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Gyartasi rendszerek struktiraja, belsd hierarchidja, épitéelemei. A gyartasi
folyamatok osztalyozasa tizemgazdasagtani szempontbol.

El6tervezés 1épései 1.: Szervezés tipusa meghatarozasa.

A technoldgiai folyamat belsd struktirdja. A technoldgiai folyamat
rendszerelméleti jellemz6i: kapcsolat, struktara, funkcid és tulajdonsagok.

El6tervezés Iépései 2.: Gyartds technikai feltételeinek korvonalazasa,
elégyartasi mod megvalasztasa.

A miiveleti sorrendtervezés feladatai, szakaszai, a kidolgozas fobb 1épései.
A miveleti sorrendtervezés iterativ modszere.

Elétervezés 1épései 3.: Eldgyartmany méreteinek megvalasztasa.

A technoldgiai tervezés modszerei: tipus- €s csoporttechnologiai tervekre
alapozott modszer, generativ szintézis modszere, szakértdi rendszer.

Miveleti sorrendtervezés 1épései 1.: A technologiai folyamat elvi vazlatanak
kidolgozasa, globalis miiveletek meghatarozasa (mintapéldak).

A technologiai helyesség vizsgalata, a technologiailag helyes tervezés.
Altalanos szempontok. Esztergalalt alkatrészek technologiai szempontjai.

Miveleti sorrendtervezés 1épései 2.: A tényleges muveletek meghatarozasa:
globalis miiveletek bontasa, miiveletelemek 6sszevonasa (mintapéldak).

Furassal, marassal, koszoriiléssel és CNC gépeken megmunkalt alkatrészek
tervezésének technoldgiai szempontjai.

Funkcionalis elemzés és technologiai helyesség (mintapéldak). Technologiai
dokumentéaciok szerkesztése: eldgyartmany rajz, miveleti sorrendterv,
miiveleti utasitas, szerszam- és késziilék szerkesztéseét kérd lap.

Miivelet- ¢és miiveletelem-tervezés 6 feladatai:  miiveletelemek
meghatarozasa, szerszdmvalasztas és elrendezés. Forgacsolasi paraméterek
és mozgasciklusok meghatarozasa, normaidék szamitasa.

OKTATASI SZUNET - HUSVET

Meéretlancok, bazisok. Méretlancmegoldasi modszerek. A szerelés szerepe
¢s helye a gyartasban. A szerelés technologiai folyamata. A szerelési
folyamat tevékenységei és abrazolasa.

Zarthelyi dolgozat megirdsa.



17.hét E: A szerelés technolodgiai folyamatanak tervezése. A tervezési folyamat
hierarchikus felépitése. Szerelési csaladfak.

Gy: Meéretlancok vizsgalata, tlrések, illesztési rendszerek. Szerelési méretlanc
megoldasi példak.

18. hét E: A funkcionalis és technologiai helyesség vizsgélata a szereléstervezésnél.
Szerelhetdség biztositasa.

Gy: OKTATASI SZUNET - MAJUS 1.

19. hét E:  Kotésmodok technoldgiai jellemzdi. Csoportositasuk, oldhatdé mozgd és
nem mozgod kotésformak.

Gy: Szerelési miiveleti sorrendterv és kombinalt csaladfa készitése
20. hét E:  Nemoldhaté mozgo6 €s nem mozgd kotésformak, szerelésbarat modszerek.

Gy: Jellegzetes kotések szamitasai (ék-, retesz-, fedéssel illesztett ¢és
csavarkotések). Golyoscsapagyak szerelése. Fogaskerekek szerelése.

21. hét E: A szerelés szervezettsége, szerelési rendszerek megvalasztasa. Kialakitas a
munkadarabmozgas, a szakositds mélysége, a szerelés liteme, a teremlési
program, az elrendezettség ¢s az alkatrészgyartassal vald kapcsolat alapjan.

Gy: Félévzaras, potlasok. Potzarthelyi dolgozat megirasa.

22. hét E:  Szerelés kozbeni miveletek, megmunkalasok. A szerelés technikai
feltételei. Szerelérendszerek felépitése.

Gy: OKTATASI SZUNET - PUNKOSD

A tantargy félévi lezarasa: alairas és vizsga.

Az alairas megszerzésének feltételei:
o Aktiv részvétel az el6adasokon és a gyakorlatokon.
o A zarthelyi legalabb elégséges szintli megirasa. Id6tartama: 100 perc
értékelés: 0-49% 1 (elégtelen) 78- 90% 4 (négyes)
50-63 % 2 (elégséges) 91-100% 5 (jeles)
64 -77% 3 (kozepes)

Alairas végleges megtagadasa: Az eléadasokon 40%-ot, a gyakorlatokon 30%-ot meghalado
igazolatlan hidnyzas esetén.
Vizsga: irasban (60 perc, 80 pont, értékelés a zarthelyinek megfelelden) és szoban torténik.

Ajanlott irodalom:
Fridrik L., Nagy S., Orosz L., Vékony S.: Alkatrészgyartas és szerelés 1., Tkkiadd Bp.
1979.
Dudas I.:  Gépgyartastechnoldgia II. Miskolci Egyetemi Kiado, 2001.
Gacs Gy.: Alkatrészgyartas és szerelés II. Szerelés, Tankonyvkiado, Bp, 1981. (J 14-300)
Németh T.: Gépipari szerelés, Miiszaki Konyvkiadd, Budapest, 1981.
Dr. Vrauk¢ L.: Géplakatos szakismeretek Miiszaki Konyvkiad6, Budapest, 1987.

Miskolc, 2023. februar 27.
Dr. Sztankovics Istvan
egyetemi adjunktus



ME GTT Jardgyartas és szerelés (BJ) ZH 2019. aprilis 02.
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 S
8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 - - - 80
Név: Neptun kod:
1. Melyek a technologiai tervezés hierarchikus szintjei? Hogyan kapcsolédnak a konstrukcios
tervezéssel? (8p)
0- 49% 1
50- 63% 2 40p
64- 77% 3 51p
78- 90% 4 62p
91-100% 5 72p

2. Mondjon 5 példat technoldgiai folyamatszakaszra (megnevezés, funkcio, gébb jellemz6k)!(8p)

3. Egy Uuzemben fogaskerekeket gyartanak 10500 db/év volumenben. A gyartast két
gyartésoron végzik 3 muiszakos munkarendben. Az adott targyevben 258 munkanapon folyik a
termelés. Az alkatrész gyartdsanak normaideje 12 perc/db. Szamitsa ki a gyartas témegszer (iségi
egyutthatojat és abbol kdvetkeztessen a gyartas szervezettségére. (4p)

b) Mi lehet a tomegszer(iségi egyutthatd legkisebb értéke? Miért? Milyen mddszerrel
kiszébolheto ki (legaldabb 2 példa) (4p)

by Sztan
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Jardgyartas és szerelés (BJ)
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2019. aprilis 02.

4.

5.

6.

by Sztan

Az alkatrészek pontossagi és érdességi el6irasai esetén mit kell vizsgalni?

Hogyan alkalmazzuk a csoporttechnoldgiat es tipustechnologiai terveket?

(8p)

(8p)

Szabvéanyos valtolapkas szerszdm hasznalata esetén milyen elemeket kell meghatarozni?
Ketténél ismertesse a valasztas szempontjait!

(8p)



ME GTT Jardgyartas és szerelés (BJ) ZH 2019. aprilis 02.

7. a) Mi a feladata a mdvelet- és a mUiveletelem-tervezésnek? (4p)

b) Mit neveziink utdlagos illesztésnek? Mi a kuilonbség a technolodgiai és a beallitasi adatok kézott? (4p)

8. Melyek az esztergélassal megmunkalt alkatrészek tervezésének technoldgiai szempontjai
(Abrakkal)? (8p)

by Sztan



MEGTT

Jardgyartas és szerelés (BJ)

ZH

2019. aprilis 02.

9. a) Melyek a rugalmas gyartérendszerek épitéelemei?

b) Milyen gyartasszervezési tipusokat ismer, és milyen gyartasforma tartozik hozzajuk?

(4p)

(4p)

10. a) Megmunkalas soran milyen hibak keletkeznek? Mit jelent a fokozatos pontosbitas elve?(4p)

b) Hogyan szamithatd ki egy mdvelet rahagyasa? Ertelmezze a képletben alkalmazott

jeloléseket!

by Sztan

(4p)



ME GTT Jarmugyartas és szerelés (BJ) ZH. jav 2019. aprilis 02.
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 S
8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 - - - 80
Név: Neptun kéd: Tankor:
1. Ismertesse a technoldgiai folyamat hierarchikus felépiteset! (10p)
El6gyartas TF . Alkatrészgyartas TF . Szerelés TF
elsédleges alakado technologiak: megmunkal6 eljarasok: alkatrészekbdl gyartmany létrehozasa:
ontés - forgacsolas - mechanikus kotések
hegesztés - képlékeny alakitas - hegesztés
kovécsolas - hdkezelés - forrasztas, ragasztas
sth... - sth... - sth...

2. Mondjon 5 példat technoldgiai folyamatszakaszra (megnevezés, funkcio, g6bb jellemz6k)!(10p)

TFSZ 1 | el6gyartas el6gyartmany el6éllitisa és | TFSZ 8 | simitd megmunkalés I. | koszoriilés: 1T7 10,
hékezelése R:>0,8
TFSZ 2 | nagyolas felesleges rahagyas | TFSZ9 | h6kezelés nitridalas
eltavolitasa
TFSZ 3 | h6kezelés 1. pl. fesziiltségmentesités TFSZ 10 | simit6 megmunkalas | nitridalni nem
Il. kivant részek
eltavolitisa
TFSZ 4 | félsimito6 IT11,12, R:>23,2 TFSZ 11 | simit6 megmunkalas | IT6_7, R,>0,4
megmunkalas I. Il
TFSZ 5 | hékezelés Il. cementalés TFSZ 12 | feluletkezelés krémozas,
nikkelezés, stb.
TFSZ 6 | félsimito cementalni nem kivant részek | TFSZ 13 | befejez6 megmunkalds | R,=0,10,05
megmunkalas II. eltavolitasa
TFSZ 7 | hékezelés Ill. edzés vagy nemesités

3. Egy uzemben fogaskerekeket gyartanak 10500 db/év volumenben. A gyartast két
gyartésoron végzik 3 muiszakos munkarendben. Az adott targyevben 258 munkanapon folyik a
termelés. Az alkatrész gyartdsanak normaideje 12 perc/db. Szamitsa ki a gyartds tomegszer(iségi
egyutthatojat és abbol kdvetkeztessen a gyartas szervezettségére. (10p)

Im = 12*22*2*3*8*60 = 760 320
Q =10500

g=Im/Q=72411

Ks=q/tn=6,03

by Sztan



ME GTT Jarmugyartas és szerelés (BJ)

ZH. jav

2019. aprilis 02.

4. Az alkatrészek pontossagi es érdességi el6irasai esetén mit kell vizsgalni? (10p)

a) alehetd legnagyobb tiirések elGirasa

b) elvileg minden méret tlirésezendd (szabadt(irés szabvanyos mérete!)

c) illesztett méretek korrekt tlirésezése

d) bazisvalasztasi hiba miatt tlirések atszamitasa

e) megfelel6 érdességi paraméter elGirdsa

f) milkddés szempontjabdl a lehet6 legnagyobb érdesség elbirasa
g) pontossagi és erdessegi elGirasok 6sszhangja

5.  Hogyan alkalmazzuk a csoporttechnolégiat és tipustechnoldgiai terveket? (10p)

az alkatrészeket geometriai és technolégiai
jellemzdk alapjan osztalyozzak (csoportositjak),
alkatresz csoportonkent komplex alkatrészt
képeznek
mindenegyes komplex alkatrészre
tipustechnologiai tervet készitenek,
az adott alkatrész technologiai tervét a komplex
alkatrész tipustechnolégiai tervbdl allitjak eld,
elhagyva a vizsgalt alkatrész és komplex
alkatresz eltérésébdl ered6 miveleteket és
mUveletelemeket (adaptalas).
A csoporttechnoldgia mindig tipustechnologiai
tervre épit!

feliiletbol all

A komplex \
alkatrész
11 elemi

5 4

o b

Ky

Az elemi feliiletek kombinacioibol
6 <K> all6 egyszerii alkatrészek

2/ Q%
] B B

6. Szabvanyos véltdlapkas szerszam hasznélata esetén milyen elemeket kell meghatarozni?
Melyek a valtolapka geometria és anyag megvalasztasanak szempontjai? (10p)

a) szerszamszar megvalasztasa:

a. munkadarab alakja, eltavolitandé rahagyas jellege

b. szerszamot érd terhelések

c. szilardsagtani kdvetelmények
d. szerszamgep csatlakozo méretei

b) lapkageometria megvalasztasa:
a. szerszamtest geometriaja
b. feluletmindségi el6irasok
c. munkadarab anyaga

c) lapkaanyag megvélasztasa
a. munkadarab anyaga

b. terhelés folytonossaganak jellege

by Sztan
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2019. aprilis 02.

7. Mutassa be az adott éltartamhoz valé méretezés folyamatat!
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ME GTT Jarmugyartas és szerelés (BJ) ZH. jav 2019. aprilis 02.

9. Melyek az esztergalassal megmunkalt alkatrészek tervezésének technoldgiai szempontjai?(10p)

a) egyszer( alak

b) lehet6leg minél kevesebb féle szerszam alkalmazasa

C) egységesites

d) illesztett fellletek hosszanak csokkentése

e) legyen az alkatrészen megfelel6 befogasi feltlet (ha nincs, segédfeliilet kell!)
f) vekonyfall gytirlik megmunkalésanak kerilése

g) hagyomanyos esztergagep eseten kupfeltletek keruilése

h) kuapfelliletek szabad kifutasanak biztositasa

i) menetkifutas biztositasa

10. Egy megmunkalas soran milyen hibak keletkeznek? Mit jelent a fokozatos pontosbitas elve? (4p)
Az alkatrész megmunkalasakor — a négyféle mertani jellemz6nek megfelel6en - négyféle hiba adédhat:
- Meéret hiba
- Alak hiba .
- Helyzet hiba
- Mikrogeometria hiba
A fokozatos pontositas elve azt mondja ki, hogy a kivant pontossagot csak fokozatosan, tobb mdveletben
tudjuk elérni, ugyanis a megmunkalas soran torténd alakitds hibakat hoz létre, mely hibak annal
nagyobbak, minél nagyobb a levalasztott réteg vastagsaga. Ezért a megmunkalast tobb Iépésben
(mdveletben) végezziik, egyre Kkisebb és kisebb anyagrétegek levalasztasaval, egyre pontosabb
munkadarab el6allitasaval, amig csak el nem érjik az elGirt pontossagot.

11. Hogyan szamithaté ki egy mf(ivelet rahagyasa? Ertelmezze a képletben alkalmazott
jeloléseket! (6p)

Két f6 komponens van:
- az el6z6 mvelet hibai — a munkadarab el6z6 mUveletb8l 6rokolt hibai, amelyeket a soron levé miiveletben el kell tlintetni, a kdvetkez6k:

hibés feliileti réteg: J, ,
mérethiba: J_,
alakhiba: J,

- az aktualis mdvelet hibai — amelyeket a rahagyas megallapitasakor figyelembe kell venni:
- bazisvélasztasi hiba - db
- felfogasi hiba - df

Egy mvelet réhagyésa: Z_ =J, + kX\/Ja +J0+d+d

by Sztan



ME GTT Jarmuigyartas és Szerelés (N) el6vVZH 2019. majus 14.
Név: Neptun:
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 S
4 4 6 6 6 8 6 6 8 6 6 8 6 - 80
1. Az alkatrészgyartas és a szereles kozott milyen Iényeges killonbségek vannak? (4p)
0- 49% 1
50- 63% 2 40p
64- 77% 3 51p
78- 90% 4 62p
91-100% 5 72p
2. Mi a csalddfa? Milyen tipusait ismeri? (4p)
3. Ertelmezze a beszabalyozassal torténd szerelést. Adja meg alkalmazasi terileteit , el6nyeit,
hatranyait! (6)

4. A csavarkotések meghuzasi nyomatéka milyen tényez6kre bomlik? Milyen médszerekkel
lehet a meghuzasi nyomatékot korlatozni?

by Sztan

(6p)




5. Melyek az allo (v. helyhez kotott) valamint a mozgo szerelés jellemzGi? (6p)

6. A szamok beirasaval adja meg a szerel6 munkahelyek jellemzgit! (8p)
Q Szerel6- Rugalmas Rugalmas, teliesen
automata szerel6- automatizalt
Q automata szerel6sor
Gépesitett Gépesitett kor- Rugalmas, részben
Q Q egyedi asztalos egyedi automatizalt
munkahely munkahely szerel6sor
Q Egyedi Osszekapcsolt Osszekapcsolt
kézi munkahelyek munkahely
Q munkahely csoportok
1 Automatizaltsagi fok 8 Munkadarabra es8 beruhazasi kéltség
2 Darabszam ingadozés rugalmassaga 9 Potencidlis t6kefelhasznalas
3 Egy darabra es6 beruhazasi kéltség 10 Részegységek szama
4 Egy szerel6helyre es6 utemidd és munkatartalom 11 Sorozatnagysag
5 Gépegységre es6 ar 12 Szerel6 munkahelyek szama
6 Karbantartd személyzet szama és képzettsége 13 Tipussokasag
7 Munkadarabra es6 bérkoltség
7. Milyen céljai lehetnek a szerelés technikai szinvonalanak fejlesztésének? (6p)



MEGTT

Jarmuigyartas és Szerelés (N)

el6VZH

2019. majus 14.

Név:

Neptun:

ket-két példan abraval mutassa be!

9. Sorolja fel és jellemezze a gépesitettség szintjeit!

10. Az abran egy szerelési méretlanc lathat6. Meg kell allapitani, hogy a megadott gyartasi

8. Csoportositsa a kétésmddokat a kapcsolddo fellletek kozotti fizikai hatds formaja szerint, és

tdresekkel a csavar beszerelhet6-e anélkil, hogy a vége felitkdzne a horony aljan.
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by Sztan

(6p)

(8p)

(6p)



11. Milyen hibak fordulhatnak el6 homlokkerék attételek szerelése soran? (6)

12. Készitse el az abran lathato szerelt alegyseg Szerelési mdveleti sorrendtervét és a kombinalt
szerelési csaladfajat! (8p)

Csapagy
Tengely
Retesz
Tércsa
Rug6s alatét
Anya

agrwdE

13. Abra segitségével mutassa be a rugalmas elemek hasznalatanak és a szerelési irany helyes
megvalasztasanak elvét! (6p)



ME GTT Jarmuigyartas és Szerelés (N) el6vVZH 2019. majus 14.
Név: Neptun:
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 S
4 4 6 6 6 8 6 6 8 6 6 8 6 - 80
1. Az alkatrészgyartas és a szereles kozott milyen Iényeges killonbségek vannak? (4p)

a szerelés a GYF és a TF olyan szakasza, melynél
azonos technikai feladatok egy gyartmanyon bell tébbszor is
megismétlédnek, "
parhuzamos munkak szervezhet6k, végezhet6k, Kt Mﬂ_&
parhuzamos munkak (egyid6ben, kiillénb6z6 helyeken) folynak,
az egymast kovetd miveletek soran a munka targyanak témege, mérete

folyamatosan novekszik,
a szerelés technoldgiai folyamata altalaban reverzibilis.

Smerelts

mlralrasrgyii de

I ﬁa-nntﬂlm:u'hu;
2. Mi a csalddfa? Milyen tipusait ismeri?
A tagolas grafikus megjelenitési formaja a gyartmanycsaladfa. A tagolas a
gyartmany részekre bontasaval torténik.
Mennyiségi csaladfa
Szerkezeti felépitést tlikroz8 csaladfa
Epit6kocka elvet tikroz6 csaladfa
Kombinalt csaladfa

3. Ertelmezze a beszabalyozassal torténd szerelést. Adja meg alkalmazasi terileteit , el6nyeit,
hatranyait! (6)
Hasonlé az utdlagos illesztés modszeréhez. Valamely dsszetevd allithato elem, az eredd tag tlirését ennek az elemnek a
bedllitasaval tudjuk biztositani. Tipusai:
All6 kompenzator: az dsszetevék koziil az egyik elére megfeleld méretsorozatban gyartott elem. Szerelés kézben a
sorozathol a megfeleld kivalasztasaval biztosithato az ered6 tag eldirt tlirése
Mozgé kompenzator: az 0sszetevd tagok kdzil az egyik allithato (pl. finommenetes anya, csapagyrogzité anya)
Alkalmazasa:
Sok tagbol allo, pontos méretlancok esetén
Ahol a szerelés kdzbeni megmunkalas keriilendd (orvosi miiszerek)
Alkalmazésanak el6nyei:
Az dsszetev6 tagok pontossagi kovetelményeinek szigorisaga csokken, a gyartasi kéltségek csokkenek
Szerelés kdzbeni megmunkalasra nincs sziikség
A zardtag eredeti mérete az allé kompenzator cseréjével vagy a mozgo kompenzator utan allitasaval folyamatosan
fenntarthato
Alkalmazasanak hatranyai:
Mérési rendszer szilkséges
NG a szerelési folyamat bonyolultsaga
4. A csavarkotések meghuazasi nyomatéka milyen tényez6kre bomlik? Milyen mddszerekkel
lehet a meghuzasi nyomatékot korlatozni? (6p)
Az anya feszitésére alkalmazott nyomatékot Mcsav
az anya felfekvé felllete és az 6sszekotdtt alkatrész fellilete kdzotti surlodasi nyomaték Mfsar
A menetben fellépd sarlédasi nyomaték Mmsur
A csavar megnyulasat (el6feszitését, szoritoerejét ) eredményez6 Mny nydlasi nyomaték

Mcsav = Mesir + Mmsir + My

1. er6korlatozé kulcsok (nyomaték jelz6 vagy nyomatékra lekapcsold) alkalmazasaval,
elére megallapitott szdg alatti elforgatéassal, valamint
3. acsavar nyulasanak mérésével.

N
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5. Melyek az allo (v. helyhez kotott) valamint a mozgo szerelés jellemzGi? (6p)

All6 szerelésnél a termék nem valtoztatja
helyét, a feladatot végz6k mozognak.
Jellemzéi:

a munka targya a all, a dolgoz6 mozog
nagyméret(i, nehéz egységek szerelésénél
anyagmozgato berendezések kivaltasara

elény: bazisalkatrész helyben marad
hatrdny: magasan képzett szerel6ket igényel
nagy alapterlet igeny

szervezési nehézségek

Alkalmazasa:

nagy terjedelm és sulyd

stabil berendezések, tovabba elmozdulasra,
rezgésre érzékeny egysegek szerelésekor.

A mozg0 szerelésnél a munka targya a
dolgozéhoz erkezik adott miveletben.
Jellemzéi:

a mdb-ot anyagmozgaté berendezés mozgatja
a szakositas nagymértékd, betanitott munkasok
maveleti id6k kiegyensulyozottak, egyenletes
monoton munka

elény: nagy termeléekenység

hatrany: mozgatoegységek beruhazasa
munkatargy instabilitasa (esetleg)

Alkalmazasa a gépiparban:

Kisebb gyartmanyok szerelésekor mindig
Kdzepes es nagyobb méret, témegd termékek
sorozatgyartasakor

6. A szamok beirasaval adja meg a szerel6 munkahelyek jellemzgit! (8p)
Q Szerel6- Rugalmas Rugalmas, teljesen
automata szerel6- automatizalt
Q automata szerel@sor
Gépesitett Gépesitett kor- Rugalmas, részben
@ @ egyedi asztalos egyedi automatizalt
munkahely munkahely szerelGsor
Egyedi Osszekapcsolt Osszekapcsolt
kézi munkahelyek munkahely
@ munkahely csoportok

OHEHO®

1 Automatizaltsagi fok 8 Munkadarabra es6 beruhazasi koltség
2 Darabszam ingadozas rugalmassaga 9 Potencialis t6kefelhasznalas
3 Egy darabra es6 beruhazasi koltség 10 Részegységek szama
4 Egy szerel6helyre es6 utemidd és munkatartalom 11 Sorozatnagysag
5 Gépegységre esl ar 12 Szerel6 munkahelyek szama
6 Karbantarté személyzet szdma és képzettsége 13 Tipussokasag
7 Munkadarabra esd bérkdltség
7. Milyen céljai lehetnek a szerelés technikai szinvonalanak fejlesztésének? (6p)

munkaidé csokkentése
a dolgozo kimélése
a minBség javitasa

betanitott munkésok alkalmazésa
fliggetleniti a dolgozoktol a termelést
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8. Csoportositsa a kétésmddokat a kapcsolddo fellletek kozotti fizikai hatds formaja szerint, és

két-két példan abraval mutassa be! (6p)
Alakzard kotések Er6zaro kotések Anyagzaro kotések
5 Bt Az anyagzaro kapcsolatl kotések
. = %%F @ esetében egyik lehet8ségként
it oot valamilyen amorf anyagot juttatnak be
Py gy a kapcsolodo felliletek kozé, ami idével
=4 T 188 megszilardul s igy biztositja a kotési
e P - funkcio teljestilését. (Lényeges az
amorf anyag térfogatvaltozasa, azaz
A= @ térfogat-novekedése.) Tovabbi
FW lehet6ség anyagzaro kapcsolat
) létrehozésara a hegesztés vagy a
; %ﬁ & forrasztas alkalmazasa.
e h ﬁ *
RLEIETINE T L) feam Enpee Larrag s [E e
9. Sorolja fel és jellemezze a gépesitettség szintjeit! (8p)
6.3, A SZERELES TECHNIKAI FELTETELEI 6.3. A SZERELES TECHNIKAI FELTETELE!
Gépoditis sriniel (felloitasal) «  riarsatompiiius sronolés
L 1] e Ltk L= h dflak
e oot ek e o ¢ 3 VAN vk aan
alkmmarisdval smadhott + @ dolgozi gz o mivalolsk
elkEsr st
A pchnical eskOzo fefhasznaliés aranpanok sfapjidn a soeralssi mldveleink allarirra s
wigrehojthsal ekintve ar alibhi Tejleltségi s2inbek kOlnbdzieleii utdrdlidsoknt
mig basraldl o2 hacks
Rradicionills fedcsriis! wilgkiksrias murkicat
= Wizl srerolis +  putosmatikus erorolis
+ preceids| mivaleteket kbzzel haak vigre csak ar esstieges sdagolisol & kvilslek vannak 8 dolgozdkns
« & dolgordk valdsilansk meg minden. o tirva
: : ;T;ﬁ;f;lﬁs:rm?mm I |IET*:|;:?§:H;E:L¢ | aldbbi cenporosilds) alakitolln & |scforainadysspol s
= mechanizil szorokis iz p2nrEs
+ & i &5 a mellébevikenyadgel mechanibacitia :;‘:‘;q::':;"u {agrytiemiba. kiuatlighell)
iy e e Stz |
10. Az abran egy szerelési méretlanc lathat6. Meg kell allapitani, hogy a megadott gyartasi
tdresekkel a csavar beszerelhet6-e anélkil, hogy a vége feliitkdzne a horony aljan. (6p)

Novel6 tag 10;>° 30% ;5

3 = Csokkentd tag 28,75
oy / %
E.I | .E.'- I‘D,max = éLrlni);V
ge ﬁ : LD,min = éLTiﬂnéV-
e Ji\:t\\}":\\ A =0,3%2

11;0,1

! | I‘D = éLi,nbv. - é.Li,csékk. = (10 + 30) - (281 7 +11) = 013 mm

QL™ =(10+0,2)+(30+0)-(28,7-0,1) - (11+0) =0,6 mm
- QL™ =(0+0)+(30-0,15) - (28,7+0,1) - (11+0,1) = -0,05 mm
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11.

12.

Milyen hibak fordulhatnak el6 homlokkerek attételek szerelése soran? (6)

A fogak kozti hézag nem elég nagy az egész koszoru kertletén. Ennek okai:

o afogak vastagabbak, ez esetben a fogaskerekeket ki kell cserélni,

0 atengelytavolsag kicsi, ebben az esetben a fogaskerékhaz perselyet kell cserélni.
Az egész fogkoszoru kertletén a foghézag tul nagy. Ennek okai és kikiszobolesi lehetdségei
azonosak az el6z6 bekezdésben leirtakkal.
A foghézagok nem egyformak. Az ilyen jelenség vagy az egyenetlen fogvastagsagnak, vagy az
osztokor Utésének a kdvetkezménye.
A fogaskerekek homlokfeltlete tt. A homlokfellletet szemmel vagy indikatoréraval ellendrizzuk.
Ugyan ez a jelenség fordulhat el6 ha a tengelyek nem teljesen parhuzamosak.

Készitse el az abran lathato szerelt alegység Szerelési m(iveleti sorrendtervét és a kombinalt

szerelési csaladfajat! (8p)
F Szerelési mveleti sorrendterv

E1 El6szerelés: 2 Tengelyre 1 Csapdagy felsajtolva

E2 El6szerelés: E1 egység 2 Tengelyébe 3 Retesz beszerelése 4 Tarcsa
felsajtolasa

E3 Végszerelés: E2 egyseg 2 Tengelyére 5 Alatét felhelyezése 6 Anya
felcsavarasa, meghtizasa

Végellendrzés:  Csapagy kiils6 gy(ir(i szabad forgasanak ellenrzése

[ Tengely [1 |
- Caaphyy balsd tange safloldsa
Csapagy e ] 2 b T kengelyre
Tengely iB
Retesz T T TArcsa engehye srerebiss

Tarcsa sz |7 ?EMMI
B

Rugos alatét
Anya i Tarcea | | Varcsa ropatése
[] tmmﬁ.rre csavarkitéssel
i %IET&I 1

[ Anya i
s |

o~ wNE

13. Abra segitségével mutassa be a rugalmas elemek hasznalatanak és a szerelési irany helyes

megvalasztasanak elvét! (6p)

rughs J:I
awlird b
3 l“ : %ﬁ Fi i
N 4 &
_ ~

]
i}

Q |

alarst
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