
450 e 550 éé
1011,32 N
+Fs
-F +Fa
-1236,06 N
556,23 Nm
M

15. dbra: Kéttamaszu tarto igénybevételi abrdi
Forrds: Sajdt dbra

A 15. abra alapjan a maximalis hajlitd nyomaték, Mnmax1 = 556,227 Nm = 556 227 Nmm
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Ez alapjan az ébredd hajlito fesziiltség:

_ Mpmax1 _ Mpmax1 _ 556227
O¢ = K — "a3 b3 — 903 803 15,38 MPa (7)
6 6 6 6

K a keresztmetszeti tényezot jeloli, amelyben az ,,a” és ,,b” értékek a zartszelvény méreteibol

adddnak a 16. abra szerint.

90
80

\. -/
N\ J

16. dbra: Zdrtszelvény keresztmetszeti méretei
Forrds: Sajat abra

A méretezéshez kétszeres biztonsagi tényezot valasztottam, s =2.
0, =0g-s =15,38-2 =30,76 MPa (8)
A zartszelvény anyaganak ebben az esetben S235JRH-t véalasztottam, melynek folyashatara,
Re = 235 Mpa.
Mivel 0é’ < Re, ezért ez a zartszelvény megfelel$ erre a feladatra.

Méretezni kell még azt a két kart is, amely a zartszelvényt tartja, amibe belecstszik a gép.
Ezek is zartszelvénybdl fognak elkésziilni. Ebben az esetben ugy vettem fel az er6rendszert,
mintha az elrendezés egy befogott tartd lenne. Mivel a 15. abran ,,A” pontként abrazolt
alatamasztasra hat nagyobb erd, ezért ezt a zartszelvényt fogom méretezni. Ha ez megfeleld a

terhelésre, akkor a masik is biztosan megfeleld lesz, mivel arra kisebb terhelés hat.

Itt is kiszamoltam a maximalis hajlitonyomatékot igénybevételi dbra segitségével, amelyet

a 17. dbra szemléltet.

Fa=2247,38 N
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ZFiyzozFA_Fo €)]

!
F, = F, = 2247,38 N (10)
Y M;, = 0 = 800F, — M, (11)
!
M, = 800F, = 0,8-2247,38 = 1797,904 Nm (12)

Fa

'Fu + FA

-2247,38 N

-1797,904 Nm

17. dbra: Befogott tarto igénybevételi abrdi
Forrds: Sajdt dbra

A 17. &bra alapjan a maximalis hajlitonyomaték, Mhmaxe = 1797,904 Nm =1 797 904 Nmm

Az ébredd fesziiltség kiszamitasdhoz eredé nyomatékot kell szdmolni, ami az itt fellépd

hajlité nyomatékbol és az el6z6 szamitasban fellépd hajlitd nyomatékbol (ami ebben az esetben

csavar6 nyomatékként jelentkezik) all.

Mg, = \/Mhmaxlz + Mpmaxz” = V556 2272 + 1797 9042 = 1 881 979,6 Nmm (13)

Ebben az esetben 80x80 mm-es, Smm falvastagsaghi zartszelvényt valasztottam.
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Ez alapjan az ébredo fesziiltség:

oo = Mre _ Mpe _ 18819796
€ kg a3 b3 803 703
6 6 6 6

= 66,82 MPa (14)

A ,K” keresztmetszeti tényezOben az ,,a” €és ,,b” értékek itt is a zartszelvény méreteibdl

adddnak, amelyet a 18. dbra szemléltet.

a=80

b=70

80
70

AL vy

vy

18. dbra: Zdrtszelvény keresztmetszeti méretei
Forrds. Sajdt dbra

A méretezéshez itt is kétszeres biztonsagi tényezdvel szamoltam, s=2.
0s =0s°S =66,82-2 = 133,64 MPa (15)
Itt is latszik, hogy o;’ < R,, tehat a szamolas alapjan erre a célra is megfelel az S235JRH
anyag.
A biztositas érdekében a felsd sarkokndl merevitéseket is alkalmaztam.

Csavarok méretezése:

A furatok a traktoron adottak, mind a négy haszndlni kivant furat M20x1,5 méretli menettel
rendelkezik. Ezzel azonos méretli csavarokkal kell rdgziteni a tartokonzolt, ettdl eltérni nem

lehet, az anyagukat kell kivalasztani ugy, hogy azok kibirjak a terhelést.

A feliil elhelyezked6 két csavarra hat nagyobb terhelés, ugyanis ezekre a nyir6 igénybevétel
mellett huzo igénybevétel is hat. Azt a felsé csavart kell méretezni, amelyik az el6z6
szamitasban 1évé befogott tartd oldalan helyezkedik el, mivel ezen az oldalon keletkezik
nagyobb erd. A terheléseket az eldzd szdmitasbol vett Fo erd és Mo nyomaték alapjan

szamoltam.

29



Nyirés:
A nyiro er6 az eldzdleg szamolt Fo erével egyezik meg, amely egy csavarra kiszamitva:

__F, _ 224738

By = "

= 561,85 N (16)

Ezzel szamolhat6 a nyir¢ fesziiltség:

4Fpy 4 456185
dig?>m 3 2127

= 2,16 MPa (17)

A nevezbben szerepld ,,din” az illesztett feliilet &tmérdje, ami a tartokonzol lemezén 21 mm.
Huzas:
Az egy csavarra es6 huzoerd Mo nyomatékbol szamithatd. Erdkarnak a felsé csavar és a
sulypont (ami jelen esetben a forgaspont) fiiggdleges iranyban vett tavolsagat vettem.

F, =Y =177 _ 11 986,03 N (18)
21 2:72,5

Ebbdl szamolhat6 a hiizé fesziiltség:

4Fp _ 41198603 _ 46,28 MPa (19)

ds?m 18,1627

Og =

A nevezdben szerepld d3 az M20x15 méretli csavar magatmérdje, ami 18,16 mm.

A két féle fesziiltséget 6sszegezni kell, hogy kapjunk egy redukalt fesziiltséget:

Oreq = \[0s2 + Te2 = \[46,28% + 2,16% = 46,33 MPa (20)

Az M20 méretli csavarok 8.8-as és 10.9-es szilardsagi osztalyban érhetdek el. A kettd koziil
a 8.8-asra végzem el az ellenérzést. A csavarokat folyashatarra kell méretezni. A 8.8-as

folyashatara, Re = 640 Mpa

Ebben az esetben s = 3 biztonsagi tényezdvel szamolok, mivel a csavarok teherbirdsa kritikus
a biztonsdg szempontjabol. Ha nem birjak a terhelést, az kart tehet a traktorban, a

kacsologépben és a kozati kdzlekedésben résztvevd tobbi személyben is.

A megengedhetd fesziiltség szdmitadsa soran figyelembe kell venni azt is, hogy liiktetd

igénybevétel hat a csavarokra.

Ezek alapjan a legnagyobb megengedhetd fesziiltség:

Omeg = % = 2222 = 170,67 MPa (21)

S
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Lathato, hogy Opmeg < Oyeq, 1gy a 8.8-as szilardsagi osztalyl csavar bdven megfelel a célra.

4.4 Gyartastechnologia tervezése

A gyartashoz sziikséges muszaki rajzok megtalalhatdak a mellékletben.

4.4.1 Acél termékek méretre vagasa

Els6 1épésként méretre kell vagni a szalanyagokat, amelyekbdl elkészithetd a tartokonzol. A
szerkezetben részt vevo 6sszes alkatrész anyaga S235JRH, tehat konnyen megmunkalhatok és

vaghatok az elemek.

Eldszor ki kell alakitani azt a lemezt, amelyen a csavarok furatai taldlhatok meg. Ezen
keresztiil rogziil a tartokonzol a traktorhoz. A nagyobb pontossag elérésének érdekében a vagas
siklézerrel torténik. Ehhez 1étre kellett hoznom egy 3D-s modellt az alkatrészrél, amelybdl

aztan 2D-s miihelyrajzot készitettem, ami alapjan le lehet gyartani az alkatrészt.

A tartokonzol tobbi részét alkotd zartszelvényeket, mivel kis darabszamban van rajuk
sziikség, egy gyorsdarabold gép segitségével, amelyen iitkozoket lehet elhelyezni, a
legegyszeriibb méretre vagni. A méretre vagas a mellékletben szereplé miiszaki rajzok alapjan

torténik. Az utdbmunkalatokat, sorjazast kézi sarokcsiszoloval a legcélszeriibb elvégezni.

Fontos, hogy ilyen munkalatoknal mindig hasznaljunk megfeleld védd felszerelést, jelen

esetben munkavédelmi szemiiveg és kesztyli feltétlenil sziikséges.

4.4.2 Furatok kialakitasa

A kacsologép rogzités¢hez a 90x90 mm-es zartszelvényben furatokat kell kialakitani,
amelyeken keresztiil az M12-es méretli csavarok oda tudjdk szoritani a munkaeszkdzt a
zartszelvény belsé falahoz. Ezt a 1épést azért célszerli a darabolas utan végezni, mivel ekkor
még konnyebben be lehet fogni az egyes elemeket a gépsatuba, mint a teljes Gsszeallitott
tartokonzolt. Mivel a munkadarab falvastagsdga csak 5 mm, ezért ebben nem alakitok ki
menetet, a csavarok rogzitését ugy oldom meg, hogy a furatokkal kdzpontosan egy-egy, a

rogzitécsavarokkal megegyezd méretli anyat hegesztek a zartszelvény kiilsé részére.

A furatok elkészitéséhez oszlopos furdgép a legmegtelelébb, mivel nem sziikséges a nagyon
pontos pozicionalas ennél a feladatnal. A fras szintén a mellékletben szerepld miiszaki rajzok

alapjan torténik.

Védofelszerelés hasznalata itt 1s kotelez6.
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4.4.3 Hegesztés tervezés

A tartokonzol 6sszeallitasdhoz CO; véddgazas fogyoelektrodas ivhegesztést valasztottam.
Ezzel a technoldgiaval magasabb mindségli varrat képezhetd, mint fogyoelektrodas kézi
ivhegesztéssel, mivel a huzalelektroda és a munkadarab kozott 1étrejové dmledéket aktiv gaz
védi.

A hegesztéshez egy Jasic MIG250 hegesztéberendezés all a rendelkezésemre, de barmilyen
hegeszté megfelel, ami ugyanezzel a technolégiaval miikodik. A gépen hasznalat elétt be kell

allitani a kivant fesziiltséget, aramerdsséget €s eldtolast. Ez a gép elején 1€vé harom potméter

segitségével a 19. dbra szerint tehetd meg.

19. dbra: Hegesztégép bedllitdsi lehetéségei
Forrds: Sajat abra

A hegesztés soran el6forduld deformalodas elkeriilésének érdekében pillanatszoritokat
alkalmaztam. A miiveletet specialis hegesztéasztalon végeztem, amin elére kialakitott
felfogatdsi pontok is vannak a szoritoknak. Egyéb poziciondldsokhoz hegesztdmagnest

hasznaltam. Torekedni kell arra, hogy a hegesztés mindig vizszintes helyzetben torténjen.

A megfeleld védofelszerelés hasznalata itt is elengedhetetlen. A legfontosabb eszkoz az
automata hegesztOpajzs, emellett nélkiilozhetetlen teljes testet takar6d hosszu, zart ruhazat, cipd
(zart és munkavédelmi besorolastl) és vastag hegesztokesztyli viselése is az égési sériilések

elkeriilése érdekében.
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A tervezésnél elsd 1épésként fontos meghatarozni a hegesztendd anyag kémiai Osszetételét.

Ezt az 1. tablazatban foglaltam 6ssze.

1. tabldzat: S235JRH szerkezeti acél kémiai Gsszetétele

(Forrds: Sajat munka)

C% Mn% P% S% N%
S235JRH 0,2 1,4 0,04 0,04 0,009

A kémiai Osszetétel ismeretében szamolhatd a Carbon-egyenérték, ami alapjan

meghatarozhat a sziikséges elémelegités:
Co=C+"=02+2=043% (22)

Mivel Ce<0,45%, ezért ajanlott, de nem feltétleniil sziikséges elémelegiteni a munkadarabot

100 °C alatti hémérsékletre. Az elomelegités elektromos eldmelegit parnakkal torténik.

Carbon egyenérték alapjan, diagram segitségével meghataroztam a hiilési id6t (20. abra). Ez

jelen esetben 13,5 masodpercnek adodott.
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20. ébra: Hilési id6 meghatdrozdsa
Forrds: Kari-Horvdth et al.

A vélasztott huzal 1,2 mm atmérdjii G4Sil, amely novelt Si és Mn 6tvozéssel rendelkezik.
Ezt kozepes vagy erds oxidald hatasu védogaz alatt kell leolvasztani. Ennek a huzalnak a kémiai

Osszetételét a 2. tablazat mutatja be.
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2. tabldzat: G4Si1 huzal kémiai ésszetétele

(Forrds: Sajat munka)

Si%

Mn%

Ni%

Mo%

Al%

G4Sil

0,8-1,2

1,6-1,9

0,15

0,15

0,02

Tovabbi szdmitasok elvégzéséhez ismerni kell a fajlagos hobevitel nagysagat, amit az MSZ
6280 szerinti nomogram alapjan lehet meghatdrozni (21. ébra).

A lemezvastagsag 10 mm-t6l 50 mm-ig van feltlintetve, mivel jelen esetben 5 mm a
lemezvastagsag, ezért a 10 mm-est vettem alapul, ugyanis, ha ehhez megfelelé a fajlagos

hébevitel, akkor az 5 mm-eshez is megfeleld lesz.
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21. abra: Nomogram az MSZ 6280 szerint
Forrds: Kari-Horvdth et al 2006

A 21. abra alapjan a fajlagos hdébevitel:
T toknél, Qp = 0,6 —
ompa varratoknal, @r = 0,6 —

Sarokvarratoknal, Qs = 0,87 KL
mm

A hegesztési sebesség szdmitasahoz sziikséges ismerni a bedllitando fesziiltséget és

aramerdsséget. Ezek a valasztott huzalatmérd €s lemezvastagsag szerint a kovetkezOképpen

adddnak:

Fesziiltség, U =24 V
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Hegesztéaram tompavarratnal It = 250 A
Hegesztéaram sarokvarratnal Is = 220 A

Hegesztési sebesség:

U

Q=,—11 (23)

heg

1

Ul

Vheg = ? N (24)
= Ulr o _ 24250 = mm _ fm
Vhegt = 51 = 500 0,75=17,5 = 45 — (25)
= Uls  _ 24220 = mm _ fm

Vhegs = 5. 1 = 570 0,75 =471 = 28,3 — (26)

Fontos megjegyezni, hogy mivel félautomatikus eljarassal végezziik a hegesztést, ezért ezek
a szamolt értékek nem valdsak, mivel a hegesztés sebessége minden embernél mas és mas,

csupan irdnyado értékként szolgalnak a tovabbi szamitasok elvégzéséhez.
Varratok térfogata, tdmege:

A szerkezeten tompa- és sarok varratok talalhatok meg. Térfogatuk és tomegiik ismerete

azért sziikséges, hogy tudjuk, mennyi huzalra lesz sziikség a hegesztés soran.
Tompavarrat:
Anyagvastagsag, s =5 mm
Illesztési hézag, i =2 mm
Varratdudor magassaga, c= 2 mm
V-varrat hossza egy darab gyartmanyon:
Ly =2-(170+ 60 + 60 + 200 + 200 + 60 + 60) = 1500 mm = 1,5m (27)
Varrat térfogat 30%os nyilasszogii élkiképzéssel rendelkezd V-varratnal:
Két sorban kell hegeszteni, a gyoksoron kiviili feddsor térfogatat Vi+ Vy 0sszefiiggés adja.

cm3

V,y =85 —
m
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3
Vt=0,268-52+2-s=0,268-52+2-5=16,7%
3
Vp=0715-s+8=0715-5+8 = 11,575 =~

V, = Vyy + Vi +V; = 85 + 167 + 11,575 = 36,775 -
V-varrat térfogata egy darab gyartmanyon:

V, =V, L, =36,775-1,5 = 55,16 cm® = 0,05516 dm?3
V-varrat tdmege egy darab gyartmanyon:

kg
=7 —
p '85d 3

My =p-V, =0,05516-7,85 = 0,433 kg
Sarokvarrat:
Anyagvastagsag, s =5 mm
Varratméret, a =4 mm
Sarokvarrat hossza egy darab gyartmanyon:
Ls=2-(604+60+95+95+170) =960 mm = 096 m
Varrat térfogat sarokvarratnal:

Egy sorban kell hegeszteni
V,=115-a* =1,15-4%> = 18,4 %
Sarokvarrat térfogata egy darab gyartmanyon:
Vs =V, Lg =18,4-0,96 = 17,66 cm® = 0,01766 dm?

Sarokvarrat tomege egy darab gyartmanyon:
- kg_
p =785 e

Mg=p-Vs=785-0,01766 = 0,139 kg
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Osszes varrat tdmege egy darab gyartméanyon:
M =My + Mg = 0,433 + 0,139 = 0,572 kg (37)

Sziikséges huzal tomege:

My =2 =22 = 0635 kg (38)

0,9 09

A szamitasok alapjan kideriil, hogy egy tekercs huzallal (15 kg) tobb tartokonzol is
elkészithetd lenne.
Sziikséges véddgaz mennyisége:

Ahhoz, hogy a technoldgiat tervezni lehessen, illetve a késdbbiekben a koltségek
szamolhatok legyenek, ismerni kell a sziikséges véd6gaz mennyiségét is. Ezt a hegesztési

sebesség alapjan szamoltam.

A szamolashoz ismerni kell még a hegesztési f6 id6t is. Ezt tompa- és sarokvarratra kiilon

kell kiszamolni, mert kiilonbozik a hegesztési sebesség €s a varratsorok szama (n) is.

Tompavarratnal:
theg.foias T = ﬁ =—52= 44472 (39)
Mco,r = 0,03 * theg rsiasr = 0,03 - 4,44 = 0,133 %g (40)
Meo,r = Mco,r* Ly =0,133+-1,5 =0,2 kg (41)
Sarokvarratnal:
theg.féids s = " L n= 02183 -1 =3,53min (42)
hegS )
Mco,s = 0,03 thegpsiass = 0,03 - 3,53 = 0,1059 =2 (43)
Mco,s = Mco,s " Ls = 0,1059- 0,96 = 0,1 kg (44)
Sziikséges védogaz tomege egy darab gyartmanyon:
Mco, = Mco,r + Mco,s = 0,17+ 0,1 = 0,27 kg (45)
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Huzal-el6tolasi sebessége:

A gép pontos beallitashoz sziikséges ismerni a huzal-el6tolasi sebességet. Ezt az el6zdekhez
hasonloan itt is kiilon szamoltam sarok- illetve tompa varratokat, az eltéré kiindulasi adatok

miatt.

Tompa varratnal két sorban kell hegeszteni, ezért itt két féle eldtolasi sebességet kell
beallitani. A gyoksornal a huzal-el6tolasi sebesség, v,, = 2,5 = feddsornal vy =3,6 -
gy min min
Sarokvarratnal csak egy hegesztési sor van, ezért itt a huzal-eldtoléasi sebesség végig azonos
m

lesz, v, = 5,5 —.
min

Sziikséges energia:

A hegesztési koltségek pontos kiszamitdsahoz sziikséges tudni azt is, hogy a szerkezet

Osszedllitdisahoz mennyi villamos energiat hasznal fel a hegesztd berendezés.
A szamitashoz ismerni kell a hegesztés iddtartamat:
tiompa = theg.séiasT " Lv = 44415 =6,66 min = 0,111 h (46)
tsarok = theg.fsiass * Ls = 3,53+0,96 = 3,39 min = 0,057 h (47)
Tényleges munka sordn az energiasziikséglet:

Ennek a gépnek a hatasfoka (n) 85%.

_ Uty _ 24250-0,111

Emr === ="g5 = /83,53 Wh (48)
U-lgtg 24-220-0,057

Ens = ; =5 = 35407 Wh (49)

En = Epr + Eps = 783,53 + 354,07 = 1137,6 Wh (50)

Az energiasziikségletet arra az esetre is kiszamoltam, amikor a gép liresjaratban van:
Itt az iiresjarati id6t a munkaid6 15%-anak vettem.
Az Uresjarati veszteség (Ny) kortilbeliil 300 W.
E; =N (t; +t5)-0,15=300-(0,111 4+ 0,057) - 0,15 = 7,56 Wh (51)
Ezek alapjan az Osszes energiasziikséglet egy darab tartokonzol meghegesztéséhez:

E =E, +E;=1137,6 + 7,56 = 1145,16 Wh = 1,15 kWh (52)
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Hegesztési sorrend:

Fontos meghatarozni egy hegesztési sorrendet annak érdekében, hogy a szerkezet minél

egyszeriibben 0sszeallithato legyen:
1. A 90x90 méretii zartszelvényre a két darab 80x80 méretli zartszelvény felhegesztése.
2. A 80x80 méretli zartszelvények masik végére a tartd lemez felhegesztése.
3. A sarok merevitok felhegesztése a 80x80 méretli zartszelvényekre.

4. A 90x90 méretl zartszelvényre az anyak felhegesztése, amikbe a rogzitdcsavarok

kapcsolodnak.
A hegesztést a leirtak és a mellékletben szerepld Osszeallitasi rajz szerint kell elvégezni.
Osszegzés:
Felhasznalt huzalelektroda: @1,2 G4Sil
Felhasznalt huzalelektroéda mennyisége: 0,635 kg
Felhasznalt véd6gaz mennyisége: 0,27 kg
Felhasznalt energia: 1,15 kWh

Hegesztési id6: 12 min

4.4.4 Felilletkezelés

A tartokonzol éllagdnak megdvasa érdekében, sziikség van feliiletkezelésre. Enélkiil a
szerkezet id6 el6tt oxidalodna, mechanikai tulajdonsagai jelentdsen romlananak, ¢lettartama

lerovidiilne, emellett sokkal esztétikusabb is egy festett alkatrész.

A festésre két eljarast vettem szamitasba, a hagyomanyos szordpisztollyal torténdt és a
porfestést. A szordpisztolyos technologia rendelkezésre all, ezért egyszeriibben kivitelezhetd.
Itt tobb rétegben kell festeni, és adott esetben a feliilet sem lesz olyan szép, hozza nem értd
kezekben a festék megfolyhat. Kisebb mechanikai védelmet és gyengébb iddjarasallosagot
biztosit, viszont a szerkezet feliilete nincs kitéve sz€lsdséges behatasoknak és iddjarasnak sem
az UV sugarzason kiviil, ezért ez nem feltétleniil probléma. A porfestéssel sokkal ellenallobb
€s szebb feliilet érhetd el, emellett a festékréteg UV allo is. Ez azért Iényeges, mert a gép szinte

mindig a napon dolgozik, igy egy id6 utan a szine megfakulna az UV sugarzas miatt. Ez a
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technologia nem all rendelkezésemre, ezért meg kellene bizni egy kiilsés céget a munka

elvégzésével. Az egyértelmi dontést a koltségek kiszamitasa utdn lehet meghozni.

Ahhoz, hogy ki lehessen valasztani a technologiat, ismerni kell a festend6 feliilet nagysagat.
Ezt az Autodesk Inventor nevii programmal a gépelem modellje alapjan konnyen meg lehet

hatarozni. Az igy kiszamolt feliilet nagysaga 1,32 m2-nek adddott.

Tobb porfestéssel foglalkozo cég arait dsszevetve 1 m? feliilet festésének ara tlagosan 7000
Ft. + AFA. Mivel ismert a tartd feliilete, ezért kiszamolhato, hogy nagyjabol mennyibe fog

keriilni a festés, ha ezt a technoldgiat valasztom.
1,32-7000-1,27 = 11735 Ft (53)

A pontos Osszeg természetesen csak egy valos arajanlat bekérése utan hatarozhat6 meg,

viszont jelen esetben most ezt a szamoltat vettem alapul.

Széropisztolyos eljarasnal a rendelkezésre allo eszkoz egy kozepes nyomasu szoropisztoly,
ennek mitkddési nyomasa 2-4 bar kozé esik. A pisztolyon tobb beallitdsi lehetdség is

megtalalhat6 a 22. dbra szerint.

Festék tartaly

Festék
mennyiség allité |

mennyiség allité

Levegé csatlakozas = =
ﬂ i
1S

22. dbra: Kézepes nyomdsu szordpisztoly
Forrds: Sajat dbra
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Ebben az esetben zomancfestékkel torténik a festés. Ezt altalaban higitani kell ahhoz, hogy
ki lehessen fjni a pisztollyal. A higitds mértékét minden esetben a gyarté adja meg. Léteznek
olyan festékek, amelyekhez nem kell alapozét hasznalni, ez jelentdsen meggyorsitja a
folyamatot, viszont, ha alapoz6t hasznalunk, azzal magasabb mindség érheté el. Egy ilyen
szerkezet lefestése két-harom rétegben torténik, a rétegek felvitele kozott szaradasi idot kell

biztositani.

Egy kiilon alapozé réteget nem igényld festék atlagos ara 0,75 literes kiszerelésben 6000-
8000 Ft, emell¢ még higitdt kell vasarolni, aminek atlagos ara 1500-2000 Ft literenként. Ezek
a kiszerelések boven elegenddek egy ilyen tartokonzol lefestéséhez. A koltségek csak tovabb
novekednek, ha alapozé réteget is szeretnénk felvinni, emellett anyagkoltségeken kiviil az

Osszehasonlitasndl szdmitasba kell venni a munkaoréakat is, ameddig ez a festés tartana.

Ezeket Osszevetve a porfestés tlinik a jobb ¢és egyszerlibb megoldasnak, ezért ezt

valasztottam a tartokonzol feliiletkezeléséhez.

4.5 Koltségszamitas

A koltségszamitast két féle képpen vizsgéltam meg. El@szor azt néztem meg, mennyibe
kertilne egy ilyen tartdkonzolt megvaldsitani, ha magamnak késziteném el a sajat rendelkezésre
allo eszkézeimmel. Ekkor a munkaorakat a tervezésre és legyartasra nem szdmoltam, csak az
alapanyagarbol jott ki a végsé Osszeg. Ezutan megnéztem azt is, hogy ha a tartokonzolt egy
egyedileg gyartott termékként szeretném megvenni, Uigy, hogy a tervezést is egy megbizott cég

végzi, akkor mennyibe keriilne. A szamolt koltségek a 2025. 10. havi arak alapjan alakultak.

4.5.1 Sajat gyartas

Elészor is meg kell vasarolni a sziikséges vas anyagot. A zartszelvényeket altaldban hat
méteres szalakban lehet megvenni, de mivel nincs sziikkség mind a hat méterre, ezért a teljes

szal arat aranyositom a szilikséges hosszhoz
90x90x5 méretli zartszelvény bruttd ara atlagosan: 48 000 Ft/szal

Ebbdl a tipusbol 0,65 méterre van sziikség, igy ennek az ara:

48 000
6

- 0,65 = 5200 Ft (54)

80x80x5 méretl1 zartszelvény bruttd atlagara: 38 000 Ft/szal
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Ebbdl a tipusbol 1,9 méterre van sziikség, igy ennek az ara:

38000
6

-1,9 = 12 033 Ft (55)

fgy a nyersanyag ar 6sszesen brutto 17 233 forintnak adodott.
Ezutan a vasanyagok megmunkalasanak szamoltam ki a koltségét.

A tartd lemez 8 mm vastag acéllemezbdl késziil, melyet a méretpontossag miatt sik
1ézervagoval lehet a legjobban kimunkalni. Ehhez kértem egy arajanlatot egy helyi cégtdl, aki

ilyennel foglalkozik. Télik egy bruttd 12 528 forintos ajanlatot kaptam vagassal és
alapanyaggal egyiitt.

A zartszelvények méretre vagasdnal gyorsdarabold gépet hasznaltam, aminek a
teljesitménye 400 W. A vagasi 1d6 koriilbeliil kettd perc, tehat a sziikséges energia: 0,007 kWh,

ez gyakorlatilag elhanyagolhat6 a koltségszamitas szempontjabol.

Ugyanez igaz a furatok kialakitisara is. Itt is annyira minimalis az az id6, amig a gép

dolgozik, hogy elhanyagolhat6 az ebbdl felmeriild koltség.

A hegesztésnél az Osszegzésben kiszamolt sziikséges dolgok alapjan lehet koltséget

szamolni.

0,635 kg 01,2 G4Sil elektrodat hasznalunk fel a miivelet soran. Ezt 15 kg-0s tekercsekben
lehet megvasarolni a legtobb helyen, atlagosan 12 000 forintos aron. Ez alapjan 0,635 kg-nak

az ara:

12000 - 22 = 508 Ft (56)

A sziikséges véddgaz mennyisége 0,27 kg. A leggazdasdgosabb megvenni a legnagyobb,
37,5 kg toltetii palackot, aminek az ara 31000 Ft, ez alapjan 0,27 kg CO> gaz ara:

31000 -2 = 223,2 Ft (57)

A hegeszt6 berendezés felhasznadlt energidja a szamitasok alapjan 1,15 kWh, aminek az ara:
1,15- 36,386 = 41,84 Ft (58)
fgy a hegesztés koltségei Gsszesen:

508 + 223,2 + 41,84 = 2782 Ft (59)
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Az utomunkalatok (sorjazéas, minimalis alakitas a nyersanyagokon, varratok atcsiszoldsa)
kézi sarokcsiszoloval lesznek elvégezve. Ehhez sziikség volt egy lamellds csiszolé korongra,

aminek az ara atlagosan 800 Ft.
A porfestés kiilsds cég altal lenne elkészitve, aminek az ara 11 735 Ft.
Mindent 0sszeadva a teljes 0sszeg, amibe egy ilyen tartokonzol kertiil sajat gyartasban:

17 233 + 12528 + 2782 + 800 + 11 735 = 45 078 Ft (60)

Egyéb jarulékos koltségekkel ezt az dsszeget felkerithetjiik 46 000 forintra.

4.5.2 Egyedileg megrendelt termék

Az érajanlatot ugy kértem, hogy nekem, mint megrendelének ne kelljen semmivel se
foglalkoznom. Csak elmondtam a kivitelezd cégnek, hogy mit szeretnék, és 6k a végén
odaadjak a kész terméket. Ok végzik a tervezést, az anyagbeszerzést és a kivitelezést is.
Emellett az &rban benne van az is, hogy a miiszaki dokumentaciokat kézhez kapom az elkésziilt

tartokonzollal egyiitt.

Az egyik arajanlatot az Eckerle Industrie Kft.-t6l kaptam. Ez a cég Gsszesen nett6 451,2
eurdért tudna elkésziteni a tartokonzolt, ami jelenlegi arfolyam szerint 175 458 Ft (brutto
222 832 Ft) Ez az Gsszeg a 3. tablazat alapjan adodik ossze.

3. tdbldazat: Eckerle Industrie Kft drajdnlata a tartokonzol elkészitésére

(Forrds: Sajat munka az Eckerle Industrie Kft. alapjdn)

Projektirozas 52,8 €
Tervezés 158,4 €
Alapanyag + gyartas 240 €
Osszesen 451,2 €

Jol lathatd, hogy ez tobbszordse annak az arnak, amibe keriilne a tartokonzol, ha sajat

magamnak gyartom le.

Kaptam egy masik arajanlatot is a Kéros Metal Kft.-tol, viszont 6k tervezést nem vallalnak,
csak kivitelezést. fgy a végdsszeg nettdo 55500 Ft (bruttd 69 850 Ft), ami csak az

alapanyagdijbol és munkadijbol tevodik 0ssze a 4. tablazat szerint.
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4. tdblazat: K6rés Metdl Kft. drajdnlata a tartékonzol elkészitésére

(Forrds: Sajat munka a Kérés Metal Kft. alapjan)

Alapanyag 23 000 Ft
Munkadij (lézervagéas, lakatos munka, | 32 500 Ft

hegesztés, csiszolas, festés)

Lathat6, hogy még ez is tobb, mintha én csinalnék mindent, viszont a tervezés nélkiil a

koltségek nagyon jelentdsen lecsokkentek.

4.5.3 Megtériilés

Egy ilyen fejlesztés utan érdemesnek tartottam megvizsgalni, hogy mikor és miben tériil meg

a beruhazas. Megérte-e megtervezni és megvaldsitani ezt a tartokonzolt?

Ha valaki kiviilrél csak szigortian véve anyagi oldalrdl nézi a dolgot, akkor a valasz az, hogy
nem lett volna sziikség egy Uj tartokonzolra. Tovabbra is el tudtunk volna dolgozni az MTZ-
vel. A New Hollanddal nem lett a munka szdmottevéen gyorsabb és a végeredmény sem
kiilonbozik. A New Hollandot lizemeltetni nem olcsébb, mint az MTZ-t, tehat még a munka
kozben felmeriild koltségek is valamivel magasabbak. Nem igazan lehet kiszamolni, hogy egy

ilyen tartokonzolra vald raforditds mikor tériil meg pénzben.

Ami miatt viszont mégis azt lehet mondani, hogy megérte erre a projektre pénzt, idot és
energiat aldozni az az, hogy ezzel az er6géppel sokkal konnyeb és kényelmesebb a munka.
Egyszerlibb és kevésbé megterheld vele dolgozni, mint az MTZ-vel. Mivel nem nagy dsszeg,
amibdl ki lehet hozni egy ilyen tartokonzolt, szerintem mindenképpen megérte a raforditast, ha

mar rendelkeziink egy ilyen traktorral.

4.6 Fejlesztési lehetoségek a jovoben

Mint minden eszkozt, ezt is lehet tovabb fejleszteni a késdbbiekben, amennyiben bevalik a
jelenleg megtervezett konstrukcid. Ha jol fog miikddni igy a gépkapcsolat, €s megfeleld munkat
tudunk vele végezni, akkor annyival egésziteném ki a tartokonzolt, hogy az oldals6 kinyulas

allitast hidraulikusan lehessen mukodtetni.

Ezt jelenleg még azért nem léptem meg, mivel arra térekedtem, hogy a tartokonzol csak a f6
funkcioit lassa el, hogy tudjuk, megfeleléen lehet vele dolgozni. Emellett az oldalra vald
kildégast nem olyan siir(in kell allitani, mint a munkamagassagot, ezért ez nem a legfontosabb
funkci6, ha mikodtetni szeretnénk a gépet. Ha minden megfeleld rajta igy, ahogy van, €s nem

kell egyéb modositasokat végezni, akkor a hidraulikus allitdsi lehetéség mar konnyen
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felszerelhetd az eszkozre. A New Holland T4 tipust erdgépen is rendelkezésre all még egy

kihelyezett hidraulika kor ennek a miikddtetésére.

A célra egy egyoldali radkivezetésii kettds miikodésti munkahengert alkalmaznék megfeleld
l6kethosszal. A munkahenger hdza a tartokonzolhoz lenne rogzitve fixen, a dugattyarad szabad
vége pedig magéahoz a kacsologéphez rogziilne egy egyszeriien eltavolithato csap segitségével,
hogy az felvételnél és lerakasnal ne okozzon problémat. Szallitasi helyzetben a rogzitésért
tovabbra is a 2 db M12-es csavar felel. Esetleg ezeknek az elhelyezését megvaltoztatnam, ha

problémak adodnanak a hellyel a munkahenger miatt.

Szemléltetés céljabol elkészitettem a 23. 4brat:

23. dbra: Tartékonzol munkahengerrel
Forrds: Sajat dbra
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5 Osszefoglalas

Munkam célja az volt, hogy egy, a sajat gazdasdgunkban alkalmazott egyedi gyartast
kacsologéphez tervezzek egy tartokonzolt, hogy az eszkozt hasznalni tudjuk az egyik

erogépiinkkel.

A szakirodalmi attekintésben kitértem a sz6l6termesztés helyzetére hazankban. Ismertettem
a sz016t, mint novényt, és roviden bemutattam a kiilonb6z6 hagyomanyos és modern miivelési
modokat. Legnagyobb részben a termeléshez sziikséges gépekkel €s a lehetséges gépesitéssel
foglalkoztam. Kiilon szedtem a kiilonb6z6 munkakat és az ehhez kapcsolodo gépeket. Szo esett
gyomirtasrol és talajmunkakrol, novényvédelemrdl és tapanyagellatasrol, a zoldmunkakrol,

ami a szakdolgozatom témajahoz leginkabb kapcsolodik és legvégiil a betakaritasrol.

A tervezést azzal kezdtem, hogy felvettem a kiindulasi adatokat. Kivalasztottam a
legmegfeleldbb helyet a traktoron a tartokonzol csatlakoztatasara. Lemértem a kacsologép {6
méreteit. Szamitasba vettem azt is, hogy mik azok a paraméterek, amik sziikségesek ahhoz,
hogy megfeleld mindségli legyen a munka. Ezek alapjan megterveztem a tartok kialakitdsat,
figyelembe véve azt is, hogy az erégép elsd kerekei is akadéaly nélkiil tudjanak fordulni
kanyarodaskor. A méretezéshez el6szor lemértem a munkaeszkdz 0ssztomegét, majd megfeleld
biztonsagi tényezd hasznalataval kiszdmoltam, milyen anyagokra van sziikség ahhoz, hogy a
szerkezet kibirja a terheléseket. Végiil méreteztem a sziikséges kotéelemeket is a traktorra valo
rogzitéshez. Ezek utan, teljes leirast készitettem a gyartashoz. Kitértem a sziikséges anyagok
méretre alakitsara, furatok elkészitésére részletes hegesztési tervet készitettem a tartdkonzol
Osszeallitasahoz. Ez tartalmazza a varratok tipusat, kialakitasat, méreteit, a hegesztéshez
sziikséges anyagok (elektroda, véddgaz) mennyiségét. Tobb lehetdséget Osszehasonlitva
kivalasztottam a legmegfelelobb modot a feliiletkezelésre. A tervezés utan elkészitettem
minden alkatrészrdl a gyartashoz sziikséges miiszaki rajzot €s egy teljes 0sszeallitasi rajzot, ami
tartalmazza a hegesztéseket is. Arkalkulaciot is végeztem a tartokonzol elkészitéséhez. It két
esetet vettem figyelembe, ha magamnak tervezem meg és gyartom le az eszkdzt, vagy ha egy
kiilsé cégre rabizom az egészet. Megnéztem a megtériilését is egy ilyen tartd legyartasanak.
Legvégiil kitértem ra, hogy miként lehetne a jovoben tovabbfejleszteni ezt a tartokonzolt,

amennyiben bevalik.
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6 Summary

The aim of my work was to design a mounting bracket for a custom-made vine cutter

machine used on our farm so that we could use the device with one of our tractors.

In my review of the literature, | discussed the state of viticulture in Hungary. | described
grapes as a plant and briefly presented the various traditional and modern cultivation methods.
I focused mainly on the machinery required for production and the possibilities for
mechanization. | listed the different tasks and the machines associated with them separately. |
discussed weed control and soil cultivation, plant protection and nutrient supply, green works,

which are most relevant to the topic of my thesis and finally the harvesting.

| started the design by recording the initial data. | selected the most suitable place on the
tractor to attach the mounting bracket. | measured the main dimensions of the vine cutter. I also
took into account the parameters necessary to ensure the quality of the work. Based on this, |
designed the brackets, also taking into account that the front wheels of the tractor could turn
without obstruction when cornering. For the strenght design, | first weighed the total mass of
the work tool, then calculated the materials needed for the structure to withstand the loads, using
an appropriate safety factor. Finally, | designed the necessary fasteners for attaching it to the
tractor. After that, | prepared a complete description for manufacturing. I covered the shaping
of the necessary materials and the preparation of holes, and prepared a detailed welding plan
for the assembly of the support bracket. This includes the type, design, and dimensions of the
welds, as well as the amount of materials (electrode, shielding gas) required for welding. After
comparing several options, | selected the most suitable method for surface treatment. After the
design phase, | prepared the technical drawings necessary for the manufacture of each
component and a complete assembly drawing, which also included the welds. I also calculated
the cost of manufacturing the support bracket. I considered two scenarios: designing and
manufacturing the device myself, or outsourcing the entire process to an external company. |
also looked at the return on investment for manufacturing such a bracket. Finally, I discussed

how this bracket could be further developed in the future if it proves successful.
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18. abra: 80x80 zartszelvény keresztmetszeti méretei — 29. oldal
19. abra: Hegeszt6gép beallitasi lehetéségei — 32. oldal
20. abra: Hullési id6 meghatarozasa — 33. oldal
21. abra: Nomogram az MSZ 6280 szerint — 34. oldal
22. abra: Kézepes nyomast szoropisztoly — 40. oldal

23. abra: Tartokonzol munkahengerrel — 45. oldal

1. tAblazat: S235JRH szerkezeti acél kémiai 6sszetétele — 33. oldal
2. tablazat: G4Sil huzal kémiai Osszetétele — 34. oldal
3. tablazat: Eckerle Industrie Kft- arajanlata a tartokonzol elkészitésére — 43. oldal

4. tablazat: Koros Metal Kft. arajanlata a tartokonzol elkészitésére — 44. oldal
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9 Nyilatkozatok

MATE Szervezeti és M{kodési Szabalyzat

1l. Hallgatoi Kovetelményrendszer

.1, Tanulmanyi és Vizsgaszabdlyzat

6.13. sz. figgeléke: A MATE egységes szakdolgozat /

diplomadolgozat / zarodolgozat / portfélié készitési itmutatdja

4.2. sz. melléklete: Nyilatkozat a zarodolgozat/szakdolgozat/diplomadolgozat/portfolié nyilvanos
hozzaférésérdl és eredetiségérdl (modositva: 2025. oktober 16.)

NYILATKOZAT
a szakdolgozat nyilvanos hozziférésérél és
eredetiségérél
A hallgaté neve: Viczidn Norbert
A Hallgatd Neptun kédja: CMHG7C
A dolgozat cime: Kacsologép tartokonzol tervezése
A megjelenés éve: 2025
A konzulens intézetének neve: Mdiszaki Intézet
A konzulens tanszékének a neve: Jarmiitechnika tanszék

Kijelentem, hogy az altalam benyajtott szakdolgozat egyéni, eredeti jelleg, sajat szellemi alkotasom.
Azon részeket, melyeket mas szerz6k munkdjabdl vettem dt, egyértelmien megjeldltem, és az
irodalomjegyzékben szerepeltettem. Tovabba kijelentem, hogy a dolgozat elkészitése soran
alkalmazott mesterséges intelligencia-eszkozok (pl. szoveggenerdlas, nyelvi javitas, forditas,
adatelemzés) hasznalata nem helyettesitette a sajat kutatdsi es alkotoi munkamat, azok alkalmazdsat
a forrasok kozott vagy a modszertani részben feltiintettem, és a szakmai-etikai elvarasoknak
megfeleléen jértam el

Ha a fenti nyilatkozattal valétlant allitottam, tudomasul veszem, hogy a zdrdvizsga-bizottsag a
zarovizsgdbol kizar és a zarovizsgdt csak 0j dolgozat keszitése utan tehetek.

A leadott dolgozat, mely PDF dokumentum, szerkesztését nem, megtekintését és nyomtatdsat
engedélyezem.

Tudomdsul veszem, hogy az altalam készitett dolgozatra, mint szellemi alkotds felhaszndldsdra,
hasznositdsdra a Magyar Agrar- és Elettudomdnyi Egyetem mindenkori szellemitulajdon-kezelési
szabalyzatdban megfogalmazottak érvényesek.

Tudomdsul veszem, hogy dolgozatom elektronikus vdltozata feltoitésre kerlil a Magyar Agrdr- és
Elettudomanyi Egyetem kanyvtari repozitori rendszerébe. Tudomasul veszem, hogy a megvédett és

- nem titkositott dolgozat a védést kovetden

- titkositdsra engedélyezett dolgozat a benyGjtdsatdl szamitott S év eltelte utan
nyilvdnosan elérhetd és kereshetd lesz az Egyetem konyvari repozitori rendszerében.

Kelt: 2025. év 10. hé 25, nap

U At

Hallgatd alairdsa
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MATE Szervereti és Mokadési Szabdlyzat

11l Hallgatdi Kévetelményrendszer

i1, Tanulmdnyi és Vizsgaszabélyzat

6.13, sz. fliggeléke: A MATE egységes szakdolgozat /
diplomadolpozat / zarodolgozat / portfélié készitésl dtmutatdja
4.1. sz, melléklete: Konzulensi nyilatkozat

NYILATKOZAT
Viczian Morbert fnév) [(haligaté Meptun azonositoja: CWMHGTC )
kenzulenseként nyilatkozom arrol, hogy a

szakdolgozatot  dttekintettem, a hallgatér az irodalmi forrasok korrekt kezelésének
kdvetelményeirdl, jogi és etikal szabalyairdl tajekoztattam.

A szakdolgozatot a zardvizsgan torténd védésre javaslom / nem javasiom’.

A dolgozat dllam- vagy szolgdlati titkot tartalmaz: jgen nem?

Kelt: 2025.év 10. hé 29. nap

ez

=" belsd konzulens

A megfeleld dolgozattipus meghagydsa mellett s tabbi tipus tarlendd.
* A megfeleld aldhdzands,
¥ A megfeleld aldhazands,
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MATE Szervezeti és Mikddési Szabalyzat

111, Hallgatdi Kdvetelményrendszer

.1, Tanulményi és Vizsgaszabdlyzat

B.13, sr. flggeléke: & MATE egységes szakdolgozat [
diplomadolgozat / zérddolgozat / portfolio készitési Gtmutatdja
7. sz. melléklete: Midszaki Intézet kiilsd konzulensi nyilatkozat

KULSO KONZULENSI NYILATKOZAT

Viczian Morbert (név) [hallgaté Neptun azonositoja: CPMHGTC )

kiilsé konzulenseként nyilatkozom arrdl, hogy a hallgato az elére egyeztetett konzulticidkon
rendszeresen megjelent.

Kelt: __2025. év__ 10. hd__25.  nap

L ¥ T I
.-"'r At Vet l-.r‘.__JI" 14
kiilsd konzulens
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Hallgatok, doktoranduszok nyilatkozata mesterséges intelligencia (M)
alkalmazasarol

1. Altaldnos adatok

l Hallgatd neve: Viczian Norbert
| Neptun-kédja: CMHGTC
' K BSc/BA O MSc/MA [ Doktori [Phﬁl

|

Képzési szint (a megfeleldt jeldlje X-szel):

O Egyebhr s
Ta ntérg} nEurEfI:c'nd]a*: Sza kdulgu:at" _|
| A munka cime: | Kacsologép tartékonzol tervezése )

* doktori értekezés esetén nem kitdltendd

2. Nyilatkozat az MI hasznalataral

Alulirott, etikai feleldsségem teljes tudataban az alabbi nyllatkozatot teszem:

{Kérjiik, vdlosszon egyet oz aldbbi lehetdségek kdzill)
Efl A) Mem alkalmaztam mesterséges intelligencia rendszert vagy szolgaltatast.
{Amennyiben ezt jelilte, a tovabbi tablazatok kitdltése nem szikséges.)
O B) Alkalmaztam mesterséges intelligencia rendszert vagy szolgaltatast,

{Keérjuk, toltse ki a vonatkozo tablazatokat!)

3. A mesterséges intelligencia hasznalatanak részleterése

I. TABLAZAT: Asszisztensi vagy kisebb mértékii felhasznalas (pl. forditds, nyelvi korrektira,
dtletelés sth.)

(Ezen felhaszndldsok esetében a konkrét promptok és valaszok csatoldsa nem szikséges.)

" Afelhasznalas célja Alkalmazott Mi-eszkéz neve | Erintett rész (ha nem a
| | és verzidja szoveg egészére vonatkozik) |
L - I 1

Il. TABLAZAT: Jelentds tartalmi hozzajérulds (p). egy teljes abra vagy egy hosszabb
szdvegrész generalasa)

{Ezekben az esetekben a felhasinalt kulesfontossdgu promptak és gz M1 altal adott nyers
viloszok dokumentdldsa és o munko mellékletében vald csatoldsa sziikséges.)

) I -
| ::::ﬁr:azutt neTf!- | Az érintett fejezet /
"labra  /  tabldzat

verzioja, ~
. - ontos sorszama
elérhetdsége | B =

!
- I , | ! |

A prompt-naplét |
tartalmazo melléklet

bejegyzésének |
sOrszamMa |

A felhaszndlds célja
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3/A. Oktaté dltal eldirt kiegészits szabalyok (ha vannak)

Amennyiben az adott tantargy oktatdja vagy témavezetdje az Ml-eszkozok hasznalatara
vonatkozdan killén szabdlyokat vagy elvdrdsokat hatirozott meg, kerjiik, az aldbbi meztben
foglalja dssze ezeket:

Pl. az MI haszndlaténak tilalma bizonyos feladattipusokra; csak konkrét eszkéz haszndlata
engedélyezett; eltérd hivatkozdsi elvdrdsok; dokumentdcids forma stb.

Oktatd vagy témavezetd altal eldirt szabalyok:

4. Minden hallgatora vonatkozé nyilatkozat:

Kijelentem, hogy az MI altal esetlegesen generdlt tartalmakat minden esetben kritikailag
felulvizsgaltam, szerkesztettem és a munkaba illesztettem. A leadott munka minden elemeert,
annak eredetiségéért &5 tudomdnyos helytdllosagacrt teljes ko feleldsséget vallalak,
Tudomasul veszem, hogy a Magyar Agrar- és Elettudomanyi Egyetem a benyujtott munkat
mesterséges intelligencia detektorral ellendrizheti, és eljarast kezdeményezhet, amennyiben
a nyilatkozatom valdtlan vagy hidgnyos.

Kelt: Gadallg, 2025. 10. hé 29. nap

'J__.-"
AR s i T 2
-
Hallgatd alairdsa Konzulens/Témavezetd aldirdsa
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10 Koszonetnyilvanitas

Szeretném megkdszonni mindenkinek, aki hozzajarult ahhoz, hogy ez a szakdolgozat 1étre
j06jjon.

Elso sorban kiilon kdszonom Dr. Kiss Péter tanar irnak, aki belso konzulensemként szakmai

tudasaval €s tanacsaival nagyban hozzajarult a dolgozatom elkésziiléséhez.

Szeretném még megkdszonni kiilsé konzulensemnek, Czinkoczki Tibornak a segitséget, aki

mindig hasznos otletekkel segitette az elérehaladast.
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11 Mellékletek
1. sz. melléklet:

58

[™]

(4 1 3814 14
T
.
Al
. e
PRIl ezsnp - jouon oy ) dafiposiey T i
ETC] , e -
5T L)
AaLE B pront E=ky hidai
QEXTTH - EE6 NIO deaesg 4 -]
TTH - ¥E6 NID eAuy] 7 [
- G []
1eq yoes| 1 5
SXOEM06| Aupwarspez| ¥
ceogaoe| qqof Aupwarsyuez] 1 3
cxnEn0R| (B0 Aupnarsyez 1 H
a deguel] 7 1
E2E AZN FEluuEN  WEZSI05
1S S1dvd
.
o
E|
o °
\ /, o
79T [3
[
T P
[r3E L
-
Fl
T T L4 T T T ¥ F.i} 3 T



2. sz. melléklet:

sy

|t T

dI580%

1Rz Pezsni
ALY

s

[4)9

By

FTITET O TTTI =t

e,

[N
JEIITY kLY

o1

09

BE

Sk1

le}

N
_m_k_
-.0
[

(1[4

0s¢

S0T

59



L 1 il 1 E

i}

60

3. sz. melléklet:

L fall ) -
£ =
HIGECS e
=TT
BzRauL Hessk L ool AugaEzEUes SYOENOE CEs
L . Bian
ot T
d o
(s71)
[
X
L
T 1 c 1 3




4. sz. melléklet:

(s:1)

¢ FETSELS f
— i - ouZssaiey|e Nasu
MW._.N.__m.p—“_._n_xmhm_.._E E— 1Bq AupwBEEsEz SHOEE0SE “.Eu“ — ..ﬂ.DOH }C-m-)_mNmH-_.mN mxcwxom: m MQWILOV‘:H Nmumhpmx—m Nﬂ
z A

I

[

61



5. sz. melléklet:

I _ £
L4 T T
5 HATSETS
HLITE T
RO
13Z0UT 2SN 2uo AUPA[BZSLIEZ GXOBX06  [rtkmiay oosie
eI . e ]
" TE=1T roeret
(s:1)
059
0s
S
Fan) =
.
i
(=]
Pany
LA
06
T I 3

62




6. sz. melléklet:

£

e

1wz

AISECS

e 01 SE0E

19z [ezsnp
ALY

JLown

WAS T

(43}

qqof QyARIaW YOIeS

(s:1)

]
L)

59¢

13°

Ll

09

og

63



7. sz. melléklet:

I l | £ P | g l 9
tl UT 5lU
L . WISETS _% .
— —= "youzsaneye
o = n [ o n
7] DEZSOIW - eq CuAeow Yoles  PEE p— nAsU ,qqol oyAssow Yodes, e adaxuoyn] zsaey|e zy
ILVK
s %Hﬂ_ QureEnE]
JeEle JB Aty RN igzana |
— ]
(s:1)
]
—_nil
T T T 3 v T 3 T g

64



