TANMENET
34 521 06 HEGESZTŐ  SZAKKÉPESÍTÉSHEZ
1. szakképzési évfolyam

Műszaki dokumentációk:
Elektronikus dokumentációk készítésének gyakorlása.

10162-12 Gépészeti alapozó feladatok gyakorlata                                               4. nap

Fémek alakítása
Kézi megmunkálási gyakorlatok:  
· Szegecselés művelete, szerszámai.
· Hidegszegecselés műveletének gyakorlása. 
            Szegecselési számítások.



https://youtu.be/IU6-__Mtu8o   Géprajzi alapok 1,5  óra


https://youtu.be/uSTeUBsk-Gk  bevezetés a rajzolvasásba   13’


[image: ]

Készíts a térbeli rajról  vetületi  nézeteket   annyit ami az egyértelmű legyártásához szükséges!
Az anyag befoglaló méretei: 100 x 50 x 5 mm, a menetes furatok mérete M 10, a tengelyvonalon lévő furatok mérete ф 12 mm, a rádiusz   R 12 mm,  a befűrészelés 16 x 20 mm, a furatok ф 4 mm, a leélezés 15 x 30 fok.


Készítse el a tanuló  a mellékelt műszaki rajz alapján az alkatrész  gyártásának a MŰVELET TERVÉT a megadott elő gyártmányból! 

Segítség a  feladat elvégzéséhez:

A meghatározott technológiai elvárásoknak való megfelelés.

A műveleti sorrend, a műveletek megtervezése.

A megmunkáló gépek ismeretében a beállítandó paraméterek meghatározása.
A biztonságos munkavégzés, személyi védőfelszerelések használata.
Szerszámismeret, szerszámanyagok, szerszám kialakítások.
Mérőeszközök használata.


[image: ]



Információs vázlat ha elakadnál!

· Elő gyártmány ellenőrzése, hogy a technológiai elvárásoknak megfeleljen.
· Műveleti sorrend megtervezése:
Szükséges szerszámok, mérő és ellenőrző eszközök kiválasztása
Darabolás, reszelés, fúrás, menetfúrás, dörzsárazás.
A felületi minőség kialakítása, 
· Fúrógép beállítása, munkadarab rögzítése, befogása, 
· Fúrás és süllyesztés műveletének elvégzése.
· Kézi menetfúrás műveletének elvégzése.
· Dörzsárazás műveletének elvégzése.
· A méretpontosság és felületi minőség kialakítása.
· A kész munkadarab méretellenőrzése, különböző mérőeszközök alkalmazása.
· Ügyeljen a balesetmentes munkavégzésre és használja a személyi védőfelszereléseket!
· Végezze el a feladatleírásban megadott feladatot!

https://youtu.be/8wfqFWpsAko  auto cad alapismeretek   15’
https://youtu.be/gEbYjp_p-Gg  bellítások fóliák 25’
[bookmark: _GoBack]https://youtu.be/gDO3OmQHjI0  vonalak rajzolása   4’
https://youtu.be/Pbg4YczCYFo  körív rajzolása   7’
https://youtu.be/Y0JdUo1IrNM  tükrözés   18’
Próbálj ki valamilyen rajzoló programot pl.  paint!

Az alábbi rajzokat tanulmányozd!

Az eddig tanult ismeretek alapján sorold fel a kiegészítő rajzjeleket!

A4-es rajzlapra rajzold le a lenti összeállítási és alkatrész rajzokat és hozd magaddal az első foglalkozási napra!
 [image: ]
[image: ]

[image: ]







[image: ]
[image: ]
[image: ]


SZEGECSKÖTÉS
Csoportosítása:
Igénybevétel szerint:
· - Szilárd kötés   - Tömítő kötés   - Tömítő, szilárd kötés
Anyagok elhelyezkedése szerint:
· Átlapolt    ,     egy oldalt hevederes  ,    két oldalt hevederes
Szegecs sorok szerint:
· Egysoros  ,  két soros  ,  három soros
Szegecs sorok  kialakítása  szerint:
· Párhuzamos,  zegzugos
Kialakítás szerint:
· Szerkezeti  ,   csuklós
                           [image: ]
Szegecskötések:
Ennél a kötésnél az elemeket, az erre a célra készült kötőelemekkel, a szegecsekkel erősítik össze, amelyeket maradó alakváltozással rögzítenek. A szegecs az egyik összeerősítendő elemből is kiképezhető, de az esetek legnagyobb részében különálló szegecseket használnak.
         [image: ]
A nem oldható kötés csak az összekötött elemek roncsolásával bontható szét. A kötést viszont csak a szegecsfej eltávolításával, levágásával lehet megbontani. 

[image: ]

[image: ]
[image: ]
[image: ]
[image: ]
[image: ]
[image: ]
[image: ]
[image: ]
[image: ]
[image: ]
[image: ]

[image: ]
Szegecs osztás kialakítása
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A szegecskötés nyírási igénybevétele.
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Kialakítás szerint:
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Szegecselési számítások
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https://youtu.be/3qOS1I_6HKo  ENERGOSZERVIZ, Mozdonykazán szegecselése 1’


https://youtu.be/OlqKMnywVUU Furatkitöltő szegecsek  1’


https://youtu.be/WPwNsQMnx88 kézi pop szegecs húzó 2’


https://youtu.be/dCiPRUxQ2jY pop szegecs működése 1’


https://youtu.be/GLxj4tsZL5w nagy szilárdságú vakszegecsek 1’


https://youtu.be/uBwmbX3R3sk Gépi meleg szegecselés 1’



Kattints ide a videók megnézéséhez!


























4. Hét:    5 nap                          Óravázlat
Kézi menetkészítés művelete, jellemzői, menet készítő eszközök használata

A foglalkozás célja:  A hallgatók ismerjék meg a menet készítés műveletét, szabályait,  az eszközök szakszerű használatát és a nap folyamán gyakorolják a menetfúrás és a menetmetszés  műveleteit!       ( érjenek el jártasság szintet )

A menetkészítés célja:   Az ék, retesz, sasszeg stb..  – höz  hasonlóan oldható kötést készíthetünk a menetes elemekkel! Kis darab számú munkadarabokra, vagy munkadarabokba menet készítés.
Kézi menetvágás
Jellemzője:
A menetvágás során többélű szerszámokkal, forgácsolással meneteket készíthetők orsókon vagy furatokban.
A menetek készíthetők:
Belső menetként (anyamenetként) menetfúrókkal,
Külső menetként (orsómenetként) menetmetszőkkel.
Menet fúrók:
Három darabból álló menetfúrókészlet
Két darabból álló menetfúrókészlet
Egyes kézi menetfúró
elő-. közép- és készre vágó
Elő és készre vágó
Könnyűfémekhez


Menetvágás








[image: menetff]Belső menet fúrása


Háromdarabos menetfúrókészlet


Egyes menetfúró
Menetfúrók élszögei


[image: m7]


Külső menet vágás


Menetátmérők


Kerek és hatszögletű menetmetszők


Menetmetsző (csőmetsző)

Most nézzetek meg egy kisfilmet a kézi menetfúrásról:

Próbáljátok megfigyelni , hogy a műveletek végzése közben a tanuló milyen hibákat és hiányosságokat vétett!


https://youtu.be/9MVnkkvlV2Q  menetfúrás   kézi     9’



https://youtu.be/UaFOKmtgcm8   kézi menetmetszés  2’


https://youtu.be/JERPeDtXcb0 gépi menetvágó  3’


https://youtu.be/xSL9SIY-AxQ   kézi menetvágó gép   5’


https://youtu.be/egU3Aa-LW8Q   kézi  cső menetvágó    3’



https://youtu.be/lYr6xqDoVKk    menetfúrás géppel    3’



https://youtu.be/Gdvtw0pTAOs  menet készítés  jellemzői 4’

Kattints ide a videók megnézéséhez!
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Szegecselés elStt ellendrizziik a sze-
gecset. A feliileteknek repedés-, csorba-
és rozsdamenteseknek kell lennisk. A sze-
gecs fején sorja, valamint a szegecs feje
alatt kisajtolt fémmaradvany ne legyen.
A szegecselés megkezdése elStt az anyagot
sorjatlanitjuk, és az oxidécié veszélyének
elhéritasa érdekében a feliileteket végleges
kikészitésnek (festés, galvanizalds) vetjik
ala.

A szegecset a furatba helyezés utan a
szegecshtizéval meghuzzuk (443. 4bra),
majd kialakitjuk a zaréfejet.

Szegecshuzd
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N7 W \7
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Szegecstdmass
443. abra. A szegecs meghiizisa

A szegecselést a kalapécs talpaval
kevés, de erSteljes és pontosan elhe-
lyezett iitésekkel végezziik.

A kalapécs élével nem szabad szege-
cselni, mert a szegecs anyaga a zémitett
rész keriiletén bereped.

Vigyéazni kell arra, hogy zémitéskor az
itések pontosan a szegecs hossztengelyé-
nek irdnyaban hassanalk, hogy a gyamfej és
a zardfej egy tengelyben maradjon (444.
4bra). Zémités utan a zaréfejet el8szor a
kalapéacs talpaval egyenletes iitésekkel ala-
kitjuk annyira, hogy a fejezd jol rafekiid-
hessék (445. 4bra), majd az igy kialakitott
zardfejet a szegecsfejezével szabalyos for-
mara alakitjuk (446. 4bra).

A munkadarab feliilletén bemélyedés-
nek nem szabad képzd&dnie. Szegecssor ké-
szitéskor iigyeljiink arra, hogy elSszér a
szélsé furatoknal, majd a kdézbeess fura-
toknal Gn. akasztékotéseket 1étesitsiink. Er-
re azért van sziikség, hogy a megnyulast
elkeriiljiik.

.. Olyan szegecsk&tésekben, amelyektsl a t6-
mor zarast is megksveteljiik (pl. kazanok), a
lemezek széleit és a zarédfej keriiletét tSmoriteni
kell (447. abra). Ehhez egy vAgéhoz hasonlé
szerszamot, az Un. téméoritészerszdmot hasznaljulk,
amelyet végigvezetiink a lemez és a zarofej szé-
lein, s kézben gyors titéseket mériink r4a. 5 mm-
nél vékonyabb lemezeket azonban nem lehet ily
mdédon tSmdriteni, mert kénnyen deformalédd-
nak. A tSmér zaras biztositasa érdekében a le-
mezek ké&zé miniumos vdsznat vagy papirsdvot
helyeziink.

Ha két kilonbézé fémet szegecseliink
O6ssze (pl. aluminiumot és rezet), akkor
ajénlatos a két anyag kozé szegetelSréteget
helyezni. Ennek célja, hogy a két fém ko-
z6tt megakadéalyozzuk a galvdndram kép-
z8dését, ami kiilonssen nedves helyen 1ép-
het fel és tonkreteheti a két Ssszeszegecselt
alkatrészt. Ha fémet mibanyaggal szegecse-
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