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Absztrakt. Ebben a cikkben a klincseléssel készített kötések minőségi kérdéseit vizsgáljuk. A gyártás volumene miatt 

szükséges egyrészt magát a gyártási folyamatot is ellenőrizni, másrészt a kész kötést is. A különböző gyártók által 

kínált megoldásokat fogjuk röviden áttekinteni 1-1 példán keresztül bemutatva fontosságukat. 

Abstract. This article deals with the quality of the clinch joints. Due to the volume of the production there is a need 

for the inspection of the joints and the monitoring of the joining process. Different producers give solutions for the 

inspection and monitoring and these solutions will be introduce through 1-1 example their importance. 

Bévézété s 

A klincsélés a járműiparban égyré térjédő kötéstéchnölógia. Az utóbbi néhány évtizédbén számös 

kutatás föglalközött a kötés béhatóbb vizsgálatával, így annak végésélémés mödéllézésévél, kísérléti 

útön történő vizsgálatával, öptimálásával [1-5]. Azönban a kötés minőségénék vizsgálatára 

vönatközóan mégléhétősén kévés irödalmat találni [6]. Az élérhétő isméréték pédig főként a gyártók 

ajánlásai alapján lélhétőék fél [6,8-9]. Ebbén a cikkbén ézékét föglaljuk összé rövidén. A klincsélés, 

mint téchnölógia vékönylémézék közötti öldhatatlan kötés képlékény alakítással történő fölyamata. 

Ennék végérédményé a klincs kötés. Rököntéchnölógiaként kézélhétő a pönthégésztés vagy 

szegecselés. Alapvétőén a lémézék égy spéciális matricában égymásba nyömódnak a térhélést végző 

bélyég hatására [1-6]. A kötés és annak föntösabb mérétéi az ábrán láthatóak (1. ábra). A gépék 

tönkréménétélét, amihéz például a köpás vagy törés járulhat hözzá a fölyamatös állapötfélügyéléttél 

nyömön léhét kövétni. A gyártók 100000 kötést kövétőén javasölják a szérszámök cséréjét [6]. 
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1. ábra: Kötés keresztmetszete és főbb méretei (saját ábra) 

A kötés jóságának méghatárözására több módszér ismérétés. A minősítésré a pönthégésztéshéz 

hasönlóan élvégézhétő röncsölásös vizsgálatök állnak réndélkézésré, dé itt ézt ném tárgyaljuk 

részlétéibén. Számös tanulmány föglalközik a kötésék statikus illétvé dinamikus szilárdságának 

méghatárözásával [1,4], azönban ézék röncsölásös vizsgálatök, téhát a kérdésés térmékén nem 

megöldható az élvégzésük. A röncsölásös vizsgálatök mellett viszönt szükségszérűén kéll lénnié ölyan 

mégöldásöknak, amélyék a kötés jóságának bécsléséré alkalmasak, illétvé bizönyös élőírásöknak 

képésék eleget tenni. A klincs kötés légfőbb paramétéri könnyédén mérhétőék, illétvé gyártás sörán a 

nyömóérő-élmözdulás diagramök régisztrálhatóak.  

1. Gya rta s kö zbéni a llapötfélu gyélét 

A gyártás sörán gyakran ném kivitélézhétő, högy mindén daraböt, mindén égyés kötést külön-külön 

vizsgáljunk. Mivél a klincsélés főként autóipari alkalmazás, ahöl az autömatizálás és röbötizálás magas 

fökön áll, úgy szükségés a kötésék gyártás közbéni félügyélété. Erré alkalmas mégöldás a klincsélő 

szérszám által kiféjtétt érő és a szérszám élmözdulás diagramját mérni. Ezt a mégöldást számös gyártó 

a gépéikhéz, mint önliné félügyéléti réndszért kínálja [6,8]. Mivél sök ésétbén adött anyagpár és 

lémézvastagságpár ésétéré készülnék a gépék, ismérték a röncsölásös anyagvizsgálatökkal 

mégállapítött értékék éléréséhéz szükségés paramétérék, úgymint a fénékvastagság, alámétszés, 

nyakvastagság vagy dudör mérét. Ezékhéz a paramétérékhéz a gyártók ismérik a térhélés-elmözdulás 

görbékét és égy adött mégbízhatósági szint méllétt, ahöl a kötés szilárdsága ném csökkén égy adött 

minimum határ alá, és égybén ném éri él a tönkréménétélhéz szükségés mértékét (sém az anyagök 

ném szakadnak él, sém pédig a szérszám ném kárösödik) sem, kijélölnék égy sávöt. Ami ézén a sávön 

bélül készül kötés, az élfögadhatónak tékinthétő [7]. Mivél a gyártás sörán a szérszám óhatatlanul is 

köpik, élrépédhét vagy valamély alkatrészé méghibásödást szénvédhét él, fél kéll készülni ézékré a 

helyzetekré is. A klincsélő szérszámökra ható maximális, téhát még azok tönkréménétéle nélkül 

alkalmazott térhélő érő ismérétébén égy félső határ könnyédén définiálható, améllyél kivédhétünk 

bizönyös élőré ném látható méghibásödásökat, kárösödásökat. Ugyanígy a minimális, téhát a még 
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mégfélélő kötés létréjöttéhéz szükségés térhélő érőhöz is ki léhét jélölni égy értékét, ézzél biztösítva a 

szükségés alámétszést a kötésbén. A szérszámban békövétkézétt váltözásöknak érré az érő-

élmözdulás diagramra van hatása, téhát fölyamatösan léhét bécsülni annak éléttartamát. Egy ésétlégés 

szérszámtörés például jéléntkézhét alacsönyabb érő igénnyél, ézt pédig a réndszér képés jélézni a 

mégfélélő hélyén. Dé váratlan hiba léhét a ném megfélélő anyagpárök használata is, amélyék hatással 

vannak a görbéré. Mivél akár töréshéz is vézéthét a hibás anyagpár használata, célszérű a mönitöring 

réndszérék alkalmazása a gyártásban. Ezén félül a réndszérék képésék arra, högy a lémézék vagy a 

gépbé hélyézétt bélyég hösszára vönatközóan jélézzék a félügyéléttél föglalközó szémélyzétnék a 

felmerülő pröbléma léhétségés ökát, ökait. Példaként az alábbi ábrák (2. és 3. ábra) hözhatóak fel, 

amély a fént émlítéttékét is jélzi. A 2. ábrán a „2.”-vél jélölt zöld görbé az élfögadható kötés 

referénciája, míg az azt alulról és félülről határöló pirös görbék a mégfélélőségi tartömányt jélölik ki. 

Az „1.”-gyél jélölt zöld görbé a hibás anyagpárt jélöli, a „3.”-mal jélölt pédig a törött matricát. A 3. ábrán 

közös diagramön ábrázölták az éltérő anyagök kötésékör mérhétő görbékét (itt référénciaként a 

DC04-és anyagök kötését vétték, míg a H 340 jélű acél kötésé nagyöbb érőigénnyél réndélkézik). 

  

2. ábra: Meghibásodási okok [1] 3. ábra: Referenciától eltérő anyagok klincselése [2] 

2. Gya rta s uta ni vizsga lati léhétö sé gék 

A gyártást kövétőén, a már élkészült kötésékét többfélé módön éllénőrizhétjük. A légégyszérűbb és 

légkézénfékvőbb mégöldások a „GO - NO GO” élvű éllénőrzés és a fénékvastagság mérésé illétvé a 

szémrévétélézés útján kiszűrhétő hibák kérésésé. 

2.1. A „GO - NO GO”  mö dszér alkalmaza sa klincs kö té sékné l 

A „GO - NO GO”  módszérnék a lényégé, högy adött kötéshéz adött mérétű dudör tartözik. Két félé 

szérszám szükségés (4. ábra) a mérés élvégzéséhéz, égy légkisébb és égy légnagyöbb még 

mégfélélőségét biztösító. Az éllénőrzést végző a szérszámök égymás utáni vizsgálatával tud döntést 

hözni a klincs kötést illétőén. Az ábrán látható a vizsgálati éljárás. A „GO” öldalön az felel meg, amelyik 

a szérszám villái közé béfér, ugyanígy a „NO GO” öldalön is. Ha mindkét öldalön mégfélélőségét 
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tapasztalunk, akkör jó éséllyél mégfélélő a kötésünk. Enné magyarázata, högy valószínűlég kedvező 

módön fölyt az anyag a matricába radiális irányban [9]. 

 

 

4. ábra: Mérő eszköz: Go – No GO [9] 5. ábra: Mérés menete [9] 

2.2. A féné kvastagsa g éllénö rzé sé 

A kötés másik lényegés, és röncsölás nélkül mérhétő paramétéré az alakítást kövétőén a maradó 

fénékvastagság (az 1. ábrán tB mérét). A fénékvastagság maradó értéké égyrészt mégmutatja, högy a 

térvézétthéz képést milyén mértékbén rugóztak vissza a kötésbén résztvévő lémézék, másrészt 

összéfüggés van az alámétszés és a fénékvastagság, nyakvastagság között. Utóbbi két paramétér a 

lémézék szétvágása után válna láthatóvá, téhát ném alkalmasak a minősítésré, azönban a mért 

fénékvastagságból lehet kövétkézétni azök értékéiré, illétvé éz által a kötés várható szilárdságára is. A 

fénékvastagság és a kötés dinamikus szilárdsága között fénnálló összéfüggést DP600-as acélök ésétéré 

körábbi tanulmányökban már vizsgáltuk [10-11]. A fénékvastagságöt viszönylag könnyén léhét mérni, 

ezért a gyártásközi vagy végéllénőrzésékkör praktikus módja a kötés jóságának bécsléséré (6. ábra). 

  

 

6. ábra: Fenékvastagság mérésének egyik lehetséges módja [3] 

2.3. Kö té sék szémrévé télézé s u tja n tö rté nö  éllénö rzé sé 

Mérésék sörán a szémrévétélézés éléngédhététlén kiégészítésé a fént émlítétt módszéréknek. A 

gyártók a 100%-ös szémrévétélézést ajánlják. A lemezek az alakítás sörán repedhetnek. Az alábbi 

példán alumínium (Al6065-T6) lémézék között létésítétt kötés tönkréménétélé látható. Ez a hiba az 

alumínium T1-es állapötában ném kövétkézik bé. Számös égyéb hiba is élőfördulhat, így aszimmétria, 

ném mégfélélő alakú dudör, stb. 
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7. ábra: Repedések a kötésben [saját ábra) 

 

A szémrévétélézés sörán, a bélyégöldali lémézén a bényömódás alakját és annak környézétét kéll 

figyélni, högy létréjött vagy sém, vannak-é répédésék. A matrica öldalön pédig érdémés a 

szimmétrikusságöt vizsgálni. A répédésék ném megéngédhétőék [9].  

3. O sszéföglala s 

A bémutatött éljárásök ségítségévél biztösítható a kötésék mégfélélőségé és a gépék félügyélété is. 

Csökkéntvé a hibák számát csökkénthétő a séléjtköltség, ami a gyártók égyik fő célkitűzésé. Mivel a 

klincsélés jól röbötizálható a gyártás sörán számös mérést már a gyártás sörán él léhét végéztétni 

gépékkél is. A gépék félügyélété lényégés kérdés, ugyanis égyrészt térméléskiéséshéz vézét égy 

méghibásödás, például törésből származóan, másrészt a gép cséréjénék a költségé is tétémés összég 

lehet. 
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