Тема: Соединение деталей из тонколистового металла.

Цели урока: Знать и уметь выполнять, способы и приемы соединения деталей из тонколистового металла при помощи заклепок. 

Развивать  представление о способах соединения деталей.

Воспитывать ответственность за качественное изготовление изделия.

Материально-технологическое оснащение:

Рабочие инструменты: слесарный молоток;

Приспособления:  натяжка, поддержка, обжимка.

Структура урока.

I. Организационная часть - (2 мин.)

     1. Контроль посещаемости.

     2. Проверка рабочей одежды и готовности к уроку.

II. Изложение нового материала - (10 мин.)

     1. Объявление темы и целей урока.

     2. Виды соединений тонколистового металла, инструменты и приспособления.

III. Вводный инструктаж - (5 мин.)

    1. Безопасные приемы труда при токарной обработке древесины.

IV.    Самостоятельная работа учащихся - (45 мин.) 

1. Составить технологическую карту процесса изготовления формочки для печенья;

2. Самостоятельное изготовление изделия в соответствии с технологической картой; 

V. Заключительный инструктаж – (8 мин.)

    1. Анализ характерных ошибок и их причин.

    2. Сообщение оценки работы каждого учащегося.

VI. Уборка рабочих мест - (10 мин.) 

Ход урока:

1. Организационный момент.



Приветствие учащихся, проверка отсутствующих учеников на уроке, Проверка наличия рабочей формы учащихся.

2. Сообщение темы, целей урока.



Учитель сообщает тему и цель урока, затем учащиеся открывают тетради и записывают число и тему урока.

3. Изложение учебного материала.

Существует несколько способов соединения деталей из тонколи​стового металла. Простейший из них — это соединение фальцевым швом. Его получают следующим образом. На расстоянии 6...8 мм от края соединяемых листов размечают линии сгиба и сгибают листы под прямым углом. Затем подгибают края заготовок, соединяют их в замок и подгиба​ют листы вблизи шва с помощью деревянного бруска, как показано на рисунке, чтобы соединение не разъединилось.
Соединение деталей фальцевым швом применяют при изго​товлении ведер, водосточных и вентиляционных труб, консервных банок, а также при покрытии крыш домов кровельной сталью. На заводах такая работа выполняется жестянщиками на фальцепро-катных станках. 

Кроме соединения фальцевым швом, детали из тонколистового металла можно соединять при помощи заклепок. Клепкой называется процесс соединения нескольких де​талей (обычно из листового материала) с помощью за​клепок.
Заклепочные соединения. Этот вид соединений приме​няют при изготовлении различных металлических конструк​ций в самолето-, судостроении и других отраслях произ​водства.
Заклепка состоит из стержня и закладной головки. Замыкающую головку образуют непосредст​венно при клепке. Головки заклепок бывают полукруглые, потайные, полупотайные, плоские. Заклепки изготовляют из стали, цветных металлов и сплавов.
Клепка может быть холодной, т. е. выполняемой без на​грева заклепок, и горячей — с нагревом стальных закле​пок до 1000... 1100°С. В практике занятий в учебных мас​терских обычно используют холодную клепку с примене​нием заклепок диаметром меньше 8 мм.
Диаметр отверстия под заклепку делают несколько больше диаметра самой заклепки. Длину стержня заклеп​ки выбирают так, чтобы ее свободный конец (выходящий за край отверстия) имел длину l, равную 1,25... 1,5 диа​метра д, стержня, и из него можно было образовать полу​круглую головку. Для образования потайной головки эта величина должна составлять 0,8 ... 1,2 d.

Заклепочные швы. Место соединения деталей заклепка​ми называют заклепочным швом. Швы могут быть одно- (за​клепки расположены в один ряд) и многорядными. Рас​стояние между центрами заклепок называют шагом за​клепочного шва. 

Инструменты для клепки. При ручной клепке применя​ются слесарные молотки, поддержки, обжимки, натяжки.
Для соединения деталей заклепками вначале размечают центры отверстий под заклепки. Затем пробивают отверстия пробойником или сверлят.

Часто сверлят сразу две соединяемые заготовки, зажимая их струбциной или в тисках. Диаметр отверстия D должен быть на 0,1...0,3 мм больше диаметра заклепки d. Заклепку вставляют в отверстие, причем длина выступающей части заклепки должна равняться (1,3...1,6) d. Закладную головку размещают в углублении поддержки и ударами молотка по натяжке сближают соединяемые детали одну с другой. Затем круговыми ударами молотка расклепывают выступающую головку и придают ей правильную форму с помощью обжимки.


В промышленности заготовки соединя​ют заклепками при помощи пневматических клепальных молотков или на специальных клепальных машинах. 
Повторение.

1. Где применяют соединения фальцевым швом?

2. Является ли разъемным соединение фальцевым швом? 

3. Какие виды заклепок Вы знаете?

4. Почему заклепки изготавливают из мягкого металла?
5. Для чего предназначены поддержка, натяжка и обжимка?

6. Где применяются заклепочные соединения?
4. Самостоятельная работа.  
1. Составить технологическую карту процесса изготовления формочки для печенья;

2. Самостоятельное изготовление изделия в соответствии с технологической картой. 

5. Заключительный инструктаж. 


В заключение занятия учитель отмечает характерные ошибки. Учитель выставляет оценки ученикам. 
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