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Bevezeto

A jegyzet célja a karosszérialakatos mesterképzésben részt vevok felkészitése a mesterképesités
képzési és kimeneti kévetelményeinek (késObbiekben KKK) teljesitésére.

A jegyzet tartalma a KKK 6.2 A mesterképzés szakmaspecifikus kévetelményei (6sszesen 21
témakor) koziil a kovetkez6khdz nytjt elméleti hattérinforméciokat:

03 - A jarmivek adat-kommunikdciés rendszerein keresztiil alap-diagnosztikai ellenérzést,
hibafeltdrdst, hibakdd-olvasdst végez, akdr kisebb elektromos hibdkat megjavit.

05 - Sériilt jarmiikarosszéridkon (akdr a kdrdokumentdcio értelmezésé-vel) a szakmdjdra vonatkozo
sziikséges és eldirt javitdsi technoldgidkat kisziiri és azok alapjan javitdsi tervet készit.

06 - Karosszériarésze-ket, karosszéria-elemeket és azok szerelvényeit szakszerlien ki- és beépit,
formdjukat, feliiletiiket, beépithetdségiiket ellenérzi, dllag-megovdsukrol gondoskodik, sziikség
esetén helyzetiiket bedllitja.

yaya

gazdasdgossdgi szem-pontok alapjdn - fém- és lemezalakitd, valamint gépészeti kbtéstechnoldgidk
haszndlatdval -szakszerlien megvdlaszt, el6készit és elvégez.

08 - Sériilt, deformdlt karosszéria (része)k és raépiilé elemeket un. "smart" javitds-technoldgidk
alkalmazdsdval javit (lemezfeliileti horpaddsokat fényezés nélkiil, nyomd- és huzo-szerszamok
alkalmazdsdval az eredeti dllapotra visszadllit).

10 - Munkdja sordn haszndlt alap-, segéd-, lizem- illetve munkaanya-gokat szakszeriien, a
vonatkozo jogi és biztonsdgi elbirdsok és jellemzék figyelem-bevételével kezel, szdllit, tdrol.

12 - Munkavégzését o6ndlldan tervezi, szervezi a vonatkozd munka-, kérnyezet-, tlizvédelmi,
valamint hulladékkezelési elGirdsok betartdsdval, illetve a tdrsteriiletektdl szerzett informdciok,
igények felhaszndldsaval.

13 - Munkdja sordn mdszaki dokumentdciokat értelmez és készit, elektronikus adat-kezeld,
adattarolo, illetve kommunikdcios rendszereket alkalmaz.

17 - Feliiletsériilt, uj karosszériarészeket és raéplilé elemeket fényezésre el6készit.

19 - Sériilt karosszéridk ellenbrzését, mérését elvégzi. A sériilések terjedelmét behatdrolja, a javitdsi
munkadk tervezésekor a biztonsagrelevans részekre (pl. gylir6dé- illetve pirotechnikai elemek) és a
kénnyliszerkezetes konstrukciok épitésére vonatkozo eldirdsokat, technoldgiai utasitdsokat
figyelembe veszi és betartja.

16 felkésziilést és sikeres mestervizsgat kivanunk!


https://mkik.hu/mestervizsga-dokumentumok-es-kovetelmenyek

1. A portfolio

1.1. A portfolié a szakképzésben

A portfolié — mint a szakmai vizsgaztatds modszertanaban =
2021-t61 1) vizsgakovetelményi elemként megjelend
fogalom és tartalom — a gazdasdgban a szakmai és ?
személyes bemutatkozas egyik 6 eszkoze. o
L
\ J

A sz0 jelentését tekintve — az Ildegen Szavak Szotara
szerint — egy befektetohoz tartozo befektetések osszességet
jelenti. Eredeti jelentése szerint: tdarca, vagy dosszié. A
gytijteményre, hordozo eszkozre tartalomra vonatkozo
kapcsolat valamennyi Jjelentés-megkozelitésben sbra  Foténeteducatio.hu
megtalalhato.

A szakmai vizsgak projektfeladataihoz kapcsoloddan eldirt portfolid esetén a szakmai
kovetelmények megfogalmazasa sordan is tobbféle megkdzelitést hasznalnak — ennek
megfelelden a vonatkozo vizsgakdvetelmény is szakmanként eltérd lehet.

Karosszérialakatosok és jarmiifényezok esetékben egy szakmai bemutatkozasra kell gondolni,
melyben a tanul6 Osszefoglalja és lathatova teszi a szakképzése — az oktatas keretein beliil, vagy
érdeklodése, szerencséje vagy éppen a véletlen Osszjatéka - soran megszerzett vonatkozo
szakmai ¢€s szocialis ismereteit, kompetencidit. Ennek segitségével mutatja be szoveges és képi
tartalommal tanulményainak f0 allomasait, legfontosabbnak tartott témait, helyszineit és az
ezeken keresztilik szerzett tapasztalatait.

A portfoliéra vonatkozo elvarasok a szakmai képzés alapdokumentumdban (Képzési és
Kimeneti Kovetelmények ,(lasd KKK) - vannak megfogalmazva, a legtobb szakma esetében a
8.4 Projektfeladat pont tartalmaként.

1.2. A portfolio célja

A gyakorlati képzés dudlis képzOhelyen torténd teljesitésének megkezdésével egyiitt el kell
inditani a tanulok tudatos, 6nallo és felelos gyakorlati tevékenységének erdsitését.

A szakmai képzés céljainak a tanulokkal torténd egyeztetése, értelmezése a gyakorlati oktatok
elso feladatai kozott szerepel.

Ennek soran a f6 célokbol — mint a sikeres iskolai és gyakorlati tanév teljesitése, ezen keresztiil
a szakmai vizsga sikeres teljesitése — szarmaztatva a portfolio elkészitésének célja, jelentosége,
valamint elvart tartalma, formdaja fontos tudas a sikeres szakmai gyakorlat elvégzéséhez.

Oktatoként ne felejtsiik: a portfolio elkészitésében a sziikséges miiszaki szemlélet, a szakmai
igényesség kialakitasa is cél — a produktum pedig tiikrozni fogja a tanuld képzésben megszerzett
tapasztalatait.


https://szakkepzes.ikk.hu/kkk-ptt#specializalt-gep-es-jarmugyartas

1.3. A tanul6 tdmogatésa a portfolio készitésében

A tanuloknak a gyakorlati képzésiik alatt a konkrét munka-megbizdsok mellett vannak
rendszeresen visszatérd kotelezettségeik. Ezek altalaban a ...

* portfolié készitése és véglegesitése;
* munkanaplo vezetése (napi részletességgel);
* megbizotti szerepekbdl (,,-felelés™) szarmazoé munkahelyi kotelezettségek;

Egyedi igényektdl fliggden ebben a gyakorlati oktatonak —tartalmi és idébeni - tdmogatést kell
adnia, az 6nallosag ¢és a felelds kezelés szem eldtt tartasaval.

Fontos: E teenddkrdl és a hozzdjuk kapcsolodd tudnivalokrdl a szakoktatd a tanulo mas
teriiletre tortéeno ki- vagy dathelyezése soran a foglalkoztatdst atvevd munkatarsa(ka)t
tajékoztassa! A legfontosabbak e tekintetben:

* A feladatok elvégzéséhez sziikséges rendszeresség és idOkeret,
* Az elvart dokumentacié formaja és tartalma,

* Esetenként az engedélyeztetési folyamatok egyeztetése, jovahagyasa és betartasa (fotok,
videok készitésének igénye soran);

1.4. A portfoli6 tartalma

A portfolio tartalmi Osszeallitasat, terjedelmét a szakmai
KKK-ban foglaltak szerint célszeri végezni.
A kivélasztott témakorokben a kovetkezd 1épések
alkalmazasa segitséget adhat egy jO6 végeredmény
eléréséhez:

a. Adott szakmai téma/tevékenység/megbizas/feladat
céljanak megfogalmazasa (Milyen céllal? mit?
hogyan? ...végeztem el / tortént meg? Mit tanultam
ezen keresztiil?);,

b. Dokumentumok gyiijtése, készitése — minden
témat legalabb egy darab fotd vagy miihelyrajz

segitsen bemutatni (a tevékenységet illusztralo,

bemutato rajz, foliasor, foto, akar video)!

2. dbraFoté:Britecamp.com

c. Valogatas — informaciok, dokumentumok, amelyek
az adott témat segitenek pontositani, ismertetni (fontossdag, terjedelem, tartalom, egyéb
kritérium szerint),

d. Visszajelzések ¢és eredmények a témakban: konkrét jegy, oktatéi vagy munkatarsi
visszajelzés/értékelés, onértékelés (pl. mi sikeriilt jol, mire figyeljek a tovabbiakban);,

e. Egyéb dokumentumok elkészitése (jegyzokonyvek, vizsgalati- vagy mérdlapok stb.) és
ellenorzése (helyesiras, szaknyelv, engedélyek és hozzajarulasok);

f. Az anyag rogzitése - a végeredményként elvart formatum kritériumai szerint! Célszerti az
egyes témakat kiilon elkésziteni, tarolni, és a vizsgat megel6z6 iddszakban a teljes
dokumentéciot végleges formaba Onteni.



Hasznos linkek a téemaban:

A portf6lio a tanulasi folyamatban:
https://slideplayer.hu/slide/1903043/

A portf6lié a munka vildgaban:
https://www.hrportal. hu/c/a-portfolio-mint-a-szemelyes-es-szakmai-bemutatkozas-eszkoze-
20121228.html

https.//slideplaver.hu/slide/1 1875224/



https://www.hrportal.hu/c/a-portfolio-mint-a-szemelyes-es-szakmai-bemutatkozas-eszkoze-20121228.html
https://slideplayer.hu/slide/11875224/
https://slideplayer.hu/slide/11875224/
https://www.hrportal.hu/c/a-portfolio-mint-a-szemelyes-es-szakmai-bemutatkozas-eszkoze-20121228.html
https://www.hrportal.hu/c/a-portfolio-mint-a-szemelyes-es-szakmai-bemutatkozas-eszkoze-20121228.html
https://www.hrportal.hu/c/a-portfolio-mint-a-szemelyes-es-szakmai-bemutatkozas-eszkoze-20121228.html
https://www.hrportal.hu/c/a-portfolio-mint-a-szemelyes-es-szakmai-bemutatkozas-eszkoze-20121228.html
https://www.hrportal.hu/c/a-portfolio-mint-a-szemelyes-es-szakmai-bemutatkozas-eszkoze-20121228.html
https://www.hrportal.hu/c/a-portfolio-mint-a-szemelyes-es-szakmai-bemutatkozas-eszkoze-20121228.html

2. Az AudaNet program hasznalata

A fejezet célja, hogy a mesterképzésben részt vevok szdmara az AudaNet 2.0 online kalkulacios
program hasznalatahoz nytjtson segitséget. Feltételezve, hogy az olvaso az el6zé
programverziok valamelyikében mar jartassagot szerzett javitasi szdmitasok, karkalkulaciok
készitésében vagy értelmezésében, az utmutatoban a kdvetkezé miiveletek és funkciok keriilnek
az online verzionak megfeleld aktualitdsban 0sszefoglaldsra:

e Jarmi adatok
o Jarmuiazonositas alvazszam alapjan
o Kiviteli valtozatok
o Hasonlito kalkulacid
o Kiegészit6 kivitel felvitele
o Karfelvitel
o A zbnavalasztés
o Alkatrész kivalasztasa
o Standard gyari (GyP) és Nem gyari poziciok (NGyP)
e Miikddési funkciok ikonsora
o Kiviteli véltozatok
o Adattablazati kodok
o Ellen6rzd lista
o Kalkulécio6 elénézet

o Beallitasok

Az online program megjelenésében tapasztalt valtozasok a rendszer alkalmazasi szabalyait nem
érintik. A programverziok megjelenitésében észlelhetd kiilonbségek miatt a hasznélati atmutato
mellett javasoljuk a funkci6 hasznalatat.

A -ban taldlhatd szolgaltatasok egyformadn hasznalhatdéak a komplett javitas, a
karosszérialakatos és a jarmiifényezé programvaltozatokban is. Kiillonbség a programvaltozatok
kozott aktivalhato javitasi modokban és az elérhetd adatallomanyban van.

A program kiilonboz6 egyéb moduljainak (jégkar, szerviz, karbantartds, iivegkar vagy
karfelvétel) ismertetése az itmutatonak nem célja.

A program 2.0 verzidjanak 2021.6.28-an aktualis valtozasait Osszefoglald, tdjékoztatd jelleg
film a kovetkezd linken érhetd el a szoftverforgalmazo weboldalan:
http://www.cee.audatex.net/cms/hu/web/ax-hu/



http://www.cee.audatex.net/cms/hu/web/ax-hu/

Az AudaNet BB meniipontja alatt szintén megtalalhaté egy rovid, kétoldalas oldalas leiras a
legutols6 valtozasokrol:

Eseménykezeld

Jarmuiadatok

Oradij-adattablazat

Karfelvitel

Szamitas eredménye

Robbantott 4bra valtozasai (pozicidk megnevezése, oldalvalasztas, zoénavalasztas,
zonalista, alkatrészlista)

Kalkulacio elonézet

e Kompatibilitds (bongészok)

A program hasznalatakor a munkafeliiletek megjelenitését fekvo helyzetli ablakos formatumra
optimalizaltak. Szamitogépes/laptopos hasznalatnal - részleges képernyds megjelenitésnél-
eléfordulhat, hogy a megfeleldé megjelenitéshez sziikséges hely rendelkezésre allitasdhoz felugrd
(angol nyelvii) lizenetet kiild a program a fekvé mddos, vagy teljes képernyds megjelenitési mod
sziikségességérol. A teljes képernyds modot vagy a fekvo kijelzé-helyzetet visszaallitva a
megjelenités megfelelden 1étrejon.

2.
2.1. Jarmi adatok
2.1.1. Jarmbiazonositas alvdzszam alapjan
A jarml fOtipusdnak ¢és kiviteli valtozatanak alvdzszam alapjan torténd behivasat a

VIN AZONOSITAS| *-ra Kattintva végezhetjiik el. A lekérdezést kdvetden az adatok a kdvetkezd
képernydmaszkon jelennek meg:

H Jirmd adatok 1020060 e= |
|

|

|

A

SRegics

Részleges képernyOkitoltés esetén a lejjebb 1évd tovabbi adatok a jobb oldali gorditésav
mozgatasaval érhetdek el.



Legorditve valnak lathatova a. ..

o hasonlito kalkuldacio mez6i (errdl késébb még lesz sz0);
o korabbi kalkuldciok (sajat rendszerbdl - ha vannak);

o motorjellemzok;

o futdsteljesitmény;

..stb.

2.1.2 Kiviteli valtozatok

Az altipus, illetve a kiilonb6zd kiviteli valtozatok felsorolasa a fOtipus lehivdsa utdn a
\ KIVITELI VALTOZATOK MEGNEVEZESE | -mezlre kattintva érhetd el. Alapesetben csokkentett
méretben jelennek meg, csak részben kitdltve a képernydt - ezt mutatja a 4. abra:
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Jarmi adatok
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Kiviteli valtozatok
Kivitel| valtozatok
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] Jérmi tulsjdonosa
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RIASZTOBERENDEZES L5
Sk m
2. abra

Legtobb esetben az altipusok, kiviteli valtozatok felsorolasa nem fér el egy ablakban - a jobb
oldalon itt is megjelenik egy gorditd sav (1. abran nyillal jeldlve). A gorditd savval az ablakot
fel-le lehet mozgatni, igy lathatova valnak a tovabbi felszereltségi elemek. Ez az informacio a
legorditett lap aljan 1€v6 kiilon funkciogombbal nyomtathato is.



2.1.3 Hasonlit6 kalkulacio

Rt

Kordhb kalkuldeidk sz4ma

3. abra

Ha a gyartmany, vagy a tipus,
amellyel egy kalkulaciét  kivan
elvégezni, nem talalhato meg a felkindlt valasztékban, lehetdség van behasonlitd szamités
készitésére.

A jarmuadat-lekérdezést kovetden a megjelend Jarmiiadatok (lasd 1. abra) tartalmakat legorditve
jelenik meg a lehetdség a hasonlito kalkulacio elkészitésére (5. abra)

2.1.4 Kiegészit6 kivitel felvitele

Amennyiben a jarmi felszereltségét tekintve a kiviteli valtozat kiegészitésre szorul (Példa:

gyakran a gyari kiviteltdl eltéré vagy azt kiegészitd felszereltségként vonohorog, eltérd
kerékméret, eltérd szélvédod-tipus stb. fordul eld), tovabbi elemek felvitelére a R

feliileten a Poziciék] funkcidablaknal (6. abra) van lehetdség:
Az ,,Uj pozicié hozzdadéasa” funkcidban (a képernyd jobb oldalan) ij munkapozicidk (Gyari és
Nem-gyari) egyedileg felvihetok, szerkeszthetok, a mindennapi sziikségletekre szabhatdak és



késObbiekben ismételten kivalaszthatéak. Lehetdség van a listatol fiiggetlen, szabad szoveges
bevitelre is.

ELLENORZOLISTA  Poziciék Kivilel vailozalok M Magyardea S Said | @ Pozicio =]
1 | cyaripozicie || | Nem-gydripozicie |« | wvaltoztatasok Részlelok megjelenfiése

(2 Altalinos adatok Javitési mod ARalrés? sorszm | Cikkszam Kevezmén (1) POZICIO HOZZAADASA

O ? BEAITO E-Csere

& Jarma adatok

GyP Gyari @ NGYP Nem-gyiri ®

& semte LE - U] elem fenyezése.
AudaHistory

B KILSG TUKBR N - Kebeszereits =
Valasszon ki egy letaroit NGyP-t

Jarmd dllapota
B.EAJTOKKILINGS N - Ki-'beszerelés
D Oradijak / Adattablazat

EAJTG BDISZLEC E-Csere JAVITASI MODOK
R Karfelvitel

E - Csere
Szamitds

B EATOATONITES N -Kemeszereits
- e ET - Elemrész csere
5] Szimitas eredménye

o
o
o
© eancepisate LE1 - Miianyag fényezss (alzpazet)
(7]
o

B.EAJTORARRIT N -Ki/beszerelés. |- Javitas
Bnyv
B E VIZLEH BEL TOMIT N - Ki-eszerelés
o gt IT - Részleges Javitas
> Mellékletek
€D BEAsLAKEMELD N - Kifbeszerelés
B Kildés
€@ 5EATOABLAK N - Ki-/eszerelés 20 KOTELEZO PARAMETEREK
(@ Kéreset adatal

@ sciveovezTs N - Kibeszereits Wl Hozzdadss a letdrolt nem-gydri poziciokhoz

4. dbra

A program a kiszamitott kalkuldcioban a kiviteli valtozatok kozott *-gal jeldli a kiegészitd
bevitelt.

FONTOS: A szamitasi automatizmus a szoveget nem értelmezi, igy az atfedéseket,
tobbletmunkakat nem veszi figyelembe, ez az alkalmazkodo feladata!

2.2 Karfelvitel

2.2.1 A zobnavalasztas

Eltérés a kordbbiakhoz képest: A A Kaelitel felilleten zondk alapesetben grafikusan
vannak megjelenitve (7. &bra). A zondk listazott felsoroldsa a képernyd bal oldali részén
jelenithetd meg a kivalasztott altipus (itt a ,,HONDA CIVIC”) feliratra kattintva.

H Ell © Q # R B @& 508211 F
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HONDA CIViC: Minden alkatrész | @ Pozif
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Honda Civic (FK1/2/13) 2012-es modeiits]

londa Civie (FK112/3) 2012-e< modell
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5. abra



A legordithetd zona-oszlop egyes elemei tovabb bonthatéak a zona-megnevezések jobb oldalan

talalhaté ,,+” ikonnal: ekkor az adott zona-megnevezés fehérre valt (oldalan a ,,+7-rol
»= -ra valtozo ikon ad lehetdséget a visszacsukasra), és a zona egyes alkatrészeinek listdja lesz

megjelenitve. (8. dbra)

Innen a kivant alkatrészt a listabol kivalasztva az adott zonéaval (a kivalasztott alkatrészt kék

szinnel megjelenitve) aktualizalodik a grafikus megjelenités.

HONDA CIVIC ~

HONDA CIVIC

Karosszeria elol kivil

Karosszéria eldl kiviil )
:> 0257 - E RENDSZAM

0258 - ELSO RENDSZAMTARTO n
em eredel| gyartd: alkatrészek

Karosszéria kbzépen kival

0260 - ELSO RENDSZAMTARTO
0283 - ELSO VESZHARITO
Karosszéera hatul kivil 0285 - ROGZITOKAPOCS

0267 - EVESZHAR KOZ BETET

0317 - B.EVESZHAR K. TARTO

Karosszéria elol belal

0318 - JEVESZHAR K TARTO

6. abra
A zbna-meniiben az éppen aktiv zona fehér szinnel lathatdé. A zona-megnevezés mezdkben a

kibontas ,,+”-ikonja mellett narancsszin potty jelzi, ha az adott zonaban mar kijeldlt mivelet
keriilt rogzitésre.

Az grafikus zona-nézet testre szabdsa:

2

e Nagyitas: a grafikus zéna-kép a billentylizet ,,.+” és .-
gorgdjével nagyithato / kicsinyithetd;

gombjaival, vagy az egér

e Az abra mozgatisa: a bal egérgombnak a képen lenyomva tartdsaval torténik.

Telefonon, tablagépen haszndlva a program reszponziv megjelenitésii — igazodik az eszkoz
allo/fekvo helyzetéhez, illetve hibalizenettel jelzi a megjelenitéshez sziikséges pozicid igényét
(9. abra).

A z6nadbrak mozgatdsa, nagyitasa érintoképernyon a megszokott érintésekkel mikodik.



Please, turn your device

Qapter is optimized for Landscape orientation

7. abra

2.2.2 Alkatrész kivalasztasa

[ minden alkatrész H  Kiviteli valtozatok ik Gyors felvitel

ALKATRESZ KIVALASZTASA

MELYIK ALKATRESZ?

Minden alkatrészre ugyanazt a javitasi
modot akarja hasznalni? Valassza ki dket
EIEL ]

MOTORHAZTETO

CSAVAR

8. abra

Eltérés a korabbiakhoz képest:

Az abran kijelolt, aktualis alkatrész kdrvonalai eltérd (kék) szinnel jelennek meg. A mar
kalkulalt alkatrészek pirossal szinezve.

A Karfelvétel meniiben a javitand6 tétel kivalasztasakor — a grafikara kattintva - az oldal (bal /
jobb) kivalasztasa a jobb oldalon felugré valasztésavban kell, hogy megtorténjen (11. dbra).



= BB © Q # =2 B & 598.211 Ft ~

¢ EAJTOK v L] minc

fit Kwitlivatozatok  Ib  Gyorsfehitl @ Pozici

OLDAL KIVALASZTASA

MELYIK OLDAL?

Mostantol a kivalasztott oldal lesz
alkalmazva, mindaddig, amig meg nem
véltoztatja az oldalt.

Bal oidal Jobb oldal

A zonaképek szinjeloléseinek magyarazata a jobb oldalon talalhaté @ -ikonra kattintva
jelenithetd meg (alkatrész kijelolési szinek, anyag szinek, navigacids jarmi szinek, valamint
szimbolum kategoridk magyarazataval)

A jobboldali ,, ALKATRESZ KIVALASZTASA” ablakban megjelend valamely alkatrésznévre
kattintva megjelennek az alkatrész aktualis adatai, és a valaszthato munkamiiveletek listaja. Itt
1gény szerint rogzithetjiik a sziikséges javitasi modot.(12. abra)

tovabb legorditve a miivelet-meniit, az adott alkatrészhez fotok feltoltésére van lehetdség, illetve
az alkatrész aktudlis részletes kiegészitd informacidi lesznek lathatok (anyag, cikkszam, éar.)
Lehetdség van itt is megjegyzések felvitelére, rogzitésére.

598.211Ft ~

JKK ~Javitasi kod-kombinaciok
2 Karfelvitel

E - Csere

N - Ki-beszereiés

I- Javitas

L - Szinatfujas

LE - Uj elem fenyezese

L1 - Javitott elem fenyezése

L1 - Javitolt elem fényezése (ala..

LS - AZT spotfényezés

H - Uregvédelem

12. abra

2.2.3 Standard gyari (GyP) és Nem gyari poziciok (NGyP)

Az oldalvélasztas utdn a gyari poziciok a grafikus feliiletrdl kivalaszthatok, a sziikséges javitasi
modd és fokozat az oldalvalasztast kovetden a jobboldali meniibdl elérhetd és szerkeszthetd.
Sziikség esetén / nem gyari () poziciok felvitelének lehetdsége a jobb felsd
sarokban elhelyezett ,,Pozicio” funkcidgombra kattintva nyilik le (13. abra).
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13. dbra

A funkcid haszndlata és mitkdése az eldzd verziok szerint miikodik: j poziciok vehetdek fel,
vagy hivhatéak be a kordbban hasznalt és mentett poziciok listajabol a esetében a
»Valasszon ki egy letarolt NGyP-t” akciogombbon keresztiil (14. abra).

Itt a mar tarolt poziciok akar modosithatéak vagy menthetdek tjként.



Felhasznalasi elonyok:

e  Attekinthetd, médosithato formaban jelennek meg a felvitt gyéri és nem gyari poziciok.

o Uj tétel is rogzithetd Ez kiilonosen akkor elényds, ha egy kinyomtatott kalkulacié wjra
felvitelét szeretnénk elvégezni.

e Listazva lathatdé a megnevezés szovege, ami csoportra és javitdsi modra akar szlirhetd is. A
javitasi mod mentéskor hozzarendelt — a listdbdl a kalkulacidhoz adéds, moddositas, illetve
torlés tehetd meg — a tablazat végén 1évo ikonokra kattintva.

@UdQnSE =

EB&Q=0

o

2.3 A mikodési funkcidk ikonsora

A fejlécben talalhatd ikonsor egyszeri és gyors elérést biztosit a kdvetkezd funkcidknak — barmilyen
nézetbol kozvetlentil elérhetden:

Zonavalasztas

Foto feltoltése
Keresés

Kiviteli valtozatok
Adattablazati kodok
Ellendrz6 lista
Kalkulacio elonézet
Beallitasok

=l ©

15. abra

2.3
2.3.1 Kiviteli valtozatok

A megadott kiviteli valtozatokhoz nem illeszkedd alkatrész esetén ez alatt az ikon alatt
megjelenitve a kiviteli valtozatokat, a gyari kivitel kiegészitése itt modosithatdé — a kiviteli
valtozat-felszereltség konfliktus gyari szereltség esetén igy feloldhato.



Nem gyari kiegészitd esetén javasolt a NGyP hasznalata — egyedi alkatrészar megjelolésével.

2.3.2 Adattablazati kodok

Az itt megjelend, legordithetd tablazatban tekinthetok at, kapcsolhatok ki/be — a valasztomezot
kipipalva -, illetve modosithatéak az adattablazat modositd kodjai és értékeik.

R B @ 598.211Ft -

ADATTABLAZATI KODOK

ro— |

e

FENYEZO ANYAGOK

3 AZT' gyongyhaz felar [15%] 0%

[ 4 Fényezdanyag fénye2d munkadijodi (%)
O 4 Fényezdanyag atalany javitasnal (Ft)
22 Karfelvitel 0 as Fényezdanyag Ataldny karosszéria cserénél (F1)
51 AZT fényezbanyag index (% 100 %
[0 s 'AZT 18m elokeszités! Kisg. index (%)

16. abra

2.3.3 Ellen6rz6 lista

Ez a funkcid attekintdlistat ad az aktudlisan kivalasztott javitasi poziciokrol, mely e nézetben is
szerkeszthetd. A ,,Részletek megjelenitése”_funkcioval (17.4bra) a lista az alkatrészek grafikai
megjelenitésével, a megtett Modositasok-kal, Megjegyzések-kel és dbrakkal is kiegésziil.
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2.3.4 Kalkulacio elénézet

Az eldnézetben a program a felvitt javitasi poziciokat szamolja és megjeleniti a nyomtatasi
formatumban. Ebben a nézetben az eredmény nem nyomtathato.






2.3.5 Beallitasok
A bedllitasok meniiben lehetség van rogziteni...

e atotalkar-végdsszegre vonatkozd beallitasokat,
e ajavitas/csere koltségeire vonatkozo optimalizacids beallitasokat,
e ajégkarjavitasra vonatkozd beallitasokat.

A lap aljan szoftververzid és gyartoi Qapter-informaciok talalhatoak.

2.3.6 A szamitas eredménye

A kalkulacio felvitelét kdvetden a bal oldali meniisor ,,Szdmitas eredménye” mezOre kattintva
lesz elérhetd az (adott rendszdmra vonatkozo6 Osszes addig késziilt) karszamitas Osszesitd lapja a
mar megszokott formatummal, jelolésekkel €s adattartalommal.

Itt nyomtatashoz kiilon funkciomez6 talalhat6 a lap felsd részén.



3. Egyengetési idok szamitasa

Egy balesetes jarmii javitasi koltségeinek meghatarozasakor az adott helyreallitassal megbizott
szakembernek (legyenek akar autdszereldk, karosszérialakatosok, jarmiifényezok vagy
gépjarmi-karszakértok) ugy a szakszerii kivitelezhetoségére, mint a sziikséges raforditasokra
vonatkozoan konkrét meghatarozasokkal kell dolgoznia.

Csaknem valamennyi, balesetben megsériilt fém karosszériaelem egyengetés 1tjan
helyreallithat6. Annak megfontolasakor, hogy egy elem kiegyengetheté-e, gyakran figyelmen
kiviil hagyjak, hogy egy kivaloan kivitelezett egyengetési munka nemcsak a javitasi koltségeit
csokkenti, hanem a szerviz-atfuttatasi 1dot is lerdviditi. Ezaltal a munkamegbizasok szdma és a
javitomuhelyek teljesitoképessége is néhet.

Az Allianz Zentrum _fiir Technik (AZT) német intézete a 2000-es évek elején szdmos, a
REFA-irdnyelveknek megfeleld egyengetési eljarast vizsgdlt meg ¢és értékelt ki. Az
egyengetéssel kapcsolatos széleskori elemzések kiterjedtek a forgalomban 1évo kiilonféle
¢vjarati autok valamennyi fém karosszériaclemére. Megallapitast nyert, hogy az egyengetési
munkalatokat a kovetkezd tényezok befolyasoljak:

a karosodott feliilet mérete és a sériilés mélysége;

a megmunkalando karosszériaclem alakja €s helyzete;

a megmunkaland¢ feliilet stabilitasa;

az egyengetendd feliilet hozzaférhetdsége;

az egyengetés modszere;

on (SN), vagy egyéb segédanyagok alkalmazésa a feliiletek finom megmunkalasahoz;
hidraulikus szerszdm hasznélata az egyengetend? feliilet eléfeszitéséhez;

az egyengetési munkalatok ideje, beleértve az el6készitési €s elosztasi idot.

O O O O O O O O

A fenti tényezOk figyelembevételével az egyengetéssel jarod javitasokat a kovetkezOkben leirt
harom nehézségi fokozatba soroltak:

I.  fokozat: Kénnyii javitas szorzotényezdje: 1,0
jellemzoi: kis mélység, konnyl hozzaférhet6ség, nincs éles torés, nincs anyagmegnyulas, jol
alakithat6 anyag, nem elemsz¢li elhelyezkedés;

II.  fokozat: Kézepesen nehéz javitds  szorzdtényezdje: 1,5
jellemzoi: ide az 1. és a I1I. fokozatok koztes jellemz6i sorolhatoak;

III.  fokozat: Nehéz javitas szorz6tényezdje: 2,0
jellemzoi: mély sériilés, nehéz hozzaférés, éles torés ill. gylirddés van jelen, megnyult anyag,
nagy szilardsagu anyag, sériilés az elem sz¢élén talalhato;

Az egyengetési id0 (AW) egy elem javitasat tekintve hazankban a kovetkezd képlettel
szdmitando:

Elsé elem esetén: AW (ossz.) = (feliilet{dm?®] X nehézségi fokozat szorzotényezbje + 3 AW

Tovabbi elemeknél: AW (dssz.) = (feliilet{dm?] X nehézségi fokozat szorzotényezdje + 1 AW

Nem keriiltek figyelembevételre, igy kiilon szamitandoak a ...

o le- ¢s felszerelési munkdk az egyengetendd feliilethez valé hozzaférés biztositdsdhoz;


https://refa.de/
https://azt-automotive.com/de/ueber-uns

e cgyengetést kovetd fényezési munkak.

17 JEG OKOZTA SERULESEK (horpadas) —l

Y
@ 20mm-nel nagyobb tobb mint 50 db kevesebb mint 50 db
horpadas; @ 20mm-nél nagyobb @ 20mm-nél kisebb
horpadas; haorpadas;

|

nkabb fényezéssel, fényezés nélkil
ragasztva huzatassal; - kinyomassal
- ragasztva hizassal;

Javitofényezes a gyartoi eldirgsok szerint
18. abra

18. dbraForras: Fachkunde Karosserie- und Lacktechnik Verlag Europa-Lehrmittel, 2013

A vizsgalatok korébe a jégkarokat is bevontak, melynek eredményeként a jégkarok javitasi

megfeleld javitasi technologia kivalasztasa az 1. dbra alabbiak szerint torténik.

3

3.1 Az egyengetési munkaidd meghatarozasa
Az egyengetési idOk szamitasa — két Iépésben torténik:

e az egyengetendo feliilet méretének kiszamitasa,
e a munkaiddsziikséglet megallapitdsa az ,,Egyengetési munkaiddk tablazata™-bol.
(az Audatex programok kalkulacios algoritmusai ezzel dolgoznak)

Az egyengetendd feliilet nagysaganak kiszdmitasa a karosodéas lathatd hatarain beliili feliilet
lemérése alapjan torténik. Ehhez adott esetben a karosodott feliilet részekre feloszthatd. A
feliilletnagysagot négyzetdeciméterben dm*-ben, felkerekitve kell megallapitani.

Azonos karosszériaclemen keletkezett, de térben elkiiloniild egyengethetd sériilések egy



feliiletnek szdmitandok.
Az ,Egyengetési munkaidok tabldazata” (15. oldal) alapjan minden egyes karosszériaclemre
kiilon-kiilon kell/lehet megallapitani az egyengetési idoket.

A tablazat k6zEpso oszlopaban az egyengetendd feliilet nagysaga talalhatd, novekvé kiterjedés
szerinti elrendezésben, itt m’-ben megadva! Ett6l az oszloptol balra és jobbra az egyengetési
1dok valaszthatok ki, éspedig:

a baloldali oszlopbdl — ha a munkafolyamat adalékanyag (6n vagy kisegitdleg 2K-
poliészter kitt) felhasznéalasa nélkiil torténik;

a jobboldali oszlopbdl — ha a munkafolyamatban adalékanyag (6n vagy kisegitéleg 2K-
poliészter kitt) felhasznalasa torténik;

Az egyes egyengetési idok Osszeaddsaval megkapjuk az 0sszes egyengetési idot. Ez az idGtartam
megfelel annak a raforditdsnak, amely a képzett szakember részére miiszakilag kifogastalan
karosszériafeliilet eloallitasahoz sziikséges.

Ez a munkaidémennyiség magaban foglalja az ésszes sziikséges idoraforditast a fényezendo
feliilet eloallitasaig — az elokésziileti és datadasi tevékenységek idejének figyelembevételével.

A fényezheto felillet definicidja mindenkor a technika aktudlis alldsa szerint szerepel az
EUROTAX évente kétszer megjelend fényezés-katalogusaban, amelynek alapjan megallapithatd
a személygépkocsik, terepjarok és kishaszonjarmiivek fényezési munkaideje és fényezdanyag
koltsége. Az emlitett kiadvany a fényezhetd feliiletet a kdvetkezéképpen definidlja:

A karosszérialakatos altal megmunkalt feliiletek szarazok és legalabb P80-szemcsemeérettel fel
vannak csiszolva, sima atmenettel a sértetlen feliilethez.”

A megallapitds a németorszagi Jdarmiifényezo- és Karosszériajavito Bizottsag éllasfoglalasan
alapul — a magyarorszagi gyakorlatban a P80-as mindségre csiszolt feliilet készitését jellemzden
mar a fényez6 végzi, ezért a hazai alkalmazasban a szamitasi képlet -2AW-val kevesebb értékkel
szamol mind az els6 elem, mind a tovabbi elemek egyengetési idejét illetden.

A jarmifényezo a megmunkalt feliiletet maximum két 1épésben, és pedig:

e Poliészteres finomkittelés, foltkittelés vagy
e Poliészteres finomkittelés, majd poliészteres toltdalapozas vagy
e csak poliészteres toltdalapozé felhordasa utjan fényezhetd alapfeliiletté alakithatja.

A megmunkadland6 feliiletek hozzaférhetdsége miatt esetenként felmeriilé szét-és Osszeszerelési
(le-felszerelési) munkak iddsziikségletét kiegészitdleg sziikséges figyelembe venni.

3.2 A megsériilt feliilet méretének szdmitasa



19. abra

Fot6: Audi MediaCenter

elsd sarvéda:

a*b+c*d

elsé ajto:

e*f

hatsé ajto:

hatsé oldalfal:

g*h+i*k

m*n

motorhaztetd:

a*b




3.3 Egyengetési munkaiddk tablazata

Egyengetési munkaiddk tablazata

Feliiletméret Adalékanyag nélkiil Adalékanyaggal
AW AW
m? (12AW=1 éra) | 6ra (12AW=1 | éra.
ora).

0,01 2 0,2 4 0,3
0,02 3 0,2 5 0,4
0,03 4 0,3 7 0,6
0,04 6 0,4 8 0,7
0,05 6 0,5 10 0,8
0,06 7 0,5 12 1
0,07 8 0,6 13 1,1
0,08 8 0,7 15 1,3
0,09 9 0,8 16 1,4
0,1 10 0,8 18 1,5
0,11 11 0,9 19 1,6
0,12 12 1 21 1,7
0,13 13 1,1 22 1,9
0,14 14 1,1 24 2
0,15 15 1,2 26 2,1
0,16 15 1,3 27 2,3
0,17 16 1,4 29 2,4
0,18 17 1,4 30 2,6
0,19 18 1,5 32 2,7
0,2 19 1,6 33 2,8
0,21 20 1,7 35 2,9
0,22 21 1,8 37 3
0,23 22 1,9 38 3,2
0,24 23 1,9 40 33
0,25 24 2 41 3,4
0,26 25 2,1 43 3,6
0,27 26 2,2 44 3,7
0,28 27 2,3 48 4
0,29 28 2,3 49 41
0,3 29 2,4 51 4,2
0,31 30 2,5 52 4,4
0,32 31 2,6 54 45
0,33 32 2,6 55 4,6
0,34 32 2,7 57 4,7
0,35 33 2,8 58 4,9
0,36 34 2,9 60 5
0,37 35 2,9 62 5,1
0,38 36 3 63 5,3
0,39 37 3 65 5,4
0,4 38 3,2 66 5,5
0,41 39 3,2 68 5,7
0,42 40 33 69 5,8
0,43 41 3,4 71 5,9
0,44 41 3,5 73 6
0,45 42 3,5 74 6,2
0,46 43 3,6 76 6,3
0,47 44 3,7 77 6,4
0,48 45 3,8 79 6,5
0,49 46 3,8 81 6,8
0,5 47 3,9 83 6,9




3.4 Utmutatas az egyengetés technikdjahoz

Elméletileg majdnem valamennyi megsériilt fém karosszéria kiegyengethetd. A fényezhetd
feliilet eldallitasanak azonban eldfeltétele a megfeleld egyengetési modszerek ismerete, és a
szlikséges kéziszerszamok, késziilekek és segédanyagok alkalmazésa.

A munkamoédszerek skdldja a képzett szakember altala fényezés megsértése nélkiil végzett
egyengetéstl az egyengetés utan visszamaradt mélyedések 2-komponensii poliészterkittel valo
kitoltéséig terjed.

Vizsgalatnak vetették ala a kovetkezOkben leirt és a gyakorlati ¢életben alkalmazott egyengetési
modszereket. Az egyengetési munkdk végeredménye a fényezhetd feliilet, melybdl a fényezd

poliészteres finomkitt, vagy
poliészteres finomkitt és toltdalapozo, vagy
csak poliészteres toltdalapozd

felhordasaval fényezésre kész feliiletet allit eld.

Kovetkezzenek a legfontosabb utmutatdsok az adalékanyag nélkiil, illetve adalékanyaggal
torténd feliiletmegmunkalasi modszerekhez:

Mindenekel6tt tudni kell, hogy a vékony karosszérialemez addig rugalmas és hajlékony, amig a
deformdci6 soran nem 1épik 4t az anyagra jellemz6 rugalmassagi hatar. Ha tehéat az alakvaltozas
ezen a hataron beliil marad, akkor az anyag Onalldan visszarugdzik az eredeti helyzetébe.
Tovabbi hajlitds vagy terhelés hatdsira a karosszérialemez az 0j format megtartja és a hajlitas
helyén merevebb tulajdonsdgot mutat fel. Ez azt jelenti, hogy az eredeti forma csak akkor
allithato vissza, ha ezeket a merevségeket kikiiszoboljiik.

A feliilletmegmunkalas feladata a feliileti egyenetlenségeket az azt kovetd fényezéshez a lehetd
legoptimdlisabban kisimitani annak érdekében, hogy fényezhetd feliilet keletkezzen.
A kovetkezokben emlitésre keriil eljarasok és anyagok alkalmazéasakor természetesen
betartandok a mindenkor érvényes munkamodszertani és munkabiztonsagi eldirasok.

Egy csiszolt feliilet kivanatos érdessége 13-15 mikron k6zott van. A helyes érdességmélység a
20. abran lathato:



15 mikron —-

Fenyezésre kész

40 mikron —. :
C -—— Fényezésre alkalmas

Vékony karosszérialmemez

20. abra:

A helyes érdességmélységet kb. 5000 f/perc fordulatszdmmal, 80-as szemcsézetii
csiszolokoronggal ¢és 175mm korongdtmérével ¢érhetjiik el, mely 12-14 mikronos
érdességmélységet biztosit. Az igy kapott felszin lehetové teszi a fényezd szadmara az optikailag
kifogéstalan, megmunkaldsi nyomok nélkiili fényezett feliilet eldallitasat. Az egyengetd
szerszamok alapvetd kezelését a témaval foglalkozd széleskori szakirodalom miatt ismertnek
tekintjiik és ezért kiadvanyunkban a munkamodszerekrdl csak a legsziikségesebbeket emlitjiik
meg. Egy egyetlen feliilet simitdssal a sértetlen rész feldl a sériilés kozpontja felé torténik.

Ha erds deformdlodéssal van dolgunk, akkor elséként a feliilet durva eldegyengetése torténik.
Ugyelni kell arra, hogy egy elem deformalédasanak a jarmii hosszirdnyaba elsd széleinél
altalaban kissé merev kiemelkedések képzddnek, melyeket a tobbi sériiléssel ellentétes iranyba
kell kiegyengetni.

Ezek az 6sszefiiggések lathatok vazlatosan a 21. dbran:



Sérilések Durva egyengetés

\  Kiemelkedések az elem
hossziranyaban :';_5 A format kiviirdl befelé
haladva visszadllitani

| \
1
i

21. abra:

Nagy jelentésége van annak, hogy a teljes munkafolyamat alatt az anyag jarulékos nyulasat - az
egyengetdkalapacs és kézilillo szakszerli hasznalataval - elkertiljiik.

3.5 Feliiletmegmunkalas adalékanyagok nélkiil

3.5.2 Egyengetés nyomo vasbetéttel

Amennyiben a megmunkaland¢ feliilet hatoldalahoz nem lehet egyszertien hozzaférni / pl. a
karosszéria dupla oldalu tertiletei, ajtok vagy kiiszobok /, akkor a kovetkez6 abran lathatd modon
a tal mélyen behorpadt anyagot nyomo vasbetét(ek) segitségével - mely a megfeleld nyilason
keresztiil bevezetheto - kiemeljiik.



nyoma vasbetét

g
-

-
——

=

A munkafolyamat a kdvetkezd: a nyomo vasbetét gdmbdlytire csiszolt fel hajlitott csticsaval a
mélyen fekvo részeket a benyomaddas sz¢létdl kiindulva a mélyebb részek felé haladva a lemezt a

ajto kils6 lemez

22. abra

sériilés mentes feliilet szintjére hozzuk.

Ha megfelel6 nyilas nem 4ll rendelkezésre a sériilés kozelében, akkor ez furassal alakithato ki,
vagy a kozeli ragasztasi hézagokat hasznalhatjuk fel e célra. Az utdbbi esetben megfelelden

illeszkedd rugd acélbol késziilt nagyon lapos nyomo vasbetéttel kell dolgozni.

A miuvelet végeztével a segédnyilasokat a sziikséges korrdziovédelmi szabalyok betartasaval

lehetdleg 1athatdé nyom nélkiil le kell zarni, illetve a megnyitott ragasztasi feliileteket

visszaragasztani.

Nyomo¢ vasbetét-készletek szakkereskeddnél kaphatok, szinjelolésekkel a kiillonbozo fej-

kialakitasok szerint osztjak dket csoportokba.

23. abra




3.5.3 Egyengetés kiiitokalapaccsal

Kiils6 egyengetd szerszdmokkal a hatso oldal feldli teljes hozzaférhetetlensége esetén is
lehetséges egy feliilet durva helyredllitasa és a horpaddsok megsziintetése.

egyengetdszerszam

Foto: www.carbon.ag

24. abra:




Ezt kovetéen azonban sok esetben adalékanyaggal torténd tovabbi megmunkalas sziikséges.
Szokas szerint az egyengetéshez eldszor kézi hegesztokésziilékkel csapokat vagy gytiriiket
hegesztenek, vagy ragasztanak a horpadasba. Erre rogzitik a kilitokalapacsot vagy
emeldkésziiléket, amellyel kiemelik, kihtizzak a mélyen fekvd teriiletet.

A behegesztendo csapok vagy gyliriik szdma a javitasi technoldgiatol, a sériilt teriilet nagysagatol
¢s alakjatol fiigg. Nem csupan olyan helyeken eldny0s ezeknek a késziilékeknek az alkalmazésa,
ahol a sériilés hatulrol nem hozzaférhetd - mint pl. dupla falu lemezeknél -, hanem kiilondsen
akkor, ha boritasok nagy iddsziikséglettel jard leszerelési munkaira lenne sziikség. A korabban
alkalmazott, fémcsikbol készitett és az egyengetdszerszam rogzitésére szolgalo tartd raforrasztsi
technikaval ellentétben tobb idomegtakaritast €s nagyobb szilardsagot érhetiink el.

Hegesztett csapok esetében a kifogastalan felhegesztések érdekében a sériilt rész feliiletét
fémtisztara kell csiszolni. Ezt kdvetéen behegesztik a mélyedésbe a csapokat. (Nagyszamu
kiserlet igazolta, hogy a hegesztési hely hatoldalanal levo szigeteloanyag ekézben nem gyullad

meg.)

Az egyenget0 késziiléket a legmélyebben 1évd csapra illesztik, és a recézett gyliri jobbra térténd
forgatasaval rogzitik. A kihazo késziiléken 1évo suly visszaiitésével a behorpadt részt kihuzzak.
Kovetkezd 1épésként a csapokat a feliilethez lehetd legkozelebb egy fogoval levagjak, a csapvég
anyagmaradékait lecsiszoljak.

Mara tobbféle, akar gyartéi célszerszamnak mindsitett technologia is rendelkezésre all a
horpadasok kiiit6kalapaccsal vagy emeld-, huzatokésziilékkel torténd javitasara - lasd pl.
www.carbon.ag internetes oldalon.



http://www.carbon.ag/

3.5.4 Reszelés és csiszolas

Az egyengetesi teriilet reszelése.

Fellletellendrzés reszelével

Sérilt tartomany

A reszelot mindig atlapolva vezetni! A reszelés irdnya = az elem hossziranyaval

25.. dbra

A forma “ durva visszaallitasa” utana kovetkezik a reszelési proba, a feliilet készremunkalasa
(25. ébra) keretében.

Itt is az €p rész feldl kezdik a munkat és a sériilés kozepe felé haladnak. J6 eredmény érhetd el a

simitbmunkakban, ha a reszeldnyomok mentén a feliiletet kalapaccsal €s - ha sziikséges - kézi
illével kimunkaljak, idénként ellenérzé reszeléseket végeznek. Ha a feliiletet kifogéstalanul
lesimitottdk, a megmunkalt helyet lecsiszoljak.



A legjobb, ha ez az ugynevezett harantcsikozassal (26.4bra) torténik, vagyis a sarokcsiszolot
eloszor fiiggdlegesen fel-és lefelé mozgatjuk a feliileten, utana pedig az autd hossztengelyének
iranyaba vizszintes csiszolas kdvetkezik.

A fellilet csiszoldsa

1. Figgdleges csiszolas

2. Vizszintes csiszolds

3. Korkords csiszolds

Egyengetett tartomany

A csiszolémozgésokat atfedéssel végezziik!

26. abra

Végezetiil a megmunkalt feliiletet koriil egy korkoros csiszolasi folyamatot végeznek, hogy tiszta
atmenet képz6djon a mellette 1évo fényezett feliilethez.

3.5.5 Osszehtzas

Amennyiben a munkafeliilet a karesemény vagy megmunkalési hiba kovetkeztében a javitas
soran kitagulna vagy megnyulna, sziikség van az anyagfelesleg Osszehuzéasara, behuzasara.
A nyulashatar figyelembevétele mellett harom 6sszehtizdsi modszer ismeretes. Ezek pedig:

a. Osszehiizas autégén langgal
Ha csupan a feliilet instabilitasardl van szo, akkor a kovetkezd eljaras lehetséges.

A labilis feliilet hatérait kézzel torténd benyomassal meghatarozzak és megjelolik. Az anyagot
enyhe szolt langgal elszinezddés nélkiil felmelegitik és végiil a feliiletet vizesruhaval lehfitik.

e A labilis helyet szort langagal

A/ felmelegitik

A felmelegitett tartomanyt lehdtik

27. dbra



Ovatosan kell eljarni azonban azokon a helyeken, ahol kifelé feszitett feliilet befelé hajloba megy
at.

Fesziiltségatmeneti részeken, pl. a sarvédd felsé oldalan a fent leirt behuzéasi moddszer
alkalmazasa esetén a felmelegitett feliilet hirtelen ellenkezd iranyba is behajolhat. Ilyenkor nem

szabad lehiiteni, hanem az anyagot hagyni kell kihlilni és masik irdnybol melegiteni vagy a
feliilet megmunkalast adalékanyaggal folytatni.

Feszillségaimenet

1. melegilési irdny 2. melegilési irany

A felUlet megemelkedik A felllet lesillyed

28. dbra

A fesziiltség atmenetekbdl adodd nehézségek miatt alternativ hdforrds alkalmazhatd, mely
céliranyosan csak pont alakban melegit. J61 hozzaférheté helyeken ponthegeszté fogoval is lehet
heviteni. Annak érdekében, hogy a kiilso feliilet meg ne sériiljon, a melegités ideje alatt egy kb. 5
mm vastag rézlapot kell az elektréda és a kiilsd lemezfeliilet koz¢ helyezni. Mivel ennél a
modszernél eldfeltétel a két oldali hozzaférhetdség, és a munka tartomanyainak mindkét oldalon
fémtisztanak kell lenni, ezt a modszert viszonylag ritkédn alkalmazzak.

b. Elektromos osszehuzas

Széleskortien alkalmazzak mar az elektromos Osszehtizo-késziilékeket. Ennél az eljarasnal
alacsony fesziiltségli dramot vezetnek egy testeld vezeték segitségével a munkafeliiletre. Az
ellen-elektroda kalapacs formaju és a fémes karosszériafeliilet érintésekor egy minden kivant
formaban koncentralhaté felmelegedést okoz.

Gyorsan kovetd simitdé munkéaval vagy le hiitéssel nagyon jo eredmények érheték el az
0sszehuzasban — mind kisebb, mind nagyobb lemezhorpadasok javitdsahoz alkalmazhato.

Az ivfénnyel dolgozd késziilékek hasznalatinak a hatranya, hogy a felmelegedés mellett a
szénelektréda oda helyezésekor €s elvételekor kis ivfény lobban be €s aprd beégési kratert hagy
maga utan, aminek az érdességmélysége joval nagyobb, mint a csiszolati képeknél megkovetelt
13 - 15 mikron. Ilyen feliileteken altalaban elkeriilhetetlen az utolagos kittelési miivelet.
Az elektromagneses indukcid elvén mitkodo berendezéseknél ez a hatas mar nem jelentkezik, €s
mind acél, mind aluminiumlemezek esetében sikerrel alkalmazhatdé — akér fényezés nélkiili
horpadasjavitashoz.

c. Ugro horpadds



Ha egy labilis feliilet vizsgalata soran megallapitast nyert, hogy az anyag benyomddva marad és
csak nyomas hatasara rugozik az ellenkez0 oldalra vagy a fesziiltségkiegyenlitett helyre, akkor
ugrd horpadasrol beszéliink. Egy ugrd horpadas a kdvetkezd miiveleti sorrend szerint sziintethetd
meg:

Ko6zéprdl kiindulva, semleges autdogénlanggal pont alakban cseresznyepirosra hevitik az anyagot.
Ekkor a hevitett feliilet megemelkedik. A pontkdzép iranyaba kalapacs és kéziiillo segitségével
lesimitjak az anyagot.

MR A kék szin elérésekor a pontot

nedves ruhaval vagy szivaccsal

’g Cseresznyepirosra melegiteni ?élZOttal’l ,,le,hﬁtV? 1rényit¥1a:[(),

______ = illetve er6sithetd a  kivant
0sszehizo hatas.

Kiviilrél befelé lesimftani

Adott esetben lehdteni
<z @

29. dbra



3.5.6 Er6s anyagmegnyulas

Altaldban a baleset kovetkezményeként erdsen megnyult helyek keletkeznek, ami az
anyagtobblet legproblémasabb formaja. Ebben az esetben ajanlatos el0sz0r az anyagon egy vagy
tobb kiemelkedés 1étrehozni.

Anyagfelesleg

A felesleget kiemelkedésseé alakitani

A kiemelkedést cseresznyepirosra heviteni

—— — A felesleget belllrdl kifelé elsimitant,
adott esetben lehdteni

30. abra

Majd ezeket a kiemelkedéseket cseresznyepirosra hevitik és a legmagasabb pontjanal beliilrdl
kifelé tomoritik. Szlikség esetén itt is a hevitett zona lehiitésével iranyithaté vagy erdsithetd az
0sszehuzo hatas.

3.6 Feliiletmegmunkalas adalékanyagokkal

Amennyiben a megmunkdlando feliilet nem hozzaférhetd mindkét oldalrol, illetve hatulrél még
kiemeldvassal sem tokéletesen megkozelithetd, akkor a feliilet durva egyengetése utan
adalékanyag segitségével allitjak eld a fényezésre alkalmas éallapotot.

Maximalisan 0,2 mm mély, de nagy Kkiterjedésti sériilések, egyenetlenségek esetén a
toltéalapozdval torténd feltoltés és csiszolas kinal megoldast.



Normal karosszérialemezek javitds utani egyenetlenségeit és hegesztési varratait onozassal,
illetve kétkomponensii poliészter kittek, valamint fémkittek hasznalataval lehet kiegyenliteni.

Nagyszilardsagu acél- és aluminium karosszérialemezek esetében figyelni kell ra, hogy

o ezek nem onozhatdak — a hdbevitellel a szilardsagi jellemzok megvaltozhatnak;
o hideg feltoltdanyagokat, pl . poliészterkitteket kell hasznalni.

3.6.1 Az onozas

Mara kevésbé alkalmazott kitolté anyag az dniszap. A pérusmentes feliilet és az 6nmasszénak a
feliiletre vald tokéletes tapadasat csak Ugy lehet biztositani, ha feldolgozasi modszert
kovetkezetesen, pontosan betartjdk. A kovetkezOkben ismertetjilk a sziikséges anyagokat,
segédeszkozoket és gépeket:

Oniszap

A kifogéastalan megmunkéldshoz a rad alakd, 25 % oOn tartalmi Oniszap nyujtja a legjobb
elofeltételeket. A maradék - kis Otvozetnyomok kivételével - o6lom. A 25 %-os Oniszap
valasztdsdban mérvado, hogy ez a mindség a legszélesebb hdmérséklet tartomanyban megtartja
tésztaszerli allagat. Ez a pérusmentes megmunkalashoz sziikséges tésztaszeri allapot, mint a
kovetkezd tablazat is bizonyitja, ndvekvo és csokkend Ontartalom esetén egyarant gyengiil.

Ontartalom Tésztaszeri allapot Megmunkalasi tartomany
% C-tol.......... C-ig C
30 186......... 242 56
25 186......... 260 74
2 240......... 285 45
Forrasztopaszta

A kereskedelemben eléforduld forrasztdpasztaknal a segédanyag savmentességére kell ligyelni,
mert a lerakodasok - legféképpen az atlapolt részeknél - késObb korr6zidhoz vezethetnek.

Spatulazoolaj, zsir

A teljes forrasztdsi folyamat alatt a spatuldzoolajnak vagy-zsirnak az a feladata, hogy
megakadalyozza a spatula meggyulladdsat és az iszapanyagnak a spatuldba valdo beégését.
Ezeknek a segédanyagoknak a kivalasztdsanal a savmentességre kell figyelni. Ebbdl kialakulva
olyan anyagot kell valasztani, aminek lehetdleg magas a gyulladds pontja, hogy a forrasztas
soran az olaj vagy a zsir id6 el6tti elparolgédsa ne segitse a porusképzddést, s igy ne ndhessen a
szennyezddés az olvadt anyagba vald bejutdsanak veszélye. A jarmi javitdsnal faradtolajat
sosem szabad hasznalni. Alternativaként méhviasz alkalmazhat6.

Fa simitolapat (spatula)
A simitolapatot kemény fabol kell késziteni és hasznalat eldtt olajjal alaposan at kell itatni.

Gizégd



Az adalé¢kanyag porusmentes alakitdsdhoz fontos, hogy a munkafeliiletre felhordand6 teljes
anyagmennyiség tésztaszeru allapotban legyen.

Mivel ehhez a homérséklet 186 és 260 C kozott kell tartani, lagy, lapos langra van sziikség,
melyet gazégd vagy zuhanyrozsa formdji égéfuvoka segitségével érhetiink el.

Csiszologépek

Az oOnozott helyek megmunkaldsahoz egy kb. 5000 ford./perces sarokcsiszolo, illetve egy
rezgdcsiszold gép sziikséges. A csiszoldanyag szemcsézete a sarokcsiszolonal 80-as, a
rezgdcsiszolonal pedig 110-es legyen.

Motoros kézi acélkefe

A megmunkalt feliiletet mélyedéseinek el6tisztitdsdhoz ajanlatos egy kettds csapagyazasu,
elektromos kézi motort hasznélni. E célra a hasznalati fordulatszdm 2500 ford./perc legyen. Az
ac¢l korkefe atmérdje 70 mm, a huzalvastagsag pedig 0,5 mm legyen.

Tomitopaszta

A géazégldvel végzett munkalatok alatt sem maradhatnak védtelenek a hdre érzékeny csatlakozd
feliiletek (festék, krom, iiveg és gumi). Ezeket a legcélszeriibb hovédd pasztdval megdvni a
karosodastol.

Az 6nozando¢ feliiletet sarokcsiszoloval és forgd acélkefével fémtisztara kell csiszolni.

Ezt kovetden egy kis ecsettel egyenletesen savmentes forrasztopasztat kennek a fémtisztara
csiszolt teljes feliiletre. A javitott feliilettel hataros fényezett, kromozott, iliveg- vagy
gumirészeket - amennyiben sziikséges - hdvédod pasztaval fed;iik le.

A forrasztopasztat lagy langgal egyenletesen felmelegitik. Ez alatt a kétdanyag elvalik az ontol.
Ekkor a kotdanyag tiszta ruhdval dvatosan letorolhetd, ugyanis az elére bednozott teriileten egy
tiszta Onfilm keletkezett.

Az onrudat a gazégdvel szakaszosan felmelegitik és a tésztaszerii allapotban 1évo végét a
forrasztasi helyhez tapasztjdk. Fontos, hogy mindig elegendd mennyiségii 6n keriiljon fel a
teriiletre. A tilzott anyag felvétel még mindig olcsobb, mint az utdlagos forrasztas. Ezutan a
teljes feliiletet addig hevitik, amig a felhordott 6n egységes, pépes masszat nem képez, ami a
lemezen mozgathat6 és formazhat6. A forrasztd langot kozben allanddan ellendrizni kell, az 6n
ugyanis semmi esetre nem csopoghet! Tulheviilésnél az 6n kimosodik és a megmunkalt feliiletet
végiil egy pordzus, nagy 6lom tartalmu anyag fogja beboritani, ami a késébbiekben korréziot
okozhat.

A felhordott 6n lefolyasat olajban atitatott fa simitdlapattal meg kell akadalyozni. Az eredeti
feliiletbdl kiindulva kell a kivant format képlékenyalakitassal és simitassal kialakitani.

A jo atmenetre feltétlentiil iigyelni kell. A faspatula alakja, tartdsa és vezetése dontd befolyast. A
simitolapat feliiletének mindig simanak kell lenni és az olajjal gyakran at kell itatni. A forraszté
anyagot nem szabad til sokaig heviteni. A feliilet alakitdsat a lehetd leggyorsabban kell
befejezni, kiilonben fenndll annak a veszélye, hogy a tapaszanyag megmerevedik. Ha a kivant
forma kozelitdleg kialakitas nyert, akkor a feliilet ongyaluval, illetve karosszériareszeldvel és
sarokcsiszoloval munkélhato tovabb.

Mivel az 6n lagyabb, mint a lemez, kiilonosen figyelni kell arra, nehogy az atmeneteknél
mélyedéseket csiszoljanak! (A reszeld lapokat tartsak tisztan, ellenkezd esetben az anyag szélei
tornek!)



Fényezésre alkalmas feliilet végezetiil ugy érhetd el, hogy egy szuperfinishelé géppel a teljes
teriiletet atdolgozzak.

3.6.2 Munkalatok 2-komponenses adalékanyagokkal

Ha valamely oknél fogva kiilsé hdbevitel a megmunkdland6 teriiletre nem ajanlatos, akkor
kétkomponensii poliészterbazisu tapaszanyag alkalmazhato.

Mivel a fényezd szakemberek a tapaszanyagok felhordasdban dltalaban jaratosabbak és
képzettebbek, ajanlatos a poliészter anyagok simitasdhoz €s csiszoldsahoz sziikséges munkékat a
karosszériaalakitasok idéraforditasabol kivonni és atruhdzni a fényezd szakemberekre.

Az eddig targyalt szerszdmokon tulmenden itt sziikség van egy szuperfinishel6- vagy
excelentercsiszolora is.

Ezeket a késziilékeket a feliilet készre csiszoldsdhoz hasznaljak. Ezeknek az az elonyiik, hogy a
poliészterek sarokcsiszoloval torténd csiszoldsakor keletkezd erds porfejlodést jelentdsen
csokkentik. Az els6 miiveletek azonosak az 6nozéasnal emlitettekkel.

A feliiletet sarokcsiszoloval és - amennyiben sziikséges -, motoros forgd acélkefével vagy
tisztitotarcsaval fémtisztara csiszoljak. Ahhoz, hogy a lemez és a kétkomponensii tapaszanyag jol
tapadjanak egymashoz, elony0s a feliilet 35-40-es szemcsézetli durva csiszolopapirral érdesiteni.

A kovetkezd 1épésben a gyarto eldirdsainak megfeleld aranyban adagoljak a tapaszanyagot és a
keményitdt, majd azt gondosan 0sszekeverik. Ezutan ezt a toltdanyagot egy maximum 2 mm-es
réteg(ek)ben a feliiletre viszik fel. (itt a gyartéi eldirasok figyelembevétele sziikséges!) Ha
tovabbi anyagfelhordasra van sziikség, akkor altaldban 10-15 percig kell az el6zd réteget
keményedni hagyni.

A megszaradast kovetden (anyagtél és a homérséklettdl fliggben kb. 1-2 o6ra) A feliilet
elocsiszolasa  torténhet, 35-40-es csiszolopapirral. A felillet készre munkisa a
szuperfinisheldvel / rezgdcsiszoloval, 100-as szemcseszerkezettel torténik. Az elézdek soran
kozolt adatokbol a felhasznalt anyagfajtatol fiiggéen el6fordulhatnak eltérések, mivel a poliészter
alapu anyagoknak igen sokféle valtozata l1étezik a piacon, és ezek mindségét is folyamatosan
fejlesztik. Erdemes ezért felhasznalas el6tt a termék gyartdi Gtmutatéjat tanulméanyozni és az
abban foglaltak szem el6tt tartdsaval végezni a feliiletjavitast.

. Javito szakemberek egyiittmikodése

A karosszériadeformacioval jaro gépkocsisériilések helyreéllitasanak folyamata — az ligyfél altal
elvart miiszaki megfeleldségben torténd atadasig - sziikségszertien egymastol jol elkiilonithetd
részekre, fazisokra, tagolodik. Ezek nagy része a folyamaton beliil tobb, kiilonbozd
szakismeretekkel rendelkezd szakember egylittmiikodését kivanja meg: a sériilés
helyreéllitasakor a deformacido okozta formai sériiléseket karosszérialakatos, a fényezés
helyreallitdsat jarmifényezd, emellett sok esetben gépjarmii-mechatronikus szakemberek
egyiittes munkajara van sziikség.

A kozremiikodok kozotti atadasra kész miiszaki allapot meghatarozasa a német nyelvteriileteken
jol definialt hatarallapotokkal koriilirt. Az 1de vonatkozé6 dokumentaciot az un.
Német Jarmiifényezé és Karosszérialakatos Bizottsag (DeKolLaKa) tartja karban és teszi
elérhetdveé (lasd lejjebb).

Hazéankban jellemzden a finomcsiszolast P80-as szemcsemérettel mar nem a karosszérialakatos,
hanem a jarmifényezd végzi el - erre vonatkozd szakmai allasfoglalas azonban nincs
forgalomban, azt a szakemberek egylittmiikodése soran historikusan kialakult szokéasok, vagy az



adott gyartoi szakszervizek, javitdegységek belsd szabalyozasaban foglaltak szerint ,,hatarozodik

2

meg”.

Kapcsolddo informaciok — német nyelven — itt érhetéek el:
DeKolaKa Erlduterungen zum Ubergabezustand FINAL 2021-03-22 (azt-automotive.com)



https://azt-automotive.com/_Resources/Persistent/a39bd70c178a0265a5a6e1ce37b08bbdffb0808c/DeKoLaKa_Erl%C3%A4uterungen%20zum%20%C3%9Cbergabezustand_FINAL_2021-03-22.pdf

5. A jarmiugyartas

A fejezet célja, hogy attekintést adjon a mesterképzésben részt vevok szdmara a jarmiigyartas
folyamatainak megismeréséhez — egy teljesértékii magyar személygépkocsi-gyarté folyamatain
szemléltetett példankon keresztiil.

crer

mindségben torténd tervezéséhez és kivitelezéséhez a gépkocsit, mint miiszaki / technikai
rendszert sziikséges kezelni, ezért pedig bizonyos mértékben ismerni.

Egy gépkocsi rendszerszintii felépitése: miikédési egységek:

Elektromos

Hajtaslanc Felépitmény Futomi

rendszer

| alrendszerek; | |

31 . dbra

A rendszert alkotd elemek meglétének és miikodésének céljai, azok f6- és részfeladatai,
Osszefiiggései és megfeleld kapcsolodésaik adjak azt a mitkddést, melytdl a miiszaki, forgalmi és
biztonsagi elvarasok teljesiilésével a gépkocsi rendeltetésének, €s a ra vonatkozd muszaki
eldirdsoknak megfelelden a céljanak megfeleld kozegben (kozuti kozlekedés, ipari alkalmazas,
versenypalya stb.) hasznalhato.

A jarmugyartas — mint minden gyartasi folyamat — a célkitiizések lefektetésével kezdddik: kinek,
milyen célra, milyen feltételekkel hasznalhat6, mekkora mennyiségili termék eldéllitasa a cél?

A tervezés folyamata mar ezek tiikkrében korvonalazza a megoldasi lehetdségeket, mely a
tervezés fazisaiban valik egyre pontosabbd — mind a termék jellegét, mind a gydrtdshoz
szlikséges folyamatokat tekintve.

A kovetkezokben attekintést adunk egy jarmiigyar gyartasi folyamatanak felépitésérdl, a gyartas
Iépéseinek egymast kovetd szakaszairdl, végiil a gyartast tdmogatd tovabbi tamogato
rendszerekrol és szereplikrol.

4

5.1 A jarmiigyartas alapfolyamatai

A motorizalt jarmtvek gyartasi folyamata mara tobb mint 130 éves multra tekint vissza. A mai
jarmigyarak jol strukturalt gyartasi folyamatban, sokhelyiitt nagyfoku automatizaltsag mellett
gyartjak termékeiket. Ennek a komplex rendszernek a mikodtetése 6sszehangolt tevékenységet,



rendezett folyamatokban gondolkodast, folyamatos feliigyeletet és fejlesztést kivan meg az
tizemeltetOktol, résztvevoktol, belso és kiilsé beszallitoktol egyarant.

A gyartasi folyamat legjellemzdébb egységei egy teljes gyartasi folyamatot lefedo jarmiigyar
esetében —a 32. dbran az Audi jarmiigyartasi folyamatlanca példaként - a kvetkezdk:



Wie ein
Audi entsteht

32. dbra Forras: https://christianeisenberg.de/portfolio/audi/

Préstizem Karosszérializem Lakkozotiizem Jarmiszerelde

A gyartas tervezését, folyamatait tdmogatd elemekként a legfontosabbak pedig az

analizis- ¢és eldszéria-kozpont;
logisztika;

termelési rendszerek;
mindségbiztositas;

Attekinténkben ezeket a folyamatelemeket vessziik sorra és ismertetjik roviden
tevékenységiiket, szerepiiket, belsé folyamataikat.



5.1.1 A présiizem

33. dbra, Forrds: audi media center 34. dbra, Forrds: audi.hu/de/news/news

A préslizemben aluminium, illetve acél lemeztekercsek lehengeritésén, daraboldsan keresztiil
indul a lemez-alapanyag feldolgozasa, mely Un. platina-ként a présiizem présgépeiben —
kiilonb6z06, egyedi (akar 40-60 tonna Gsszsulyl) présszerszamokban, tobb 1épcsében formazva,
alakitva - nyeri el karosszériaclem-formajat. A kialakitas 1épései a kovetkezok:

Darabolas Méretre Stancolas Formara Forma EllendrzésS
vagas préselés finomitasa zallitas

A 4.sz. abra a présszerszamok méreteit, kialakitdsat mutatja be. A szerszamok miikodo
funkciokkal (kivagas, peremezés, hulladékelvezetés, levalasztas stb.) ellatott komplex egységek,
melyek a préselés soran lefutva segitik az akar tobb négyzetméteres lemezforma tobblépcsds
kialakitasat.

35. abra Forrds: audi media center ~ 36. dbra Forrds: https://skoda-naradovna.cz/de/press-werkzeugbau/



5.1.2 A karosszérializem
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37. abra Forrds: audi media center 38. dbra Forras: audi media center

A karosszérializem részei mara a leginkabb automatizalt tizemrészek. A fémlemezbdl préselt
karosszériaelemek precizids pontossaggal torténd sorozatgyartdsa modern robotalkalmazasokkal
tehetd a leghatékonyabba.

A karosszéridk gyartasa soran tobbféle - akar gyartd-specifikus — gépészeti kotésmod kertil
alkalmazasra a karosszéria anyaganak, szilardsagi elvarasainak fliggvényében. Leggyakrabban
alkalmazott kotéstipusok a ...

ponthegesztés

szegecselés Lézereskeményfor

rasztds

=

ragasztas

csaphegesztés

MIG- /MAG-hegesztés

lézerforrasztas
(keményforrasztas) MIG-
csavarkotés hegesztés

PV
= ."2

A tobb mint 300 elem Osszeépitési folyamata a kovetkezd sorrendet kveti:

39. abra Forras: Audi Leichtbau Zentrum, Neckarsulm, 2010
Kerékjaratok Padlélemez Kilsé boritas Ajtok Elsé Motorfedél

és padl6lemez és belsd vaz és tetGlemez felszerelése sarvédsék hatsé fedél




40. abra Forras ,, Wie wird ein Audi gebaut”, inmediaONE, Miinchen, 2013

Fontos tudni, hogy a gyart6i kotéstechnoldogiak nem minden esetben készithetdek el, vagy allnak
rendelkezésre javitdipari kornyezetben. E tekintetben van jelentsége, hogy a gyartoi javitasi
utmutatasok a karosszéria sériiléseinek javitdsanal rendelkezésre alljanak, és a javitasnal eldirt
alternativ kotési modot ezek szerint valassza meg és alkalmazza a javito.

5.1.2 A lakkozoiizem
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41. dbra Forras: automobil-produktion.de ~ 42. abra Forras: automobil-produktion.de

A lakkozdlizemben a fém karosszériat tobbrétegli feliiletbevonati rendszerrel latjak el, melynek
komplex feladatoknak kell a jarmii élete soran megfelelnie:

o védi a jarmikarosszériat a kornyezetbdl érkezd valtozatos karositd hatasoktol;
(kofelverddés, so, hideg/meleg, természetes vegyi anyagok, UV-sugarzas stb.)
o Dbiztositja a gépkocsi kiilsé megjelenését, optikai hatasat;

Ezt a védelmet a kovetkezd rétegrend biztositja a gépkocsik szamara:
(1- rétegli (A ) vagy 2-rétegti (B) fényezés esetén:)

Fémlemez feliilet
Cink-foszfat réteg

Katodos meritélakk (KTL)
Szinezett toltéalapozo (fiiller)
Vizbazist bazislakk (szines)
Szintelen fed6lakk

SN o

43. dbra Forras: DocPlayer.org

A gyartdi fényezés egymast kovetd technologiai 1épései a kovetkezok:



nyers acél- vagy Katddos Alapozas Szinezett Szinezett Szintelen
aluminiumlemez foszfatozds tolt6alapozo lakk feddlakk
tisztitasa

A gyartoi fényezés kiilonleges technologiaja (meritéses feliiletkezelés, robotizalt elektrosztatikus
fényezés — szerelvények nélkiili karosszérian stb.), az egyes részfolyamatok egymadsra hatasa (pl.
karosszériagyartoi ragaszto fényezotizemi szaritokemencében torténo kikeményedése) a javitasok
soran, készre szerelt gépkocsikon nem ismételhetéek meg. Ezt figyelembe véve kell a javitasi
miiveletekre vonatkozdan a gyartoi eldirasokat, Gtmutatisokat figyelembe venni €s alkalmazni.

5.1.3 A jarmuszerelde
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44. abra Forras: autopro.hu ~ 45. dbra rds: autopro.hu

— |

A gépkocsi  Osszeszerelésének miiveletsora az  alkatrészek
mennyiségének €s Osszeszerelési komplexitdsanak foka miatt nagy
szervezettséget igényld folyamat. Az Osszeszerelési mindség
folyamatos fenntartasa mellett biztositani kell a folyamatos alkatrész-
ellatast, az adott gépkocsi Kkiviteli valtozatnak megfeleld
alkatrészigényének kiszolgalasat, a szerelt- és a kornyezd részek
sériillésmentességét is — mindezt az Osszeszerelést végzok : :
egészségének megdvasaval. _ - e ;

46. abra Forras: audi media center

A karosszéria ¢s a futdomili egységeinek Osszeszerelése kiilon
szakaszon kezdddik meg, majd az Un. ,,hdzasitds” - mara szinte teljesen automatizalt - dsszetett
csavarozasi muveletével keriilnek 6sszeépitésre (45. abra).

Az ajtok a karosszériardl levalasztva lesznek ,.el0szerelve”, és
egészen az Osszeszerelés végén keriilnek beépitésre a karosszériara —
igy biztositva a belsd részek sziikséges hozzaférhetoségét (46. abra). .
Az Osszeszerelés folyamata a karosszéria és futomii egyesitését- |8
hazasitasat kovetoen a kovetkezok:

Akkumulator, Lékharitok, ke Belsd Ulések és Ajtok Uzemanyag
frontmodul  |E)l  rekek,  [B)| burkolatok, [E){ kormany felszerelése M) betoltése

beépitése hitéfolyadék




Az elsd kerékre allitast kovetden pedig sor keriil az els6 inditasra, majd egy sor vizsgélattal zarul
az Osszeszerelés folyamata: az un. razd-teszt (vizsgalopadon, kiilonbozé probapalyadkat
megjarva), majd elektronikai diagnosztika és mitkodés-ellendrzés, tomitettség-ellendrzés koveti
egymast, mig végil egy fényfolyosoban végzett szemrevételezéses mindségellendrzésen
sikeresen atjutva jelenthetd készre a gépkocsi.

5.14

A termeléstamogat6 folyamatok

Analizis és elészéria-fejlesztés

A teriilet a termékfejlesztés €s -felfutas kozpontja, f6 feladatai kozé tartoznak a..

a jarmiprojektek gyaron beliili koordinacidja és a kapcsolattartast a telephelyen kiviili
projektszervezetben; - '
az eldszérias gépkocsik ¢épitése ¢és atadasa a
felhasznal6 teriiletek részére. Ide tartozik a gyartasi
folyamatok feliilvizsgalata, a folyamat- ¢és
termékhibak felismerése az eldszéria-fazisban;

az elészéria vizsgalata — a még koncepciods fazisban
torténd termékfejlesztés tdmogatasa, termék- és
folyamatvizsgalat, valamint megoldas-fejlesztés;

a széria-vizsgalat — a sorozatgyartdsi probléma-
ledolgozéasi folyamat vezénylése, a tervezett
vizsgalati folyamatok kiértékelése, intézkedések definidlasa és bevezetése. A vizsgalati és
termék-beiizemelési folyamatok, jarmiiszoftverek és -hardverek menedzselése is feladata
a tertiletnek.

Logisztika

A logisztikai teriiletek mitkodése biztositja a gyartast kiszolgalo rugalmas koncepciot és a
szabalyozott anyagaramlast. A logisztikai feliiletek praktikus okoknal fogva a gyaregységekben
vannak integralva.

Fzéllita’s vanattal vagy teherautoval
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Logisztikai folyam atok sem atikus abrazolasa
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Az anyagraktarozas altalaban kiils6 raktarakban torténik, melyekhez a szilikséges menetid6 rovid
id6n beliil elérhetdséget biztosit — a , JIT - megfeleld anyagot a megfeleld idore” elve szerint.

A beszerzés logisztikai ellatdsaban altalaban a vasuti aruszallitas teszi ki a nagyobb részt a kdzhti
aruszallitds mellett.
A kész jarmtiegységek kiszallitasa idedlis esetben kozvetleniil a végellendrzésrdl megtorténik.

Termelési rendszerek

A vallalati termelési rendszerek a szervezeti miikodés és az ilizemi folyamatok Osszehangolt,
értekteremtés-kdzponti alapelveinek megvalositasat célzd alapmiikodést, metddusokat és
modszertanokat rogzitenek.

A komplex folyamatok kialakitasanak, egységesitésének ¢és ilizemeltetésének képessége, az
allando fejlesztés és a veszteségek folyamatos csokkentése teszi fenntarthatova, a mindség
biztositasa €s az ligyféligények kielégitése pedig versenyképessé a jarmiigyartas mitkodését.

Erre vonatkoz6an minden jarmiigyartd sajat rendszer kialakitasdval és miikodtetésével igyekszik
tenni sajat sikereinek elémozditasaért €s versenyképességének javitdsaért. A termelési rendszer
szervezetben vald alkalmazasanak ¢és fejlesztésének fontos része a vallalat munkatarsait
munkdjukra felkészitd és folyamatosan fejlesztd belsé képzési stratégia és annak megvaldsulasa.

Mindségbiztositds
A véllalati mindségbiztositas rendszerének f0 teriiletei:

e termékre vonatkozd mindségbiztositds — gyaregységenként:
o présiizem — karosszériagyartas;
o lakkozéiizem;
o jarmiiszerelde;
o termék-végatvétel,

e vasarolt alkatrészek mindségbiztositasa,

e Mindségbiztositas-analizis:
o termékvizsgalat és vevoi reklamaciok;
o elektronikai részek mindségbiztositasa;
o méréstechnikai mindségbiztositas

A javitd, szereld szakember beavatkozisainak célja a gyartok altal felépitett komplex
miszaki rendszer - melynek kiilonb6z6 részelemei egymassal Osszehangoltan kell, hogy
mikodjenek — helyredllitdsa - a hibas vagy sériilt részek javitdsaval, cseréjével.

Mivel a jarmiivek forgalomban vald részvételének miszaki feltételei a gyartok altal
biztositottak - valamint a kozlekedésben valo részvétel feltételeit meghatarozoé és ellendrzo
hatésagok 4ltal megszabottak és ellendrzottek - , igy a javitdsok célja azok teljesértékii
helyreéllitasa kell, hogy legyen. A vonatkozd gyartdi eldirdsok szem eldtt tartdsa a
szakszerlien elvégzett javitds, helyredllitas, karbantartds alapvetd — és az iigyfelek, mint
felhasznalok szempontjabdl teljes joggal elvart - feltétele.



6. Gépjarmidiagnosztika

Fejezet forrasa (szoveg €s képek): www.tankonyvtar.hu © Nagyszokolyai Ivan, KEFO

A gépjarmiidiagnosztika a miiszaki diagnosztika egyik alkalmazasa.
A gépjarmidiagnosztika a gépjarmi  allapotmindsitéséhez  sziikséges, diagnosztikai
moddszerekkel végzett mérések és a mérésadat-értékelés dsszefoglald megnevezése.
A gépjarmiiveket élettartamuk, lizemeltetésiik soran altaldban két okbol vetjiik rendszeresen
vagy iddszakosan miiszeres — ezen beliil diagnosztikai modszerekkel végzett — vizsgalat ala.
Az egyik, ha a fenntartds (karbantartas €s javitas) soran eldirt, illetve valik ez sziikségesse, a
masik a hatdsagi miiszaki ellendrzések alkalma.
A fenntartas (karbantartas /szerviz-miiveletek ¢és javitas) feladatkorébe tartozd miiszeres mérések
az ellendrzés, hibafeltards, beallitds-beszabalyozas céljait szolgélja. A torvényes eldirdsokon
alapuld rendszeres hatosagi ellendrzd vizsgélatok a kozlekedésbiztonsag és a kornyezetvédelem
érdekében torténnek.
Tehat az lizemeltetett gépjarmiivek muszaki allapotfeliigyelete, tizemallapot regisztracidja, a
gépjarmii egyes szerkezeti alrendszereinek allapotmindsitése torténhet:
— rendeleti  eldirds  alapjan  (mszaki,  forgalombiztonsagi,  kdrnyezetvédelmi
allapotellendrzés, menetallapot regisztracio),
— fenntartds céljabol (hibamegallapitas, hibamegel6zés, illetve beallitds, beszabalyozas),
valamint
— szallitasi feladat végrehajtasanak komplex értékelése végett forgalmi lizemi jellemzd
gyljtése.
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50. abra
A mechatronikai rendszerhez az on-board és off-board diagnosztika csatlakozasa

A gépjarmidiagnosztika felosztasa

Az elmondottakat dsszefoglalva tehat a gépjarmitidiagnosztika is két fécsoportra oszthato (1.1.
abra):

— nem fedélzeti diagnosztika (off-board diagnosztika),

— fedélzeti diagnosztika (on-board diagnosztika)



Nem fedélzeti diagnosztika

A nem fedélzeti (off-board) diagnosztikai allapotvizsgdlathoz sziikséges hardver ¢és
szoftverelemek (mérémi, illetve jeladd, mérésvezérlés, mértadat-kiértékelés) a gépjarmi, illetve
alrendszereinek nem integralt elemei. A méréeszkozoket a rendszerhez a vizsgalat id6tartamara
csatlakoztatni kell. A mai mechatronikai rendszerek eldtti gépjarmiitechnikai generaciok
jamiiveit csak hagyomanyos diagnosztikai modszerekkel vizsgaltdk. Elsék kozott a
gyujtorendszerek elemeinek villamos mérése, €és a gyujtokorok — gytjtas primer és szekunder

Fedélzeti diagnosztika

A fedélzeti diagnosztikai allapotvizsgalat a gépjarmi-iranyitott rendszereinek sajat funkcioja.

A diagnosztikai allapotvizsgalathoz sziikséges hardverelemek (mérdmd, illetve jeladd) és a
szoftver (mérésvezérlés, mértadat-kiértékelés, informacidtarolds) a gépjarmi egészének, illetve
alrendszereinek integralt elemei. A mérések a rendszerben folyamatosan vagy periodikusan
torténnek, a mérésadat-feldolgozasra ¢€s kiértékelésre idokdzonként keriil sor. A felismert hiba
azonositojat (a hibakodot €s paraméter kdrnyezetét) a hibatarban, késdbbi kiolvasas céljabol
(karbantartasi és/vagy hatdsagi ellendrzési indokkal) megorzik. A rendszerteszter a gépjarmi
iranyitoegységeit az egy, tobbnyire kdzos diagnosztikai csatlakozon keresztiil éri el. A mérések a
rendszerben folyamatosan vagy periodikusan torténnek, a mérésadat-feldolgozasra ¢s
kiértékelésre idokozonként keril sor.

A rendszerteszter (Scan Tool) elektronikus adatkommunikécids eszkdéz, mely gépjarmi
iranyitoegységeit altalaban a kozos diagnosztikai csatlakozon keresztiil, a szabvanyositott
szoftver

(protokoll) segitségével éri el. Az adatkapcsolat kétiranyu. Az adatkapcsolat tartalmat (az
iranyitoéegységekhez — ECU — valdo hozzaférés jellemzOit) a gépjarmi, illetve a
féegységbeszallitd hatdrozza meg. A rendszerteszter elsGsorban gépjarmiigyartotdl (Vehicle
Manufacturer

Tool), féegységbeszallitotol szarmazo eszkéz (OEM Scan Tool), de korlatozott adatkapcsolatu
un. markafiiggetlen, illetve tobbmarkas (Aftermarket Multibrand Scan Tool)

rendszerteszeterek is késziilnek. Az altalanos OBD kiolvasét Generic Scan Tool-nak nevezik.

Az rendszerteszter és az iranyitoegységek kozotti kommunikécio funkcionalis tipusai:

1. Kapcsolatfelvétel. Azonositdé adatok kiolvasasa (ECU és programverzid azonositas,
illetve egyes esetekben jarmiiazonositas).

2. Hibakod kiolvasas, hibakod és adaptiv memoriatorlés. Specialis kod-csoport: OBD-II,

EOBD ¢s adatkornyezete.

Uzemi paraméterek on-line kiolvasasa (opcid: paraméter-csoportositas).

4. Programozott adatgyijtés (Data Logger). A felhasznalé éaltal kezdeményezett,

programozott adatgyiijtés, megadott kritérium feltételekkel, a paraméter-kdrnyezet

rogzitése (Freeze-Frame), Un. pillanatfelvétel (snapshot) készitése.

Beavatkozok miikodtetése.

6. A szerkezeti elemek beallitasa, illesztése (elektronikus funkciok letiltasa, illetve
engedélyezése, elektronikus reteszelés ¢és feloldas, definidlt szerkezetielem-allapot
paramétereinek felvétele, szerkezeti elemazonositok beolvasasa, illesztés.)

7. Iranyitoegység kodolas.

8. Irényitdegység program ¢€s adat feltoltés (frissités)
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A diagnosztika a gépjarmiifenntartds egyik szakteriilete. A diagnosztika a vizsgalt objektum
teljes korti, mély ismeretét feltételezi: a szerkezet és a mikodésismeretet egyarant. A
diagnosztikai modszerekkel nyert informacidk értékelése, az okok feltarasa a vizsgalatot végzd
széleskorti szakmai tudéasat igényli, melybe tobbek kozott beletartozik a méréstechnika, a
dokumentécids ismeret, a szamitdstechnikai ismeret, az idegennyelv ismeretet ¢és logikus
gondolkozas.

Legyenek barmilyen segitd, un. szakértd, tandcsadd (,,vezetett”) elektronikus informacios
segitségeink is a munkavégzésben, a fenntartdipari tényleges érdemi munka az alapos
ismeretekkel bird szakemberekre var.

A személygépjarmiivekben az iranyitott rendszerek I/O adatkapcsolata (kommunikacidja) egy
helyen, egy k6zos (kozponti) diagnosztikai csatlakozéban (DLC - Diagnostic Link Connector,
OBD-csatlakozd, CARB csatlakoz6) érhet6 el (51. abra).
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51. dabra 52 abra

Az OBD-csatlakozo, az OBD-csatlakoz6 kialakitasa:
A diagnosztikai csatlakoz6 geometriai méreteit, labkiosztdsat a SAE J1962, JUN9Y2 ajanlas
(Recommended Practice) irja le, cime: Road vehicles — Diagnostic systems; Part 2: CARB
requirements for interchange of digital information,

A szabvany kidolgozoéja: ISO/TC (Technical Committee) 22, Road vehicles, Sub-Committee SC
3, Electrical and electronic equipment.

A SAE J1962 ajanlas tartalmat az ISO 9141-2:1994(E), illetve a DIN ISO 9142-2 szabvanyok
valtozatlanul atveszik, ezért a diagnosztikai csatlakozot ,,CARB-ISO-csatlakoz6” megnevezéssel
is azonositjuk.

A csatlakozo - az 52. dbran lathat6 - 1abkiosztasat a kovetkezd tablazat segitségével azonositjuk:

PIN | FELHASZNALAS funkcio
1 nincs bekotve -
SAE J1850 adatatvitel SAE J 1850 szerint (busz plusz
vezeték)
3 OBD II buszrendszernél Ve csatlakozas
4 SAE J1962 testelés (teljesitmény)
5 SAE J1962 testelés (jel)




nincs bekotve

ISO 9141

2 adatatvitel DIN ISO 9141-2 szerint (K - vezeték)

nincs bekotve

6
7
8 nincs bekotve
9
1

0 SAE J1850 adatatvitel SAE J 1850 szerint (busz minusz

vezeték)

11 OBD II buszrendszernél testelés

12 OBD II buszvezetékek arnyékolasa

13 nincs bekotve -

14 OBD 11 BUS-rendszernél kétiranyu adatvezeték

15 I[SO 9141-2 adatétvitel DIN ISO 9141-2 szerint (L - vezeték)
16 SAE J1962 akkumulator plusz (nem kapcsolt)

A SAE J1962 eloirasnak megfeleld csatlakozo kétféle lehet: A és B tipust.
A ketté kozott pusztan a csatlakozé 1dbak kozotti kzEpso rész-ben van: ez az un. nyelvet befogo
rész:
e az A-tipusnél egyben van,
1. a B-nél viszont két részre osztott. Ez azt jelenti, hogy a B-hez tartozo csatlakozo az A-ba
is csatlakoztathato, forditva viszont ez nem igaz.

A képen SAE J1962- A és SAE J1962- B tipusu csatlakozok:

L i
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53. dbra

Az A-tipusu csatlakozo eldirt helye a vezet6iilés és a miiszerfal kornyékén, a jarmi
kozépvonalatol 300 mm-en beliil, a vezetdiilésbdl konnyen elérhetd helyen van.

Pin 2 Pin7

P

000000008

P —————————
-— 0ooooooo!
Pin || Pi T T
2 7 . Pin10 Pin 15
|van - van - J1850 PWM I
| van || - - - J1850 VPW I
| - van ||- lehet || ISO9141/14230 l

Kommunikacios protokoll
54. abra



A B-tipusu csatlakozo6 viszont a jarmii kdzépvonal barmelyik oldaldn (akar az utastéren kiviil is)
elhelyezkedhet, maximum 75 mm-es savban.

A csatlakozo labkiosztasa megmutatja az alkalmazott kommunikécios protokollt.

A tablazatban feltiintetett PIN-eken kiviil sziikség van még a 4-es (karosszéria test), az 5 (jel test)
¢s a 16 (akkumulator pozitiv) labakra is.

A 7 és 15, illetve a 2 és 10 kivezetések az emisszio-allapot-feliigyeletet az OBD II szerint
teljesité ECU adatkapcsolatat biztositja. A gyartok — és ez a gyakorlat — mas ECU diagnosztikai
adatkapcsolat céljara is felhasznalhatjak ezeket a kivezetéseket.

A gyartdk tovabba a csatlakozo 1, 6, 8, 9, 13 kivezetéseit mas fedélzeti iranyitéegységekkel, pl.
ABS-ASR, légzsak, hajtomi stb. valo soros kapcsolatra felhasznalhatjak.

A csatlakoz6 3, 11, 12 és 14 kivezetései nem kdzvetleniil a CARB OBD I céljait szolgaljak. A
gépjarmiiben alkalmazott iranyitoegységek kommunikacids kapcsolatat biztositd busz-halozat
elérhetéségének csat-lakozopontjai.

Felhasznalasukrol a gyartd, illetve az alrendszer elsé be-széllitdja sajat hataskorében dont.
CARB-ISO csatlakozot a gyartok ma abban az esetben is alkalmazzak, ha az ECU OBD II
funkciét nem teljesit.

A CARB-ISO-csatlakozd kivezetéseinek elérhetdségét a széles fel-hasznalasi lehetdségii
rendszerteszter szamara (BOSCH KTS 300, 500 stb.) is biztositani lehet a BOSCH CARB-
adapterboksz segitségével.
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BOSCH CARB-adapterboksz

55. dbra

A szabvany a diagnosztikai csatlakozo gépjarmiiben torténd elhelyezését is megadja. A gépjarmi
utasterében, a vezet6iilésbol elérhetonek kell lennie.

Elény0s, ha a miiszerfalon van a kormanyoszlop ¢€s a jarmii kézépsikja kozott.

Az ébra jobboldali részén feltlintetett szamértékek (1-8-ig) a helyek preferencidjat jelzik. A
legkedveltebb az 1-es €s a legkevésbé a 8-as szamérték.

Az adatbazisok is erre hivatkozva adjak meg az adott tipusba épitett csatlakozo helyét, amely
gyakran van fedél mogott, rekeszben vagy fidkban.
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A diagnosztikai csatlakozo elhelyezése az autdban
56. dbra

Amint mar emlitettiik, a gyartok védelem céljabol gyakran takarjék a csatlakozot fedelekkel. Az
alabbi abra sorozat erre mutat néhany gyakorlati példat.



Haszongépjarmiiveknél az egyes elektronikusan iranyitott alrendszerek (pl. fékberendezés,
emisszidtechnika, allofités, motor, erdatvitel, infotainment (Information az Entertainment
(szérakoztatds) szavak Osszetétele) eszkozok stb.) sajat diagnosztikai csatlakozoval
rendelkeznek, melyeket rendezhetnek egy helyre a konnyebb elérés érdekében (lasd a 2.5. abrat).

Alrendszeri vizsgalocsatlakozok (autobusz alkalmazas)
57. abra

Napjainkban mar torekvés, hogy a haszongépjarmiiveknél is az egyes alrendszerek diagnosztikai
informacioit egy egységes protokoll kezelje és az elérés az un. OBD diagnosztikai aljzaton
keresztiil torténjen (2.9. abra).

h‘-—_

Tehergépjarmii OBD csatlakoz6 a miiszerfalon
58. abra

Az elektronikusan irdnyitott, haldzatba foglalt rendszerek - a halozat résztvevéi — kozotti
kommunikécio rendjét egyezményes, vagy szabvanyos protokoll irja le. Ez tobbnyire a kapcsolat
felvételét, kommunikaciot és adattovabbitast jelent.

Kommunikacié

1991-ben hatalyba Iépett az ISO 9141-2, amely az amerikai OBD II eur6pai honositasanak felel
meg. Ez az eldirds rogziti a jarmi irdnyito-egysége és a rendszerteszter kdzotti kommunikaciot,
definidlja a jarmi-be épitett, ondiagnosztikaval ellatott rendszerek ellendrzését, vizsgalatat,
diagnosztikdjat és beallitasat.

Az amerikai és az eurdpai szabvany kozott csupan a kommunikacié modjaban van kiilonbség.
Az ISO 9141-2 szerinti kommunikécié az SAE J 1850 alternativaja, ugyanakkor egy harmadik
valtozat a KWP 2000 (ISO 14 230-4) szerinti kommunikacid is megengedett.



7. Futomi
A fejezet forrasa: Dr. Lakatos Istvan, Dr. Nagyszokolyai Ivan: Gépjarmii-diagnosztika,
Képzomiivészeti Kiado, 2011

A kerék helyzete, a bedllitasi paraméterek alapvetden befolyasoljak a jarmil egyenes- €s ivmeneti
tulajdonsagait, a tapadasi viszonyokat és a gumiabroncsok kopasat.

7.1 A kerékbeallitasi paraméterek, futomii-geometria:
Tengelytavolsag

A mellsd tengely és a hatsé tengely kozépvonala kozott mért tadvolsagot jelenti. Tobbtengelyes
jarmivek esetén az egyes tengelytavolsagokat elolrél hatrafelé adjadk meg. Nagyobb
tengelytavolsdg esetén nagyobb hasznos teret lehet kialakitani a jarmiiben, és jobb a
menetkomfort is. A jarmi ilyenkor kevésbé érzékeny a bolintd lengésekre. Kis tengelytavolsag
esetén viszont konnyebben vehetdk be a sziik kanyarok.

= nyomtav
- tengelytavolsag

59. dbra

Nyomtav

Az azonos tengelyen 1évo kerekek talpfeliilet-kozéppontjainak tavolsaga. Ikerkerekek esetében
az ikerk6zéppontok kozotti tdvolsagot értjiik rajta. A nyomtdv nagysaga jelentds hatdssal van a
jarmi ivmeneti tulajdonsagaira. A nagyobb nyomtav nagyobb ivmeneti sebességet tesz lehetdve.
A kereszt és ferde lengdkaros fliggetlen kerékfelfiiggesztések esetében ki- és berugdzaskor
nyomtavvaltozas 1ép fel. Ez noveli a gordiilési ellenallast és a gumiabroncskopast és romlanak a
jarmi egyenes meneti tulajdonsagai.

Kerékosszetartas

A kétoldali keréksikok kerékpant atmérOnyi hosszon vett tavolsagvaltozasdnak nagysaga a
vizszintes sikban. A kerékdsszetartas pozitiv, ha a kerékpantok tavolsaga a menetirdny szerint
eldl kisebb, mint hatul.

Az egyedi kerékdsszetartas az egyik oldali kerék vonatkoztatasi tengellyel bezart szogét jelenti.
Négyfejes miiszer esetén a vonatkoztatdsi tengely a hatsd tengelynél a jarmii szimmetria
tengelye, mig a mells6 tengelynél a tényleges menettengely.

Ha egy adott jarmii hats6 tengelyének kerekeinél az egyedi Osszetartds értékei nem azonosak,
akkor a mellsé tengely kerekei altal meghatarozott szog szogfelezdjének a tényleges
menettengellyel parhuzamosnak kell lennie: azaz az azonos egyedi kerékosszetartas értéket a



tényleges menettengelyhez kell beallitani. Ilyenkor a jarmii enyhén oldalazva halad, és a
korménykerék nem all kézéphelyzetben.

mellso tengely

60. dbra

Egyenes meneti helyzet

A kormanyzott kerekek egyenes meneti helyzetén azt értjilk, ha a mellsd kerekek egyedi
kerékosszetartasa megegyezik.

g - -

Menettengely-szog 61.ibra

A tényleges menettengely és a gépjarmii szimmetriatengelye altal bezart szog. Ertéke pozitiv, ha
a tényleges menettengely elore és balra mutat. A jarmi tényleges menettengely altal
meghatarozott iranyban halad egyenesen.

Kerékdoles

A kerék sikja és a jarmii menetiranyra merdleges sik metszésvonalanak a fliggdlegessel bezart
szoge.

Ertéke pozitiv, ha a kerék a fiiggolegeshez képest kifelé és negativ, ha befelé dol.
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62. abra
Csapterpesztés

A tengelycsonk-csap kozépvonala (valdésagos vagy képzetes) és a fliggdleges altal bezart szog
vetiilete a menetiranyra meréleges sikon. Ertéke pozitiv, ha a tengelycsonk-csap felsd vége a
figgblegestol befelé dol. A csapterpesztés érteke alakormanyzaskor megnd, ami visszatérit erot
eredményez.

Utanfutds

A tengelycsonk-csap kozépvonala és a fiigglleges 4ltal bezart vetiilete a menetirannyal
parhuzamos fliggbleges sikon. Ertéke pozitiv, ha a tengelycsonk-csap felsé vége a fiiggdlegestol
hatrafelé dol.
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Kormanylegordiilési sugar
A kormanylegordiilési sugar a gumiabroncs felfekvési talpfeliiletének kozéppontja és a

meghosszabbitott kormanyzasi tengely utfeliilettel alkotott metszéspontja kdzotti tavolsag.
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65. abra
Kanyarodasi szogeltérés
A kétoldali kormanyzott kerekek talpfeliiletének elfordulési szogkiilonbsége az egyik (altalaban

a belsd) kerék 20°-0s bekormanyzas esetén. A kanyarodasi szogeltérés nem megfeleld értéke
esetén megnd az abroncskopds és ivmenetben a jarmii kitorhet a kanyarbol.
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Maximalis aldkormadnyzasi sz6g

A kerék kozépsikja és a jarmii szimmetriatengelye altal bezart szoget jelenti.

Kerékgeometriak dsszefoglalo dabrazolasa:
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Kerékdblés
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Kerékosszetartas szoge

Utanfutas szoge

Csapterpesztés

Utanfutas

Kormanylegordiilesi sugar
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7.2 Tengelyhelyzet hibak:
Kerék eltolodasi szog

Az azonos tengelyen 1év6 keréktalppontokat 6sszekdtd egyenes €s a tényleges menettengelyre
merdleges egyenes altal bezart szog. A szog értéke pozitiv, ha a jobboldali kerék tolédott el
eldre.

Keréktavelterés

A mellsd kerekek €s a hatsé kerekek talppontjait 6sszekotd egyenesek altal bezart szog. A szog
értéke pozitiv, ha a jobb oldali kerekek tavolsaga nagyobb, mint a bal oldali kerekeké.

Oldalankenti keréktaveltérés

A tényleges menettengely ¢s a jobb, ill. bal oldali kerekek talppontjait dsszek6td egyenes altal
bezart szog. Ertéke pozitiv, ha a hatso kerék a mellsé kerékhez képest kifelé tolodik el.

Nyomtavkiilonbség

A bal oldali kerekek talppontjait ¢s a jobb oldali kerekek talppontjait 6sszek6td egyenesek altal
bezart sz0g. Ertéke pozitiv, ha a hats6 nyomtav nagyobb, mint a mellso.

Tengelyeltolodas

A tengelyeltolodas a nyomtavkilonbség szogének szogfelezje ¢s a tényleges menettengely altal
bezart sz0g. Ertéke pozitiv, ha a hatso tengely jobbra tolddott el.

7.3 Futoémii diagnosztika

A kozlekedésbiztonsdgi szempontok miatt a futdomi bekotés szerkezeti elemeinek, a
korményrudazat ¢és a kerékcsapagyak ellendrzése céljabol gépi mikddtetésii  futomi
mozgatopadot kell alkalmazni a hatésagi miiszaki vizsgan.

A gépjarmiivek hatosagi vizsgatechnologidja a futomi, illetve kerékfelfiiggesztés
ellendrzésénél az alabbi miiveleteket irja eld:

— A feler0sitések, a felfliggesztési (bekotési) pontok elmozdulés vizsgalata;

— Trapézkarok és tengelyek allapotellendrzése;

— A gumialkatrészek (szilentblokkok) allapotellendrzése;

— A gombfejek trapézkarokra rogzitésének allapotvizsgalata;

— Stabilizatorok, és azok felfiiggesztésének allapotvizsgalata;

— Fliggdcsapszegek és gombfejek rogzitésének és kopottsaganak vizsgalata;

— A kerékcsapagyak és csapagyjatékok vizsgalata.
A vizsgéalat eredményes végrehajtasdhoz gépi erObevezetd pad sziikséges, ugyanis ezzel
biztosithatd a megkivant nagysagu erd létrehozédsa, a mozgas reprodukalhatdsaga, a futomi
hibakbdl eredd balesetveszEly szinte teljes megsziintetése.

A miszert rendeltetésébdl addddan altalaban vizsgaldaknara telepitik. A jobb és bal oldali
mechanikai egységhez az akndban hajlékony tomlokon vezetik a hidraulika olajat vagy a sfiritett
levegot.

A vizsgalatok megkezdese elétt a gepkocsival, kis sebesseggel, lehetdleg a vizsgalolapok
kozepére kell allni. Ugyelni kell a parhuzamos beéllasra: a gépkocsi hossztengelye essen egybe a
vizsgaldlap kozépvonalaval. Ezutan a sebességvaltot iiresbe kell kapcsolni €s a motort le kell
allitani.



A futomi bedllité késziilékek a futdémii geometriai jellemz6i koziil szdmosat a gravitacios erdtér
iranyahoz (a gravitaciovektor altal kijeldlt fliggdleges irdny) viszonyitanak. Emiatt elofeltétel,
hogy a mérés soran a jarmii vizszintes sikon alljon.

A tobbi futdmi jellemzdé mérése pedig valamilyen - a jarmire jellemzd - jellegzetes tengelyhez
viszonyitva torténik.

A legegyszerilibb lehetéség ebbdl a szempontbdl a jarmi szimmetriatengelye, amely mar kétfejes
mérémiiszerek esetében is alkalmazhatd. Ez azonban a mellsd tengely paramétereinek mérésekor
nem ad megfeleléen pontos eredményt. A jarmi ugyanis a hatsé kerekek kozépsikjainak
szogfelezdje altal meghatarozott iranyba halad. Ezt az irdnyt nevezik tényleges menettengelynek.
Menet kozben ugyanis a jarmi kormanyzott kerekei ennek megfeleléen allnak be egyenes
menetbe. Célszerli tehat, ha a mells6 kerekek beallitasi paramétereit a tényleges menettengelynek
megfelelden mérjik meg. A négy mérdfejes miszerek erre alkalmasak, hiszen a hatsé két
mérbfej altal meghatarozott tényleges menettengely képezi a mellsé kerekek mérésének alapjat.

7.4 Meéréstechnikai alapelvek

A miiszerek a fliggéleges sikban mérhetd szogeket (kerékddlés, csapterpesztés, utanfutds) ingak
¢és libelldk segitségével hatdrozzak meg. A vizszintes sikban viszont (kerékdsszetartds,
tengelyhelyzet-hibak stb.) a méréfejek kozti gumizsinorok, fény- ill. infrasugarak teszik lehetdve
a mérest.

A korszerli miiszerek fontos alkotéeleme az un. CCD-kamera (Charge Coupled Device). Ez az
eszkdz infrasugarak segitségével képes mind fliggdleges, mind vizszintes iranya
szOgmeghatarozasra.

CCD — kamera felépitése:

A kamera részei:

1- Infra kimenet, sszetartas-tengelyhelyzet jelado,
2— Infra bemenet, dsszetartas-tengelyhelyzet jelado,
3- Lencse,

4 — Osszetartas-tengelyhelyzet jel,

5- CCD integralt aramkor (IC),

6— Kerékd6lés (csapterpesztés ill. utanfutas jel,

7- Inga integralt infra fényforrassal

68. abra

Mivel a kormanyzott kerekeken mindig két vetiiletben mériink szdget (csapterpesztés, utdnfutas),
az ide helyezett méréfejekben két-két CCD kamerara van sziikség, egymasra merdleges iranyba
beépitve.

A legkorszeriibb miiszerek négy méréfejjel és nyolc szenzorral miikodnek.



Négyfejes, nyolc-szenzoros miiszer dltal érzékelt jellemzok:

Szenzor | Erzékelt jellemz6
A — Osszetartas-tengelyhelyzet
1.
I — utanfutas
B — Osszetartas-tengelyhelyzet
2.
K — utanfutas
C — Osszetartas-tengelyhelyzet
3. L — kerékddlés-
csapterpesztés
D — Osszetartas-tengelyhelyzet
4.
M - kerékddlés-csapterpesztés
E — Osszetartas-tengelyhelyzet
5.
N — ker¢kdolés -
F — Osszetartas-tengelyhelyzet -
1. - ,
O — kerékdolés - o
G — Osszetartas-tengelyhelyzet B e, L B .
7. g gelyhelyz — A jarmiivet a mérés elott kondicionalni
P — utanfutas kell:
T - - — Eloirt terheld tomegek behelyezése
] — Osszetartas-tengelyhelyzet — Tengelyszintek mérése, és az ennek
' Q — utanfutas megfeleld eldirt adatok kivéalasztasa
— A futomli lefeszitése az eldirt

szerszammal a megadott magassagi szintre
— A jarmivet oldott fék mellett meg kell lengetni, hogy a rugdzas stabil helyzetbe
kertiljon
— Az iizemi féket fékpedal-kitdmasztoval blokkolni kell.
Keréktarcsa-iités kompenzacio

A korszerli mérérendszerek elektronikus keréktarcsa-iités kompenzaciot alkalmaznak, ami azt
jelenti, hogy nem kell mechanikusan beavatkozni, mivel a kompenzacio tisztan szoftveres uton
torténik. Ehhez az adott tengelyt meg kell emelni, és a felszerelt mérdfejet lehetdség szerint
vizszintes helyzetben tartva 90°-onként korbe kell forgatni, és minden negyed fordulat utdn meg
kell nyomni a méréfejen a kompenzacios gombot.

Futomii-merés

A méréseket altalaban tetszéleges sorrendben vagy programozott sorrend szerint végezzik. A
kijelzon az egyes méréseknél megjelennek az aktualis mért és az eldirt értékek.

A teljes futdomili bemérés ajanlott technologiai sorrendje a kovetkezo:



— Allitsuk a korményzott kerekeket egyenes meneti helyzetbe, a hatsotengely kerékddlés és —
Osszetartas értékeinek korrekt méréséhez. Ekkor hatirozza meg a miszer a tényleges
menettengely helyzetét is;

— Forditsuk el a kormanyzott kerekeket eldszor az egyik, majd a maésik iranyba 20°-kal a
csapterpesztés, az utanfutas €s a kanyarodasi szogeltérés megmérése céljabol,

— Allitsuk a kormanykereket a kozéphelyzetbe. Ekkor a miiszer megméri a mellsé kerekek
Osszetartasat és dolését;

— Forgassuk el a kormanykereket mindkét irdnyba {itkdzésig, a maximalis aldkorméanyzasi
szO0g megméréséhez.

7.6 Lengéscsillapito diagnosztika

A jarmi kozlekedésbiztonsagat a gumiabroncs ¢és az utfeliilet er6kapcsolata, tapadasa hatarozza
meg. A lengéscsillapitas vizsgalatat az er6kapcsolat feltdrasara kell irdnyitani oly mdédon, hogy a
jarmu rugdzatlan tomegét és lengdrendszerét eredeti allapotaban hagyjuk. Az eljarés alapja, hogy
valos kozati allapotokat utanozva a jarmiikerék talpfeliiletét allandé amplitiddval gerjeszti és az
onfrekvencian jelentkezd talperd ingadozast az eredeti talperéhdz viszonyitva értékeli.

Tehat a miiszer a keréklengetés kdzben a valtozd talper6t méri és ingadozasat értékeli. A
mechanikus gerjesztérendszer a jarmi futomiivét a keréktalpponton keresztiil a hajto
villanymotor bekapcsoldsa utan 24 Hz allando értéken 7,5 mm amplitidéval gerjeszti. A
villanymotor kikapcsolasa utdn egy beépitett lendkerék hatdsara a lengés frekvencidja
fokozatosan csokken, majd megsziinik.

A mér6lapra allitott kerék alatti erémérd cella a jarmii sulyereje okozta statikus erét méri, és
ehhez adodik a gerjesztésbol szarmazd szinuszosan valtozé erd.

Az erémérd cella a talperdvel aranyos elektromos jelet képzi. A villanymotor kikapcsolasa utan
kezdddik a mérési fazis. A lendkerékben tarolt energia a futdmiivet 4llandé amplitadoval tovabb
gerjeszti, de fokozatosan csokkend frekvenciaval. A gerjesztés feliilrdl kozelitve eléri, majd
athalad a felfiiggesztés onfrekvencia pontjan ¢és ekkor a talperd ingadozésa eléri szélsd értékét.

f=24 Hz ,I_. f=24+0Hz
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A talperd valtozéasa az id6 fiiggvényében'

70. abra

A felfiiggesztési rendszer mindsitése érdekében az ingadozo keréktalperd negativ csticsértékének
mérése ¢és regisztralasa a cél. A vizsgalo berendezés monitorjan lathatd a méréskor felvett talperd

1



ingadozés. A kinyomtatott jarmiivizsgélati jegyzOkonyvben megtalalhatd az dbra szerinti médon
szamitott és az értekelés alapjaul szolgald: a lengéscsillapitds mértéke %-ban.

F
A(%)=—""-100%

stat

Mivel az egyes jarmiivek statikus terhelése, azaz a mérés kiindul6 értéke minden esetben 100%,
igy valamennyi gépkocsitipusnal azonos értékelési norma alkalmazhato.

A mérési eredmény kiértékelése:

3 ll)engéscsillapités mérteke A lengéscsillapité miiszaki allapota

o-ban

60 — 100% Nagyon jo

45 -59% Jo

30 —44% Gyenge (mielébbi lengéscsillapitod csere)
20 -29% Elégtelen (azonnali lengéscsillapito csere)
1-19% Veszélyes (azonnali lengéscsillapitd csere)
0% Nincs érintkezés a talajjal

A mérés eredményét befolyasolo tényezok:

A jarmi M rugozott és m rugozatlan tomeg aranya befolyasolja a dinamikus talperd viszonyanak
(A%) értekét gy, hogy minél nagyobb a rugézott tomegarany, anndl kedvezdbbek a tapadasi
viszonyok. Az utegyenetlenségek csillapitasaban a gumiabroncs sajat rugalmassaga és a benne
1évo levegd 0sszenyomhatosdga is jelentds szerepet jatszik. A gumiabroncs nyomasa jelentdsen
lyasolja a dinamikus talpero értékét. Az abroncsnyomas novelésével csokken a tapadas. 0,5 bar
abroncsnyomads valtozas mintegy 10%-os tapadoéerd-valtozast eredményez.

Jarmuterhelés és terheléseloszlas

A jarmi terheléseloszlasa is nagymértékben befolyasolja a mérés eredményét, mivel az iires
gépjarmii talperdviszonyahoz képest az utasokkal terhelt gépjarmii esetén a talperdviszony
novekedését tapasztaljuk.

A homérséklet is hatast gyakorol az olaj viszkozitdsara, ¢és igy a lengéscsillapitd csillapitasi
tényezdjére is. Ha példaul az olaj hémérséklete -15°C-r6l + 60°C-ra nodvekszik, akkor a
csillapitasi tényez0 akar 30%-kal is csokkenhet. A mérést tehat mindig iizem meleg
lengéscsillapitokkal kell végezni.

A mérés el6tti ellen6rzo miveletek:

— Gumiabroncs tipusa/gyari méret, bal - jobb egyforma, allapot ellendrzése

— Gumiabroncs levegényomadsa/gyarilag eldirt

— Olajszivargas, olajfoltok a lengéscsillapité oldalan. A relativan elmozdulé alkatrészeket
0sszekotd, por €s vizszigeteld gumiharang hibatlansaganak ellendrzése.

A lengéscsillapito vizsgalat menete



A vizsgalat eldtt ellendrizzik a mérési eredményeket befolyasold tényezdket
(jarmiterhelés, gumiabroncsnyomas)

A gépjarmii mellsé tengelyével a lengéscsillapito-vizsgald probapad vizsgald lapjaira
allunk ugy, hogy a gumiabroncs talppontjai sehol ne ¢érintkezzenek a mérélapot
koriilhatarolo kerettel

Rogzitjiikk a gépjarmiivet az tizemi fékkel, majd 6vatosan felengedjiik a fékpedalt, ekkor a
Bekapcsoljuk a lengéscsillapito-vizsgald berendezést. Ekkor a szamitogép egy rovid iddre
elinditja a motorokat, néhany masodperces (2... 3 masodperc) lapmozgatassal megrazza a
gépjarmii  futomii felfiiggesztését, ezaltal a mozgd-surlédd alkatrészkapcsolatokban
minimalisra csokken a belsd erdk nagysaga. Az allandosult gerjesztd szakasz talperd-
kozépértéke a statikus talperd: G

A megsziintetett gerjesztés utan a lecsengd lengés a rezonanciadllapoton athalad. Az ekkor
lecsokkent talperd legkisebb értéke lesz a minimalis talperd: Fuin

Fmin
A(%)=—""-100%
A kiértékelést a szamitdgép végzi az stat Osszefiiggés alapjan.

A probapadi vizsgélat munkavédelmi eldirdsai

A hasznalaton kiviili gérgds fékerdmérd gorgdire ra kell tenni a fedelet

A méréberendezés lizeme alatt tilos allni a vizsgalt jarmli mellett 0,5 m, eldtte 1 m,
mogotte 2 m-en beliil

A razolapra raallni nem szabad

A mérés alatt az aknaban senki nem tartozkodhat

Ha a fékerdmérd probapad kozelében barmilyen veszEly allna eld, akkor a mérést iranyitod
szamitogép allvanyanak oldaldn talalhato, vészleallito nyomogombot kell megnyomni és a
pad fesziiltségmentessé valik.



8. A kipufogorendszer

A forrd égéstermék a motortdl a kipufogorendszer végéig tobb rendszeren keresztiil halad at,
melyek tobbségének egyedi és fontos funkcidja van. Miutan a kipufogdgazok elhagyjak a
motort, bekeriilnek az leémlocsonkba. A gazok ilyenkor mar sziikkebb titon mennek tovabb, igy
az araml6 gaz sebessége nd, nyomasa csokken.

A ledmlécsonkban vagy a csovezetékben elhelyezve talalhatd a lambdaszonda. A komolyabb
tervezésii €s kivitelezésli autoknal ez a rendszer nagyon érzékeny. A rugalmas rogzitécsovek
segitik a kipufogd rendszer rezonancidjanak ¢és a tovabbi mozgasbdl keletkezd zajanak
csOkkentését. A zajcsOkkentés egyébként nem csak a komfortos utazas szempontjabol, de a
hangszintek torvényi szabalyozdsa miatt is igen fontos. A katalizator az egyik legfontosabb
alkatrész a kipufogd rendszerben, hiszen a motor karos anyagainak kibocsatasat nagymértékben
csokkenti. A hangtompito és fojtd szereppel bird doboknak szintén a zaj csokkentése a fO
szerepiik. A hats6 dob szintén =zajcsokkentd berendezés, melynek kialakitdsa nagyban
befolyésolja a kibocsatott hang mértékét €s mélységét, illetve magassagat.

A kipufogo rendszer felépitése

felfogatd filek

kipufogd ledmldcsonk

katalizator
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Forras: https://www.google.com/search?q=kipufog%C3%B3+rendszer+r%C3%A9szei&rliz=1CIMSIM huHU905HU905 &sxsr{=ALeKk02G

Kipufogo tomités
Feladata:
— megakadalyozni, hogy a motor égéstermékei a hengerfejbdl a szabadba tdvozhassanak.

Meghibasodasa esetén cserélni kell.

Kipufogocsonk (leomlé)
Feladata:

— akipufogogdzok kozositése egy térbe,
— ¢és tovabb vezetése a kipufogdorendszerbe.


https://www.google.com/search?q=kipufog%C3%B3+rendszer+r%C3%A9szei&rlz=1C1MSIM_huHU905HU905&sxsrf=ALeKk02G

Flexibilis vagy rugalmas tag

Feladata:

— a motort6l szarmazé rezgések csokkentése,

— akipufogorendszer mechanikai igénybevételének csokkentése.

Lambda-szonda

Feladata:

— a kipufogdgaz oxigéntartalménak folyamatos
mérése  egyrészt az  lizemanyag/levegd
mennyiségi aranyanak szabalyozasahoz,

— masrészt a katalizator hatékony miikodéséhez
sziikséges oxigénszint beallitdsahoz elektromos
jelet szolgaltat.

A lambda-szonda abrajat és szerkezetét mutatja az
52.4bra.

Meghibasodasa esetén minden esetben cserélni kell.

73. abra

Forrds:

felso kép: Lambda-szonda — Wikipédia (wikipedia.org)

also kép: Bohner et al.: Gépjarmiiszerkezetek, Verlag Europa-
Lehrmittel, Miiszaki Konyvkiado

A szondafesz{l

s a fitéelem i
csatlakozd = =—
vezetékei

Véddburok
Fitdelem _
Tamaszto
kerémiacsd
A szondafeszl i
kivezets érintkezdje [yl Tokozés (-)
Kipufogcsd
Villamos
vezetd



https://hu.wikipedia.org/wiki/Lambda-szonda
https://hu.wikipedia.org/wiki/Lambda-szonda
https://d.docs.live.net/5b9b603e972458f7/Dokumentumok/MKIK-SZAKERTOI_MEGBIZASOK/01_Karossz%C3%A9rialakatos/Mesterkepzes_2021/Mestevizsga_jegyzet_szakmai_ismeretek_2021/:%20https:/alkatreszek.hu/media/termek_kep/0041/pinnerbraid.bmp.jpg

Katalizator

Feladata: a motor karos anyagainak (CO, CO,, SOy) kibocsatasanak nagymértékben torténd
csokkentése.

A dizelmotorokra 2000-es évben érvényes 500mg/km kibocsatasi értékhatar 2020-ra (az
EUROG6d szabvannyal) 80 mg/km-re csokkent az 0j tipusok jovahagyasat illetben — a valos
kibocsatason alapulé RDE vizsgalati eljarasok alkalmazasa mellett. E motorok kibocsatott
gazaiban kiilondsen magas a nitrogénoxidok ardnya (féként a toltlevegdvel, igy
levegofelesleggel miikddd lizemi folyamatok miatt). A legkorszeriibb motorok esetében mar
tobb katalizator is beépiil a rendszerbe — tobb l€pcsdében miikddd tarolo-, illetve szelektiv
szirofunkciokkal. Ezek ilizem kozben kiilon vezérelt segédendszerekkel, segédanyagokkal
(AdBlue) gondoskodnak a karos anyagok kivélasztasarol és semlegesitésérdl — akar 90%-os
hatékonysaggal.

A katalizator felépitését mutatja — részleteiben nagyitva — az 53. abra:

HE4116 Aceéllemez haz

huzalszdvet
Méhsejtszeri

keranliahordozé P

Katalitikusan
hordozé réteg (wash-coat) aktiv réteg

Keramia-
hordozé

74. abra
Forrds: Bohner et al.: Gépjarmiiszerkezetek, Verlag Europa-Lehrmittel, Miiszaki Konyvkiado

Meghibasodasa esetén cserélni kell.

Kipufogocso

Feladata: A kipufogogaz tovabb vezetése a zajcsokkentd dobok kozott.
Kipufogodob

Feladata: a kipufogdgaz elvezetése, hangjanak csokkentése

A hanghullamok csillapitasara reflexios és abszorpcios vagy kombinalt hangtompitokat
hasznalnak. Reflexios hangtompito - elvi vazlatat mutatja az 54. abra


https://hu.wikipedia.org/wiki/Kataliz%C3%A1tor

Perforacid Kamra

---------

75. abra
Forras: Bohner et al.: Gépjarmiiszerkezetek, Verlag Europa-Lehrmittel, Miiszaki Konyvkiado

Abszorpcids hangtompito elvi vazlata az 55. dbran bemutatva:

76. abra
Forras: Bohner et al.: Gépjarmiiszerkezetek, Verlag Europa-Lehrmittel, Miiszaki Konyvkiado

Kombinalt abszorpcids-reflexidos hangtompitd elvi vazlata (56. abra):

Hangelnyel6 anyag
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77. abra
Forras: Bohner et al.: Gépjarmiiszerkezetek, Verlag Europa-Lehrmittel, Miiszaki Konyvkiado

Rogzit6 bilincs(ek)

Feladata: a dobok és a csovek egymashoz valo rogzitése

Rogzité gumibak(ok)

Feladata: a kipufogérendszer elemeinek a jarmi aljahoz val6 elmozdulast biztositd rogzitése.
Részecskesziird

Ez a sziir6 a keresztiilaraml6 gazt tengedi, a szilard részeket felfogja. A részecskesziiré nagyon
sok egymas melletti keramia sziir6cellabol all. Ezek a cellak a hasznélat sordn telitddnek a
felfogott részecskékkel, igy a hasznos feliiletiik lecsokken. A motort fojtani kezdi a telitddott
sziir6. A motorvezérld egység méri a telitettséget, és ha az atlép, egy szintet megkezdi a
regeneralast, a szlirében felhalmozott korom elégetését. A telitddés, regeneralas ciklusa

folyamatosan ismétlédik a hattérben. A rendszer csak akkor jelez a miiszerfalon a



gépkocsivezetd szamara a motorhiba-lampa, (Check-Engine) és/vagy a ,,DPF”’-jel
felkapcsolasaval, ha az egységben valamilyen miikodési zavar keletkezik.

1. Elékezelt kipufogdégaz 4. Nyomasérzékeldk 6. Sziirési korfolyamat
2. Metszeti kép 5. Hémérséklet érzékeld G CERRC BT
B: regeracios lizem
3. A sziiré mikddése 7. Sziirt kipufogégaz
78. abra
Forras: http://www.derbyauto.hu/autoszerviz/reszecskeszuro-dpf-tisztita:

A benzinmotorokat is érintik a drasztikus karosanyag-kibocsatéasi elvarasok. A belsd vezérlésben
tortént modositasok mellett 2020-t0] itt is megjelentek az Otto-részecskesziirdk —
turbofeltoltéssel miikodd motoroknal. Ezek feladata foként a szén/koromrészecskék
kiaramlasanak csokkentése.

Minden kipufogorendszer-ellendrzésnél vizsgalni kell. ..

— akipufogoérendszer tomitettségét;
— akipufogoérendszer felfiiggesztéseinek allapotat.

A kipufogérendszer atrozsdasodott részeit ki kell cserélni!

79. abra Forras: Audi Media Center


http://www.derbyauto.hu/autoszerviz/reszecskeszuro-dpf-tisztitas/

9. Kiilonleges hegesztési eljarasok

A fejezet forrasa: Herczku Istvan: Lagy- és keményforrasztisok alkalmazésa karosszériajavitasoknal, Gyér,
2008.

https://www.nive.hu/Downloads/Szakkepzesi dokumentumok/
Bemeneti kompetenciak meresi_ertekelesi eszkozrendszerenek kialakitasa/13 0594 024 101215.pdf

Azt a kotési eljarast, amelyiknél a szerkezeti elemeket a fématomok belsé kohézids erdi
egyesitik, hegesztésnek nevezziik. A kotés létrehozhatd hozaganyaggal (6sszekotd fémmel) vagy
hozaganyag nélkiil. A kohézios kapcsolatot 1étrehozhatjuk eréhatdssal, hohatassal, valamint erd
¢s ho egyiittes alkalmazasaval. A hegesztés kohézios kapcsolatot 1étesitd, oldhatatlan kotési mod.

Tisztdn eréhatassal végzett, kiils6 hevités nélkiili, Gn. hideghegesztést specialis esetekben,
legtobbszor gyartastechnoldgiaban alkalmaznak.

A javitéi gyakorlatban a hd, valamint a hd €s erd egyiittes hatdsaval végzett hegesztési eljarasok
jellemzéek. A hegesztéstechnika folyamatos fejlddése miatt mara tobbféle eljaras all
rendelkezésre.

A hegeszt0 eljarasok dsszehasonlitasa, csoportositasa torténhet...

..a hegesztett kotés 1étrehozasahoz hasznalt energiafajtak szerint:

e mechanikai,
e kémiali,
e villamos energia felhasznalasaval torténd hegesztések;

..a hegesztend6 anyag alakitdsa szerinti csoportositassal:
e Sajtolo hegesztések,
e Olvaszto hegesztések;

..a hegesztoberendezés miikodtetésének modja szerint a hegeszto eljardsok csoportosithatok:

o Kkézi-,

e gépi-,

e félautomatikus,

e automatikus hegesztésekre.


https://www.nive.hu/Downloads/Szakkepzesi_dokumentumok/Bemeneti_kompetenciak_meresi_ertekelesi_eszkozrendszerenek_kialakitasa/13_0594_024_101215.pdf
https://www.nive.hu/Downloads/Szakkepzesi_dokumentumok/Bemeneti_kompetenciak_meresi_ertekelesi_eszkozrendszerenek_kialakitasa/13_0594_024_101215.pdf

8.1 Argon véddgazas, wolframelektrodaval végzett — AWI - hegesztés
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80. abra
Argon véddgazas, wolfram elektrodas ivhegesztés - AWI
Forras: https://hegeszto.Smp.eu/web.php?a=hegeszto&o=MnlIMZZA4h

Az argon védbégazas, volframelektrodas ivhegesztés sordn az iv az elektréda és az alapanyag
kozott 1étesiil, mikdzben az dmledéket az argon védi. Az AWI hegesztés szinte minden fajta fém
hegesztéséhez hasznalhatd ¢és az eljaras alkalmas mind kézi, mind pedig automatikus
eljarasokhoz. Az AWI hegesztést leginkabb aluminium ¢és rozsdamentes acélotvozetek

hegesztésénél alkalmazzak, amikor a hegesztés hibatlansaga kiemelked6 jelentoségii.

Volframelektroda N

81 abra: AWI hegesztés aramkori elvi vazlata
Forras: Heyen Korprich Pohle Karosszéria és gépjarmiipari szakismeretek


https://hegeszto.5mp.eu/web.php?a=hegeszto&o=MnIIMZZA4h

A hegesztéshez hasznalt wolfram elektroddkat porkohaszati tton allitjak eld. Az 6tvozok
mennyisége 0,5-4% kozott lehet. A kereskedelemben kaphatd hosszméretek jellemzden 50mm,
70mm, 150mm, 175mm. A szabvany elektrédavastagsdgok: 1,0mm, 1.6mm, 2.4mm, 3.2mm, és
4,0mm.

A wolframelektrodak tipusai:

— tiszta wolfram anyagu elektroda - a legmagasabb forrasztasi hdmérséklet ezzel érhetd el.

Aluminium hegesztésére hasznalt. szinjeldlése: zold [ |
— thoriummal 0Otvozott wolfram elektroda. Altalanos hasznalatra, acélok hegesztésére
hasznalt. szinjeldlése: piros

(megjegyzés: ez a fajta elektrdda hegesztés kozben kismértékii radioaktiv sugdrzast bocsat ki!)
— cirkéniummal 6tvozott wolfram elektroda, szinjelolése: fehér |:|

— lantannal 6tvozott wolfram elektroda, szinjelolése: fekete ||
— cirkonnal 6tvozott wolfram elektroda, szinjeldlése: sziirke [
Hozaganyagok:

A péalcdkat 1..6mm atmérében ¢és altaldban 1000mm-es hosszisdgban forgalmazzdk. Az
otvozetlen és a kismértékben 6tvozott acélokhoz valo palca mangannal (Mn) 6tvozott 1-2%-ban.
Savalld korr6zioallo acéloknal az alapanyaggal megegyez0, vagy kissé magasabb 6tvozOanyag-
tartalmt hozaganyagot hasznalunk.

Hegesztési energiaviszonyok:
Egyenarammal végzett eljards:

e Egyenarammal, egyenes polaritassal (pozitiv polus a targy, negativ polus az elektroda)
végzett eljardsoknal az elektronok az alapanyagnak {itkoznek - felhevitve azt. Oxidréteg
nélkiili fémek hegesztéséhez alkalmazzuk.

e Egyenarammal, forditott polaritdsnal (negativ polus a targy, pozitiv polus az elektroda)
az iv kevésbé stabil, az elektroda jelentdsen felheviil. A kilépd elektronok feltépik a
feliileten elhelyezkedd oxidhartyat, alkalmazhaté aluminiumnal is. Az eljaras kiilondsen
alkalmas impulzus-ivhegesztésre.

Egyenaramu eljarasnal fontos az elektroda megfelelé — kup - forméra koszoriilése a hegesztés
megkezdése eldtt: kb 8-18mm hosszon (atmérd fliggvénye), és a hegyét egy kissé letorni.

Az iv hijének 30%-a

4ok

vl

oy Az iv hiajének T0%-a

7 A ionok
' K @Elekironok

*,
Oxidhartya Oxidhartya

82 abra: Egyenaramu iv
Forras: https://tudasbazis.sulinet.hu/hu/szakkepzes/gepeszet/gepeszeti-szakismeretek-1/hegesztesek-vedogazzal/
argon-vedogazas-awi-es-afi-hegesztes



https://tudasbazis.sulinet.hu/hu/szakkepzes/gepeszet/gepeszeti-szakismeretek-1/hegesztesek-vedogazzal/argon-vedogazas-awi-es-afi-hegesztes
https://tudasbazis.sulinet.hu/hu/szakkepzes/gepeszet/gepeszeti-szakismeretek-1/hegesztesek-vedogazzal/argon-vedogazas-awi-es-afi-hegesztes

Valtakozoarammal végzett eljaras:

Viltakoz6 aramu kapcsolds a nagy olvaddsponti oxidokkal boritott fémekhez sziikséges.
Egymast kovetik véltakozva a tisztitd és felhevitd félperiddusok. A kilépd elektronok feltépik az
oxidhartyat, majd a kovetkezd félperiddusban a becsapodd elektronok elporlasztjdk a feltépett
oxidhartyat.

Aluminiumhoz és 6tvozeteihez jellemzden valtakozd aramot hasznalunk. A véltakoz6 éaram
megtisztitja a volframelektrodat a hegesztés kdzben felszedett szennyezddésektdl. A beolvadasi
mélységet és szélességet az dramfajta €s a polaritds megvalasztisa, valamint az elektrédahegy
kialakitasanak formédja jelentésen befolyasolja.

Hegesztés kozben 5-6mm-re l6gjon ki az elektroda a gaztereld keramidbol. A gaznyomas
bedllitasa: 4-18 L  /perc kozott, fiigg a gaztereld kerdmia  atmérdjétol.
Viltakoz6 aramnal (aluminium hegesztése) nincs sziikség az elektrédavég kupos kialakitasara:
magatdl legdmbolyddik a nagy hdterhelés miatt.

A hegeszt6ég0 tartasa és vezetése

AWI-eljarassal a karosszériajavitasnal altaldban jobbrdl balra hegesztiink (balrél jobbra altalaban
vastag anyagokat hegesztlink) A hegesztés soran torekedni kell az alland6 ivhossz megtartésara,
amely biztos pisztolyvezetést, nyugodt kéztartdst kivan. Ezt nagy gyakorlatot kivan nehezen
hozzaférheté helyek, csdé-korvarratok hegesztésekor. A péalcat a varrat sikjaban, a
munkadarabhoz 10-20°-0s hajlasszogben célszeri tartani 0gy, hogy ne érjen hozzd az
elektrodadhoz. A pélcéaval ,,martogatd” mozgast kell végezni - ligyelve arra, hogy a végét mindig
védje a védd gaz-burok. A volframelektroda csucsa a munkadarabtol 3 - 6 mm tavolsdgban
legyen. Altaldban az iv hossza ne legyen nagyobb a hegesztSpalca atmérdjénél!

Elémelegitésre csak vastag vagy repedésre hajlamos acéloknal sziikséges.

Az fvgyujtas rézlapon torténik, utana az izzo6 elektroda és az alapanyag kozott mar érintés nélkiil
htzhaté az iv. A hatdsfok és a hegesztési teljesitmény az aramstriiség emelésével nd. Az
aramerdsség és az elektroda-atmérd szorosan fligg egymastol: ha kicsi az aramerdsség, az iv
labilis lesz és valtoztatja helyét az elektroda kiilsd peremén, majd az elektroda vége szétnyilik.
Ha t0l nagy az 4ram, az elektroda végén eziistos csepp jelenik meg.

Hegeszteni ennél az eljarasnal lehet jobbrol balra, illetve balrdl jobbra haladva is.

A hegesztés befejezésekor a végkraterben képzddd beszivodasra hatdssal van a hegfiirdd
térfogata és a varrat hiilési sebessége. Ezek csokkentésére, mérséklésére vissza kell venni az
aramerdsségbol és a palcaadagolasbol.

Az AWI-eljaras technologiai iranyértékei aluminium anyagok hegesztésére:

d,. wolframelektroda-atmero,  d,:-hegesztopalca-atméro; D: fuvoka-atmeéro;
s, mm | Hegesztési LA d, mm | D,mm | Argon-fogyasztas | d,, mm
helyzet I/min

1 PA 45...65 1 6 6 1,5..2
PF 40...60 1 6 7 1,5.2
PE 35...55 1 6 8 1,5..2

2 PA 80...110 1,6 8 8 2..3
PF 70...100 1,6 8 9 2..3
PE 70...90 1,6 8 10 2..3

3 PA 110...150| 2,4 8 8 3
PF 100...135| 2,4 8 9 3
PE 90...130 |1,6...2,4 8 10 3




4 PA 145...185| 2,4 10 10 3
PF 2,4 10 11 3
PE 2,4 8 10 3

5 PA 175..220 2,4 10 10 3.4
PF 160...200| 2,4 10 11 3.4
PE 150...190| 2,4 10 12 3.4

6 PA 200...250| 3,2 12 12 4
PF 180..225| 2,4 10 10 4
PE 190..210| 2,4 10 10 4

8 PA 250...320] 3,2..4 12 12 5
PF 225..290| 3,2 12 13 S
PE 210..270| 3,2 12 14 5

10 PA 300...370 4 12 12 5..6
PF 270..330] 3,2..4 12 13 5..6
PE 255..315] 3,2..4 12 14 5..6

12 PA 350...420| 4..5 14 14 6
PF 315...380 4 14 15 6
PE 300...360 4 14 16 6

Az AWI-eljaras iranyértékei réz anyagok hegesztésére:

d,: wolframelektroda atméro; d, a hegesztopdlca atmérd.
s, |Varratalak| Varrat- LA |d,mm|d, mm Vhegs
mm SZAm cm/min
1,0 I 1 30...60 1,0 1,6 32
2,0 I 1 90...110 1,6 1,6 30
3,0 I 1 120...140] 1,6 2.4 30
4,0 I 2 150...190| 2,4 3,2 25
5,0 I 2 200...250) 3,2 3,2 22
6,0 \% 2 275...350| 4,0 4,0 20

Forras: https://hegeszto.Smp.eu/web.php?a=hegeszto&o=MnlIMZZA4h

Az adatok egyenaram negativ polusarol, vizszintes helyzetben hegesztve érvényesek.


https://hegeszto.5mp.eu/web.php?a=hegeszto&o=MnIIMZZA4h
https://hegeszto.5mp.eu/web.php?a=hegeszto&o=MnIIMZZA4h

Az AWI-eljaras soran eléfordulo hibak és kikiiszobolésiik:

Az elektroda tulsagosan

A hiba Valoszinii ok A kikiiszobolés modja
A transzformator aram A biztositekok ellendrzése
hozzavezetésének primer oldali
megszakadasa
Nincs iV |Szekunder oldali szakaddsa  |A targykabel és a hegesztékabel ellenérzése
hegesztékabelekben
A nagyfrekvencids berendezés |Az NF stabilizator szikrakozének utanallitasa
hibas
Tl kicsi a halozati fesziiltség |A kapcsold berendezés ellendrzése a haldzati
fesziiltség beallitdsa szempontjabol
A transzformator hibas Ellendrizni kell a transzforméatort
A nagyfrekvencia tal kicsi A szikrakoz utanallitasa
Az iv A viznyomas ingadozik A viznyomasnak kb. 0,2 MPa-ra val6 novelése
megszakad Tual nagy a volframelektroda  |Az elektroda kicserélése
atmérdje
Rossz a targykabel-csatlakozas |A targykdbelnek kozvetleniil a munkadarabra
val6 csatlakozéasa
Gyujtasi  |Az aramerdsség tul kicsi Az dramerdsség novelése
nehézsége |A varrat kezdetén a Az ivet hosszabb ideig a kezdés helyén kell
k munkadarab t0l hideg tartani vagy eldmelegiteni
A Az aramerdsség til nagy Az aramerdsséget csokkenteni vagy a
varrathern hegesztési sebességet ndvelni kell
yo
atroskad
Tul kevés argon Az argon adagolas novelése
Az argonvezeték ereszt Az argon dramlédsa kdzben befogjuk a pisztoly
favokajat, ekkor, ha az argonvezeték nem
ereszt, a rotaméter golyodja visszaesik. Az
argonvezetek vizzel valo ellendrzése
Az argonvédelem sz¢€l vagy Arnyékolni kell a hegesztési helyet
huzat miatt nem kielégitd
A varrat |10l sok argon ‘turbulenciét Az argon adagolast csokkenteni kell
fekete okoz, levegOt juttat a varrathoz
A volframelektroda szennyezett|A volframvéget le kell koszoriilni
A munkadarab feliilete A munkadarab megtisztitdsa kémiai vagy
szennyezett mechanikai médszerekkel
A pisztoly tomitettsége nem  |A tomitéseket ellendrizni kell
megfeleld
Tal hosszua iv Az elektroda és a munkadarab kozti tavolsag
csokkentése
A volfram-|Kedvezotlen hegesztési helyzet |A hegesztési helyzet valtoztatasa
elektroda

Az elektroda kinyulasat helyesen kell beallitani




kinyulik a favokabol

gyakran

hozzaér a

Az Tl nagy az dramerdsség Nagyobb atmérdji elektrodat kell valasztani

elektroda Tl rovid az argon utanfolyas  [Be kell szabalyozni az argonuténfolyos idejét
ors

gl}ilasznél()

dasa.

A varrat a |[Rosszul végrehajtott hegesztés |A hibas részt ki kell kdszoriilni €s ellendrzott

hegesztés hegesztd berendezéssel ujrahegeszteni

al:}tt vagy IRossz hegesztési sorrend Uj hegesztési sorrendet kel meghatérozni

utan

megreped

Forras: https://hegeszto.Smp.cu/web.php?a=hegeszto&o=MnlIMZZA4h

8.2 Argon véddgazas, fogyoelektrodas — AFI — hegesztés
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83. abra Fogyoelektrodas véddgazas ivhegesztés (AFT)
Forras: https://hegeszto.Smp.eu/web.php?a=hegeszto&o=78y2jI5_zC



https://hegeszto.5mp.eu/web.php?a=hegeszto&o=MnIIMZZA4h
https://hegeszto.5mp.eu/web.php?a=hegeszto&o=Z8y2jI5_zC

Argon véddgazas, fogyoelektrodas ivhegesztés technologidja

Argon védOgazas, fogyoelektrodds ivhegesztésnél (AFI) a huzalt a hegesztOberendezés
folyamatosan ¢s automatikusan adagolja, a hegesztéfej vezetése torténhet kézzel vagy gépi
befogassal.

A megodmlesztéshez sziikséges hot az alapanyag és a folyamatosan adagolt huzal kozt 1étesitett
villamos iv héhatésa biztositja.

Ezzel az eljardssal elsOsorban az 6tvozott acélok, az aluminium, a réz és ezek Otvozetei
hegeszthetdk, mert e fémek hegesztéséhez semleges véddgaz sziikséges.

AFT hegesztéssel els6sorban az 6tvozott acélok, aluminium, réz és ezek 6tvozetei hegeszthetdk -
ezeknél semleges véddgazra van sziikség.

Egyenarammal, forditott polaritassal torténik a hegesztés: negativ polus a targy, pozitiv pdlus a
pisztolykabel-fogydelektroda.

A huzal-el6tolas sebessége altalaban 0,5-13m/perc (jellemzden nagy a leolvadasi teljesitmény,
ezért gyors az eldtolas).

A hegesztés befejeztével egyszerre kapcsolhatd ki a hegesztdaram, a huzaladagolas €s a hiitoviz
- kb. 10-20 masodperces védogaz-utanfolyas mellett.

84. abra: AFI hegesztoberendezés aramkori elvi vazlata
Forras: Heyen Korprich Pohle Karosszéria és gépjarmiipari szakismeretek




Az AFI-eljarés technologiai iranyértékei aluminium tompahegesztésére Ar (argon) védogazzal:

s, |Varratalak|a, fok|b, mm|c, mm| d., Vhuzs LA |UV
mm mm | m/min
2 I - 0 2 0,8 5,0 110 20
4 I - 0 4 1,2 |3,1 170 22
5 I - 0 S 1,6 |43 200 25
5 Y 70 |0 1,5 1,6 5,6 160 22
6 I - 0 6 1,6 |7,1 230 26
6 Y 70 |0 1,5 1,6 16,0 170 22
8 Y 70 |0 1,5 1,6 |l.sor6,8 | 220 26

2.sor 6,8 220 26

10 Y 60 |0 2,0 1,6 l.sor6,2 | 220 26
2.sor 6,0 | 200 24
gyok 7,2 230 26

12 Y 60 0 1,5 1,2 1. sor 240 26
13,7 220 26
2. sor
122 250 28

Az AFI impulzusos eljaras technologiai irdnyértékei savallo acélok hegesztésére
kényszerhelyzetben: (Potapevszkij és Bucsinszkij nyoman)

s,mm| a, |Hegesztési|d,, mm| Huzal- LA UV Argon-
mm | helyzet kinyulas, fogyasztas,
mm I/min
1,5.2] 2 PG 1,2 8...12 65...130 |18...20,5 [10...12

PF 1,2 8...12 60...100 |18...19 10...12

PE 1,2 8...12 60...120 |18...19 10...12

3 12.3 PG 1,2...1,6{10...14 90...140 [19..21,5 |[12...14

PF 1,2...1,6{10...14 80...110 |18,5...19,5]12...14



https://hegeszto.5mp.eu/web.php?a=hegeszto&o=Z8y2jI5_zC

PE 1,2...1,6{10...14 90...130 |18,5...19,5[12...14

4 3 PG 1,6 14...17 130...170(19,6...22 |14...16

PF 1,6 14...17 120...14019...20 14...16

PE 1,6 14...17 130...160]19...20 14...16

5.6 | 4 PG 1,6...2,0]16...20 160...210(20...22,5 [16...18

PF 1,6...2,0{16...20 140...160(19,5...20,5|16...18

PE 1,6...2,0{16...20 140...190(19...20,5 |16...18

7.81 5 PG 2,0 18...22 200...280120,5...23 |18...20

PF 2,0 18...22 150...180|20...21 18...20

PE 2,0 18...22 180...250(19,5...20,5(18...20

Forras: https://hegeszto.Smp.eu/web.php?a=hegeszto&o=78y2jI5 zC

Fogyoelektrodas, argon védogazas ivhegesztés soran el6fordulé hibak és kikiiszobolésiik

A hiba Valoszinii ok A Kkikiiszobolés modja
Erds frocskolés [Keveés az argon Az argon mennyiségének ndvelése
Az iv égése Levego szivodik be az ivbe Az argon vezetékének atvizsgalasa
szabalytalan - - -

Hiba a huzaladagolasban A huzaladagolot at kell vizsgalni
Hibas a hegesztOpisztoly tomitése, A tomités kicserélése
vizszivargas

Kevés vagy sok az argon Az argonszolgaltatas ellendrzése

A favokat beszennyezte a frocskolés  |A favoka letisztitdsa

Szennyezddés az alapanyagon Az alapanyag letisztitdsa
Hideg az anyag Az anyag elomelegitése
Szennyezett a hegesztohuzal A huzalcséve kicserélése
Nem eléggé tiszta az argon Az argonpalack kicserélése
A varrat Nem megfeleld a hegeszt6huzal A huzalcséve kicserélése
porozus - . - 1
Szennyezett a hegeszt6huzal A huzalcséve kicserélése
Szennyezddés az alapanyagon Az alapanyag letisztitasa

[Nem eléggé tiszta az argon Az alapanyag letisztitasa



https://hegeszto.5mp.eu/web.php?a=hegeszto&o=Z8y2jI5_zC

Nem megfeleld
varratbeolvadas

Nem jol megvalasztott hegesztési
technologia

A hegesztOpisztoly tartasat valtoztatni,
az aramerdsséget novelni, a hegesztési
sebességet csokkentem

Tual nagy az dramatado hiively
tavolsaga

Az alapanyag ¢€s a hiively kozotti
tavolsagot csokkenteni

A hegesztés kezdetén rossz a varrat
mindsége

Az ivet segédanyagon kell huzni vagy
a hegesztés el6tt az anyagot
elémelegiteni

Tul nagy a hegesztési sebesség

A hegesztési sebességet csokkenteni
kell vagy az anyagot eldmelegiteni

Nagy az aramerdsség

A huzaladagolas sebességének
csOkkentése

Tal hossza az iv

Az iv fesziiltségének csokkentése

Nincs iv, vagy
az iv azonnal

Tl kicsi az iv fesziiltsége

A fesziiltség helyes beallitasa

(Nem folyamatos a huzaladagolas

A huzaladagold berendezés

kialszik )
atvizsgalasa
Megszakadt a vezérlokabel, rossza  |A vezeték és a kapcsolo
kapcsolo érintkezése feliilvizsgalata
A huzal Kicsi az adagolasi sebesség Az adagolasi sebesség novelése
Osszeolvad a -
fovokaval Tual nagy ivfesziiltség A fesziiltség beallitasa
Nem folyamatos a huzaladagolas Az adagoldberendezés atvizsgalasa
Kicsi az adagologorgdk nyomasa Az adagoldgorgdk nyomasanak
novelése
Az iv az Tul kicsi az iv fesziiltsége A fesziiltség helyes beallitasa
anyagban ¢g

Tul nagy a huzaladagolas sebessége

A huzaladagolas sebességének
csokkentése

Forras: https://hegeszto.Smp.cu/web.php?a=hegeszto&o=78y2jl5 zC

8.3 Semleges védOgazzal végzett, fogydelektrodas — MIG — forrasztas

A karosszéria-konstrukciokkal

szemben egyre

magasabban a

szilardsagi, merevségi

kovetelmények. Mind az acél-, mind az aluminiumipar mara olyan anyagmindségeket szallit,
melyek a sziikséges kovetelményeket képesek teljesiteni. A valtozatos 1) anyagok,
anyagmindségek legmegfelelobb Osszekotésére, illetve helyredllitisara, javitasara is a legjobb
megoldasokat kell megtalalni a szilardsagi és merevségi tulajdonsagok megorzése érdekében.


https://hegeszto.5mp.eu/web.php?a=hegeszto&o=Z8y2jI5_zC

85 abra: MIG forrasztasra alkalmas hegesztégép
Forras:

https://www.nive.hu/Downloads/Szakkepzesi dokumentumok/Bemeneti kompetenciak meresi ertekelesi eszkozre

ndszerenek kialakitasa/13_0594 024 101215.pdf

A legfontosabb elvarasok dsszefoglalva:

Hébevitel: a karosszériaanyag(ok) mechanikai tulajdonsagait ne befolyasolja a kotés
hobevitele;

Korro6ziéallésag: a korr6zio elleni védorétegnek, a cinkrétegnek vagy a szerves alapu
bevonatnak meg kell maradnia;

Javithatosag: a javitdshoz miihely szinten is uralhatd kotési eljards alkalmazésa
sziikséges.

Az autogyarak ezeknek, a kovetelményeknek a szem el6tt tartasdval dontottek sok esetben a
MIG-forrasztas javitastechnologidban eldirt alkalmazasa mellett — a kdvetkezok miatt:

1.

Javitaskor nem kell a javitando karosszéria anyagmindségére figyelni (az alaplemezek
nem olvadnak meg, igy nincs szilkség pontos anyagosszetétel-azonositasra). Minél
specialisabb a beépitett anyagmindség, annal érzékenyebb a bevitt hdre. A javitds
szdmara egyik oldalrdl ez azt jelenti, hogy az érzékeny karosszériarészeken, példaul a
hossztartobn nem szabad melegen egyengetést végezni - a melegegyengetés a jarmil
szerkezeti részein évtizedek oOta nem engedélyezett! A talzott hdobevitel a kotés
tartomanyaban atalakitja az anyag szovetszerkezetét, veszélyezteti az alkatrész
szilardsagat. Forrasztaskor a hdbevitel a kotéstartomanyaban a kb. 950 C-os
hémérsékletével 1ényegesen alatta marad a hegesztési hegfiirdé kb.1500 C-os értékének.

Jo kotésmindség. A MIG - forrasztassal bevitt kevesebb hd pozitiv befolyast gyakorol
magara a kotés minOségére: hegesztéskor és forrasztaskor a cink kb. 420 °C-nal
megolvad, és kb. 900 °C-nal elgézolog. Minél nagyobb az elgézolgés, annal nagyobb a
varratban a poérusok kialakuldsanak veszélye. A MIG - forrasztasnal is elérik a cinkgdzok
kialakulasdnak homérsékletét, de a gdz nyomdsa nem olyan erds, mint a lényegesen
nagyobb héfoku hegesztésnél. A hegesztésnél gyakran eléforduld porusképzdédés a MIG
forrasztasnal nem jon létre. Az alkalmazott semleges (inert) védégaz nem 1ép reakcioba a
varrat olvadékaval, a keletkez6 cink-gézok tavozasat pedig elSsegiti. igy a forrasztott
anyag varratkeresztmetszete hibamentes marad, biztos kotés jon 1étre.


https://www.nive.hu/Downloads/Szakkepzesi_dokumentumok/Bemeneti_kompetenciak_meresi_ertekelesi_eszkozrendszerenek_kialakitasa/13_0594_024_101215.pdf
https://www.nive.hu/Downloads/Szakkepzesi_dokumentumok/Bemeneti_kompetenciak_meresi_ertekelesi_eszkozrendszerenek_kialakitasa/13_0594_024_101215.pdf

3. J6 korrozidvédelem. A MIG - forrasztassal haromszorosan biztositott a javitds utani jo
korroziovédelem. A forrasztas kis hébevitele csekély mértékii megolvasztassal, és az azt
kovetd megdermedéssel csak kis teriileten csokkenti a cinkréteg vastagsadgat. A
rézbazison gyartott forraszanyag nem rozsdasodik. A forraszanyag az acéllemezzel egy
stabil katodos kotést hoz létre, ami megakadalyozza a rozsdaképzddést a forrasztott
varratban.

A szabvanyos elnevezése szerint MSG (fémek véddgézas forrasztisa) egy keményforrasztasi
eljards. A sziiksége hOmennyiséget biztositd villamos iv az olvadd, folyamatosan adagolt
forraszhuzal-elektroda és a munkadarab kozott alakul ki. A hozzdadott véddgaz védi a villamos
ivet ¢és a folyékony forraszanyagot a kornyezeti levegd behatdsatol. Az eljaras teljesen
megegyezik a MIG/MAG hegesztéssel.

A horganyzott lemezek toldasandl a MIG forrasztas jelentds eldnyokkel rendelkezik a
MIG/MAG hegesztéssel szemben:

e A forraszhuzal alacsony olvadasi homérsékletének (kb. 1000 °C) kdszonhetden csak
kozvetleniil a forrasztasnal ég le minimalisan a cinkbevonat. (a cink 419°C-on olvad, és
906°C-nal elpéarolog)

e A forrasztasi varrat korr6zioallosaga nagyobb, és konnyebb feliileti megmunkalést tesz
lehetdve.

e A forrasztohuzalok rézalapu 6tvozetek, amelyek 6tvozoi pl. szilicium vagy aluminium.

e Az alacsony hobevitel miatt vékony lemezek esetén is csak csekély az alakvaltozas.

e Alkalmas bevonatos (horganyzott, foszfatozott, aluminiumozott) és bevonat nélkiili
acéllemezek, nemesacél és acél/nemesacélkotések (fekete-fehér kotések) forrasztasara.

o A forrasztdsi hegek nagy kotésszilardsaggal rendelkeznek.

Védogaz: tiszta argon (Ar) vagy kevés hozzakevert CO,-gézt tartalmazo argon.

A MIG - forrasztas gyakorlati folyamata:
A MIG - forrasztasnal - a hegesztéssel szemben - rézbazisti huzalelektrédat alkalmaznak
hozaganyagként. Az anyaglevalasztas vagy rovid-ivii (rovidzaras), vagy impulzusos
ivfényképzéssel torténik. Az utdbbi magasabb hobevitellel jard folyamat.
Az eljarasnal két kiilonb6z6 anyagot (acél- és rézotvozet) kotnek Ossze, mellyel a kotési hely
kett6s jellemzovel rendelkezik:

— forrasztasos kotés: az acél és a réz kozott,

— hegesztéses kotés: magaban a réz kiegészité huzalban
Az eljaras hémérsékletviszonyai miatt a hegesztendd anyagrészek halmazallapota nem valtozik:
csak az elektroda (hozaganyag) olvad meg.

A hozaganyag

Altaldban  réz-szilicium Gtvozetet hasznalnak (CuSi3) hozaganyagként, de léteznek
mangannal(Mn), cinkkel (Zn), aluminiummal (Al) és nikkellel (Ni) 6tvozott rézotvozetek is. A
felcsévélt elektrodahuzal atmérdje 0,8mm - 1,2mm kozotti. Nagyon fontos megjegyezni, hogy a
szabvanyos CuSi3 forraszanyagok Osszetételiikben egymastol erdsen eltérhetnek a szabvanyon
beliil is. Ezért olyan szallitot célszerli keresni, aki garantalja a szabvanytol eltérden a sziikebb
hatarokon beliili huzaldsszetételt.

Véddgazok



Védogazként a tiszta argont adjak meg. A hozaganyagok fliggvényében az argonhoz mas
gazokat is hozzd adhatnak kisebb mennyiségben, mint pl. CO2, O2, He, N2, H2. A
karosszériajavitas esetére meghatarozo az adott jarmu gyartoi javitasi eldirasa.

MIG —

forrasztas berendezése

A karosszériajavitas forrasztd berendezése hardver oldalon kozel azonos a MIG hegesztdgéppel -
a tényleges kiillonbségek a kdvetkezok:

Specidlis miikodési jelleggdrbe szerinti aramvezérlés - illesztve a mindenkori
hozaganyaghoz, az acéllemez mindsége és a cinkfajta alapjan.

Huzalel6told egység (négygorgds meghajtas a kettds helyett, mivel a huzal lényegesen
lagyabb, mint a hegesztésnél hasznalt huzalok)

86 abra: Négygords huzal-elétolo egység

Forrés:
https://www.nive.hu/Downloads/Szakkepzesi dokumentumok/

Bemeneti_kompetenciak meresi_ertekelesi eszkozrendszerenek kialakitasa/13 0594 024 101215.pdf

A tdmldcsomag belso teflonbevonattal szerelt,
A program vezérelt hegesztési paraméter-beallitas, kevés kézi beavatkozasi lehetdséggel.

A berendezéssel szemben tamasztott elvaras, hogy a forrasztasi paraméterek a mindenkori
felhasznalashoz (anyagjellemzOkhdz) legyenek illeszthetdk. Ezek tobbek kozott:

varratforma,

lemezvastagsag(ok),

ivfény folyamat (révid iv vagy impulzus) megvalaszthatdsaga,
véddgaz fajtaja,


https://www.nive.hu/Downloads/Szakkepzesi_dokumentumok/Bemeneti_kompetenciak_meresi_ertekelesi_eszkozrendszerenek_kialakitasa/13_0594_024_101215.pdf
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— elektrédahuzal vastagsaga,

— elektrodahuzal-el6tolas sebessége,

— varrat kezdete (hot start = forrdinditas),
— varratlezaras (végkrater csokkentése).

87 abra: Tompa forrasztési varrat metszeti képe és a forrasztdpisztoly
Forras:
https://www.nive.hu/Downloads/Szakkepzesi dokumentumok/Bemeneti kompetenciak meresi ertekelesi eszkozre

ndszerenek kialakitasa/13 0594 024 101215.pdf

Forrasztasi utmutatas

A hagyomanyos MIG/MAG hegesztéssel ellentétben a forrasztds mindségére nagy hatassal van
az, hogy a pisztolyszdg ¢és a pisztolymozgatas folyamatosan megfeleld legyen: a pisztolyt ugy
tartsa, hogy az a lemezfeliilettel kb. 60-os szdget zarjon be. Hogy az elparolgd cinkgazok
akadaly nélkiil elhagyhassak az ivet, told irdnyban forrasszon: igy a cinkgdézoket a védogaz
hatdsosan ,,kisopri” a varratbol.

Atlapolt varrat forrasztasa

Azért, hogy a cink hatékony elparolgéasat elosegitsiik, elonyds kis réssel (0,5.1,0 mm) kell
végezni a MIG forrasztast; ez megkonnyiti a hegflirdé mozgasat a résben. Az atlapolt lemezek


https://www.nive.hu/Downloads/Szakkepzesi_dokumentumok/Bemeneti_kompetenciak_meresi_ertekelesi_eszkozrendszerenek_kialakitasa/13_0594_024_101215.pdf
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kozott legyen rés, hogy a hozaganyag oda bejusson (lasd az abrat). Lyukvarratoknal nagyobb,
ovalis alaku kivagast kell késziteni.

88 abra: Forrasztasi rés.
Forras:
https://www.nive.hu/Downloads/Szakkepzesi dokumentumok/Bemeneti kompetenciak meresi_ertekelesi eszkozre
ndszerenek kialakitasa/13 0594 024 101215.pdf

lemezvastagsag huzal-atméro ivfajta aramerosség fesziiltség
1,0 mm 1,0 mm impulzus 90.100 A 14.15V
2,0.5,0 mm 1,0 mm impulzus 130.140 A 15.16 V

Tompa varrat forrasztasa

Tompa varratban hegeszteni a legnehezebb hegesztési forma, amelynél a varratforma teljes
atolvasztast kovetel, mint az egy- vagy kétoldali hegesztésnél. Mindkét eljarasra érvényes, hogy
a hegfiirddnek at kell folyni a résen az alapanyag fémes keveredése nélkiil. Az anyagvastagsagtol
fliggben a hozaganyagnak megfeleld rés vastagsagival lehet operalni tigy, hogy a hegfiirdd
akadaly nélkiil folyjon keresztiil a résen, hogy a résszéleket fizikai kotéssel, a forraszanyaggal
nedvesiteni, tudja (lasd az &brat). Ez4ltal j6 forrasztast ériink el.

Ha az anyag tulforrd lesz, vagy az alapanyag olvadni kezd, akkor hegeszt6forrasztas lesz, a
cinkréteg nagyobb teriileten elég, ott a védo hatas eltlinik.
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89 abra: Tompavarrat
Forras:
https://www.nive.hu/Downloads/Szakkepzesi dokumentumok/Bemeneti kompetenciak meresi ertekelesi eszkozre
ndszerenek kialakitasa/13 0594 024 101215.pdf

lemezvastagsag huzalatméré ivfajta aramerosség fesziiltség
1,0 mm 1,0mm  impulzus 70.80 A 13.14V
2,0.3,0 mm 1LOmm  impulzus 100.140 A 1417V

Allo sarokvarrat forrasztasa

Mivel a MIG - forrasztas nem kimondottan hajszalcsé hatasként mikodik, itt is elonyds 0,5mm -
1,0mm hézaggal késziteni a rogzitéforrasztast (heftelni), mivel ezzel a két lemez kozott
megfeleld kotés érhetd el. Itt is kb. 60 -o0s szogben torténd pisztolyvezetést javasolt a hegesztési
iranyban hasznalni.

lemezvastagsag huzalatméro ivfajta aramerosség fesziiltség
1,0 mm 1,0mm impulzus 70.80 A 13.14V
2,0.3,0 mm 1,0mm impulzus 100.140 A 1417V


https://www.nive.hu/Downloads/Szakkepzesi_dokumentumok/Bemeneti_kompetenciak_meresi_ertekelesi_eszkozrendszerenek_kialakitasa/13_0594_024_101215.pdf
https://www.nive.hu/Downloads/Szakkepzesi_dokumentumok/Bemeneti_kompetenciak_meresi_ertekelesi_eszkozrendszerenek_kialakitasa/13_0594_024_101215.pdf

10. Gépjarmiivek passziv biztonsagi elemeinek kezelése javitasi munkak soran

T

Utas-visszatarto rendszerekre, vizsgalatukra és szerelésiikre vonatkozé biztonsagi

eloirasok:

A gépjarmilivek passziv biztonsdgi rendszereinek elemei sok esetben specialis kezelést
igényelnek. Vizsgalatukra, ki- és beépitésiikre vonatkozdan a gyartok konkrét biztonsagi és
kezelési eldirasokat fogalmaznak meg, melyeket a gépkocsi kezelése, javitasa soran fokozott
kortltekintés mellett be kell tartani!

Az egyes gyartoi eldirdsok konkrét, tipusspecifikus tartalmaitol eltekintve altaldnossagban a
kovetkezd biztonsagi célu intézkedésekkel kell szdmolni:

1. Pirotechnikai rendszereken ellendrzési, szerelési €s karbantartasi munkékat csak kiképzett
személyek végezhetnek!

2. Alapesetben tilos a 1égzsak- és Ovfeszitd egységek mérdfesziiltséget addo mérdmiiszerrel
torténd mitkodésvizsgalata — az a 1égzsakegység akaratlan indulasat okozhatja!

3. Balesetben indult légzsakok esetén az OvfeszitOket az indult légzsak(ok)kal egylitt
cserélni kell!

4. A légzsékrendszeren tortén0 munkavégzeésnél...

a.

b.

az akkumulator testkabelét (-) le kell kotni, és le kell szigetelni! (az akkumulator
lekotését kdvetden varakozasi 1d6 a gyartoi eldirdsok szerint betartando);
hegesztési munkék esetén ...
1. a hegesztéberendezés testcsatlakozojat a hegesztési helyhez kozel kell
kozvetleniil rogziteni;
il. a vezérldegysége(ke)t a kabelkotegrdl le kell valasztani — gyartoi eldiras
szerint!
A nem indult, vagy 1j Iégzsdkegység megérintése elott a szereldnek
elektrosztatikusan ki kell siitnie magat (ESD-védelem sziikségessége)!
A légzsakegységeket kozvetleniil a szallitasi csomagolasbol tortént kivételiik utan
be kell épiteni! A munka megszakitasakor a légzsdkegységet vissza kell tenni a
szallitasi csomagolasaba!
A légzsdkegységet nem szabad feliigyelet nélkiil hagyni! A 1égzsakegységeket
kiszerelt allapotban gy kell tarolni, hogy a nyilasi (parnazott) oldaluk felfelé
nézzen.
A légzsakrendszerek aramforrashoz torténd csatlakoztatdsakor NEM tart6zkodhat
személy a gépkocsi bels6 terében!

5. Légzsak- ¢és oOvfeszito-egységeken, illetve alkatrészeiken javitast végezni tilos!

6. légzsdk- és Ovfeszitd egységeket nem szabad 100C feletti hémérsékletnek kitenni,
hegesztési munkak soran szikrak ellen azokat védeni sziikséges!



7.

10.

11

12.

13.

A kemény feliiletre 0,5 méter-nél magasabbrol [leesett vagy seriiltnek latszo
1égzsakegységet nem szabad beépiteni!

A fejlégzsakokat tilos megtorni, megesavarni!

A ki nem oldott 1égzsdkegységet meg kell jelolni, és vissza kell kiildeni a gyartohoz
megsemmisitésre - a légzsakegységek gyartoi szallitdsi csomagolasat hasznalva!

A fejlégzsakok beépitési tartomdnyat érintd karosszériajavitas utan ellendrizni kell, hogy
a karosszérian ne legyenek hegesztési olvadékok, alakvaltozasok és dorzsolési helyek
(6sszevethetd a szemkozti oldallal)!

. Indult fejlégzsak cseréjét kdvetden altalaban a tetékarpitot, az ajtotomitéseket, fejlégzsak-

vezetoket, kapaszkodok tartdit és az A, B, C, és ha van, a D-oszlopok burkolatait ki kell
cserélni.

Sértilés esetén az olvasdlampak, a tetéfogantyik és a tetélezaro lécek cseréje is sziikséges
lehet.

A sériilt oszlopburkolatokat (indult oldallégzsaknal) mindig ki kell cserélni, azok javitasa
tilos!

Gépkocsik forgalombol kivonasat koveté megsemmisitésekor a pirotechnikai egységek
artalmatlanitasat a vonatkozo gyartoi eldirasok betartasaval kell elvégezni - altalaban zart
ajtok mellett, kiilsé aramforrasbol inditva, legalabb 10m véddtavolsagrol.




11. Fényezés nélkiili horpadasjavitas

A fejezet forrasa: Vizler Tamas: Fényezés nélkiili horpadasjavitas, Komarom, 2020

8.4 Technoldgia bemutatasa

Fényezés nélkiili horpadésjavitas - angol mozaikszoval P.D.R (Paintless dent repair). Egy
modern, innovativ lemezegyengetési eljaras, melynek lényege, hogy a munka folyaman, a
lemezfeliileten képz6dott horpadast, egyenetlenséget ugy tudjuk javitani, hogy a fényezés nem
sériil. Igen széles korben alkalmazhaté acél, aluminium, egyéb Otvozeteinél is. Azon-ban, ha
visszatekintiink, akkor még is a jdrmiiiparban forradalmasitottak.

A technologia alkalmazasanak kezdete 1931-ra tehetd, amikor egy bizonyos Frank T. Sargent
tudomanyos munkat irt arrol, hogy eszkozeivel milyen moddon tud feliileti horpadasokat
elharitani ugy, hogy a javitas alatt a festés nem sériil.

Maga az els6 nyilvanos bemutatasa, a P.D.R technoldgidnak, 1960 februarban az Egyesilt
Allamokban, New York-ban volt lathato melyet Oscar Flaig mutatott be a Nemzetkozi Autdsport
kiallitasa alatt. Oscar Flaig Mercedes-Benznél volt alkalmazott. Feladata az volt, hogy nagy
figyelmet forditson a kiallitasokon bemutatott autdk, a latogatok altal keletkezett felii-leti hibak
okozta sériilések elharitasdra. Rendszerint éjszaka torténtek a javitdsok, hogy masnapra az autok
ujra teljes hibatlan allapotban alljanak a latogatok szdmara. A kidllitds visszatérése utdn a
technikat tovabb fejlesztette a Mercedes-nél és képzési programokat inditott. Igazi népszeriiségét
az Amerikai Egyesiilt Allamokban érte el a 80-as években, innentdl kezdve tekinthetjiik a
modern javitds egyik forradalmian ) moddszerének. Nagy eldnye van egy hagyomanyos
javitassal szemben, hogy koltséghatékony, és az allapot a javitds utan is gyarinak tekinthetd.
Modern széval napjainkban SMART javitasnak, ,,0kos” javitdsnak hivjuk. Széles korben
alkalmazhaté a parkolasbol keletkezett sériilésektél kezdve, szdmos deformacid javitdsaig,
azonban egyik legkedveltebb a jégvert autdk javitasa.
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90. abra Forras: Vizler Tamas.



A munkavégzéshez sziikségszerli, hogy a javitd szakember bizonyos szinten rendelkezzen a
fémekre vonatkozd anyagismerettel anyagmegmunkalasi, -alakitasi tapasztalattal. Fontos, hogy
meg tudja allapitani egy karosszéria javitdsadnal, hogy a fényezés gyari-e, vagy mar javitott
allapotd. A javitd a sajat munkdnkat konnyiti meg ezen tudéssal, hiszen, ha nem veszi észre,
hogy a fényezés mar nem gyari, és nekiall a javitdsnak, konnyen szembesiilhet vele, hogy a
feliileten nem vart lakklevalas torténik, igy nem kalkuldlt tobbletkoltség keletkezik. Nagy
koncentréaciot, kifinomult mozdulatokat, sok gyakorlast és jo latasi viszonyokat igényel ez a
tipust munkavégzés. A latasi viszonyok kielégitésére szolgalnak a kiilonb6zd specialis lampak,
vilagitéelemek. Napjainkban rendkiviil draga autokat is javitani kell, melyek esetében az ligyfél
elvarasa az eredeti (Un. avulasmentes), gyari allapot helyreallitasa.

Fényezés nélkiili horpadas javitas elonyei:

O parkoloi-, jég-, és szallitasi sériilések koltséghatékony javitdsa (a hagyomanyos javitassal
szemben),
0 amortizacid és avulds mentes javitas,

0 gyorsasag,

O a munka végeztével az eredeti gyari allapot fennmaradasa.

8.5 Javitasi folyamat jégkarban sériilt gépkocsinal
Kéarszemle és eljarasai

Amennyiben a sériilt gépkocsi casco-biztositassal rendelkezik, tigy nagyon fontos dolog a
biztositotarsasag fel¢ torténd bejelentése. Ezt kdvetden a kéarszakértd a tulajdonossal egyez-tet,
hogy az elsd szemlét a vele megbeszélt helyen megejthesse. Sok esetben olyan helyen torténik az
elsé szemle, ahol nincs lehetdség arra, hogy teljes pontossaggal megallapitsak a horpadasok
szamat, ezért csak becslilni lehet a kar nagysagat. A karfelvételi jegyzokonyvet a tulajdonos
kapja meg a karszakért6tdl, és ezzel a dokumentummal keresi fel a jégkarjavitot, hogy a
gépjarmi javitasat elvégeztesse. Id6pont egyeztetés utan a jarmii a javitohoz keriil. A biztositott
javitas esetén a javitashoz sziikség van egyes dokumentumokra (karfelvételi jegyz6konyv), hogy
a javitas a karszakértovel eldzetesen - vagy sziikség szerint akdzben - egyeztethetd legyen.

Gyakorlati tanacsok jégkar-karrendezéshez:

Javitéi szempontbol nagyon fontos, hogy koriiltekintden jarjon el: tisztdban kell lenni azzal,
hogy van-e esetleg hitel az auton, mivel ebben az esetben még a finanszirozd engedélyére is
szlikség van. Minden fontos informaciét a tulajdonossal, vagy a javitast finanszirozo
biztositotarsasag kapcsolattartdjaval egyeztessen le. A kar biztositon keresztiili rendezése
altalaban egy meghatalmazéason keresztiil fog teljesitésre kertilni.

A javitas megkezdése eldtt a karszakértdvel érdemes egyeztetni egy ujabb (pot)szemlét. Erre
azért van sziikkség, hogy a gépjarmli megfeleld, specialis megvildgitasa mellett megallapithato
legyen a jégverés valos darabszama. Fontos megkiilonboztetni a vizszintes €és fliggdleges részek
sériiléseit, illetve a horpadasok atmérdjét.

Elézetesen elkészithetd egy ,Jégkar felmérd tablazat”, mely segitségével a karszakértdé a
pontosan Osszeirt sériilés mértékét atvizsgalja, jovahagyja -erre egy példat mutat az 91. szami
abra.



Gépjarmi Jégkar felmérés
Gyartmany: lRandnzﬂm: IMéretok:

Karosszéria elemek Darabszam 10mm |20mm |30mm |40mm |50mm

Motorhaztetd

Tetblemez

Csomagtértetd
Bal e. sarvédd
Bal e. ajté

Bal h. ajté

|Bal h. sarveds
IBaI old. tetdkeret
Jobb e. sarvedd

Jobb e. ajtd

Jobb h. ajté

Jobb h. sarvédd
Jobb old. tetdkeret

Osszes darabszam:

91. dbra Forras: Vizler Tamas

Tovabbi teendd a karszakértovel, hogy meghatarozza: a javitds soran mely alkatrészeket kell
megbontani, hogy hozzaférjen a javitando részekhez. Erre azért kell nagy hangsulyt fektetni,
mert a kalkulacids programban a szét-, valamint Gsszeszerelési munkalatokat is szerepeltetni
kell.

A kérszemlénél fontos a sériilt elemeknél rétegvastagsag mérést is végezni. Ha kordbban mar
tortént javitas (javitofényezés) barmely sériilt elemen, akkor az a fényezés nélkiili javit-hatésagot
nagyban befolyasolja. A szemlét kdvetden dokumentalni sziikséges minden fontos informéciot -
fotokkal, potszemlejegyzOkonyvben rogzitéssel. A szemlét kovetden a karszakértd altaldban
rendelkezésre bocséjtja a (pot)szemle- jegyzokonyvet, ami alapjan mar az arajanlat el6készithetd.

Egy kalkulaciés program hasznalataval kiszdmoljuk a javitds végOsszegét. A szét-, és Ossze-
szerelésre altalaban alacsonyabb oradij szamolhatd, mint mondjuk a jégkarjavitdsra, ami nem
meglepd, hiszen nem szamolhat6 el specialis javitasnak!

Miutan minden dokumentum rendelkezésre all , a javitas megkezdése el6tt a biztositoval egyeztetve
jogalapi igazolast kell kérni, ahol kideriil, hogy van-e barmilyen finanszirozasi akadalya a javitas
megkezdésének. Amennyiben egyéb dolog nem meriil fel, a javitast meg-kezdhetd.

A javitas 1épései

A hozzaférés megtervezése. Fontos a javitando feliiletek hozzaférésének megtervezése, ami magaba
foglalja, hogy mely elemeket sziikséges megbontani a sériilések biztonsagos javitdsahoz. Mindenképp
keriilend6k a felesleges szétszerelések: minél tobbet bontunk, annal nagyobb a val6szinlisége annak, hogy
valami sériilni fog, ami sziikségtelen koltségekkel jar. Legtobb esteben bontas soran a rdgzitd patentok

sériilnek meg: ez amiatt kdvetkezhet be, mert autonkként valtoznak a patentek anyagai, mindsége,
szerelhetOsége - sajnos néha a silany mindség is kdzre jatszhat.

Be kell tartani a munkavédelmi eléirdsokat, féleg a kéz és szem védelmét. Az ¢les mlianyag alkatrészek
bontasanal hasznaljon vagasbiztos munkavédelmi kesztylit, illetve munkavédelmi szemiiveget.



A jarmi javitasa soran tobb modszer is alkalmazhatd: ragasztasos, kinyomasos, illetve magneses
indukcios technikat is — akar ezeket egymassal kombinalva.

8.6 Ragasztasos kihuzas

A ragasztas sordn lehet6ség nyilik arra, hogy bontés nélkiil, csak kiviilrél hozzaférve oldja meg a
horpadas javitasat. Legelso teendd minden autdnal, hogy probaragasztast végezzen. Erre azért
van sziikség, hogy megbizonyosodjon rola: a lakkréteg birja-e a ragasztassal jar6 munkalatokat.
Ennek az a modja, hogy a ragaszt6 adaptert a horpadasra helyezi, és a ragaszté megkotése utan
oldoszerrel visszaszedi. Amennyiben a miivelet a lakkozott feliileten nyomot hagyna, ez esetben
nem ajanlatos a ragasztassal probalkozni, mert lakklevalas lehet a végeredmény Talalkozhat
olyan feliilettel is, ami mar javitason esett at, igy az a teriilet fényezése mar nem gyari. Az eredeti
gyari allapotnal nagyon ritkdn fordul eld lakk-levalds a munka sordn. Amennyiben
megallapitotta, hogy a fényezés gyari allapotban van, gy megkezdhetd a javitas. A ragasztasos
moddszerhez a horpadasok kihuzasara negativ kihuzo kalapacsot vagy emeldkaros kihuzot (60.
abra) alkalmazzon.

Fontos jelen esetben is a munkavédelmi eldirasok betartasa. A meleg ragasztopisztolyban a
ragasztd rad olvadasa kdzben karos gézok keletkeznek, ezért gondoskodni kell a megfeleld
elszivasrol, illetve szelloztetésrdl. Ezen kiviil a meleg ragasztd pisztolybdl érkezé olvadt ragaszto
égési sériilést okozhat, elengedhetetlen a megfeleld kesztyli hasznalata. Az olvadt ragasztoanyag
szembe froccsenése ellen véddszemiiveg viselésével védekezzen.

B EEDMINOTE &
GO AIQUAD CAMEAA
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8.7 Horpadasok kinyomasa

A ,nyomkodas” nagyon kedvelt modszer, mivel nagyon gyorsan haladhat a munkaval. A
modszer alkalmazédsanak f6 elemei a ,,nyomkodd” szerszdmok, nyoméd vasbetétek, tobb
kiilonbdzé méretben, formaban ¢€s kialakitdsban 1éteznek. (61. abra )

A megfeleld kinyom6 palca kivalasztasa utan el kell helyezni a szerszamot ugy, hogy a bels6
feliileten a nyomkodéas kozben ne sértse fel a fényezést. Tobb lehetdség van a szerszamok
¢leinek levédésére: hasznalhat bandazsszalagot vagy gumihiivelyt.

Azokon a pontokon, ahol a javitds kozben a belsd feliileteken a gyari fényezés is sériilne a
nyomkodés sordn, gy abban az esetben csiszolds utan primer alapozét, bazisfestéket, majd
feddlakkot hasznaljon a belsé részek fényezési sériilésének javitasara. Itt milliméteres kis
hibédkra, karcokra kell gondolni.

93. abra Forras: Vizler Tamés

A munkavédelmi eldirasok betartdsa ennél a modszernél is nagyon fontos. Egy sziik helyen, éles
lemezszéleknél dolgozva - ahol esetleg a keziink sériilhet, becsipédhet -  haszndljon
munkavédelmi (vagasbiztos) kesztytit.

8.8 Horpadasjavitas elektromagneses indukcids berendezéssel

Rendkiviil hatékony és gyors mddszer a javitas elvégzésére. Amennyiben gyari a lakkréteg, gy
probalkozhat ezen eljarassal. Rendelkezni kell megfeleld tapasztalattal a hasznalat soran, mivel
ez a modszer igen nagy hdhatast gyakorol a lemezfeliiletre, ami gondot is jelenthet, ha nem
megfeleld a berendezés beallitasa. ( 62. abra)

A miikddést illetéen a munkakabel végén talalhatd adapter a lemezben kis feliileten magneses
indukciot gerjeszt, aminek hatdsdra a lemezrész felforrosodik. Ezaltal megvaltozik a
szemcseszerkezete, ami egy ugynevezett nyulasi allapotot eredményez, aminek hatasara a
horpadas kiemelkedik. Azért, hogy a munkat gyorsan folytathassa, ajanlatos hozza ugynevezett
hiité aeroszolt (mas néven jég-sprayt) haszndlni. Erre azért van sziikség, hogy visszahiitse a
lemezt, mert a hamar visszahtitott lemezfeliilet stabil marad. Ezéltal elkeriilhetd, hogy a lemez
behullamosodjon, vagy megvetemedjen. Ez a moddszer az aluminium lemezeknél is
alkalmazhato.



Munkavédelmi szempontbdl tigyelni kell rd, hogy a villamos berendezés megfelelden szigetelt
legyen. Munkavégzés kozben a felmelegitett lemez érintése égési sériilést okozhat!

94. abr aForras: Vizler Tamds

8.9 Sériilt gépkocsirészek javitasa



A javitas megkezdése elott az elsé teendd az autd jo koriiljarhatdésaganak biztositdsa. Fontos
tovabba, hogy minden olyan alkatrész, ami leszerelés utan megsériilhet, szakszertien €s sériiléstol
védve tarolhato legyen.

A Tetolemez javitasa. Az els6 1épés a tetOkarpit leszerelése. A tetékarpit bontasa miatt a hozza
kapcsolodo alkatrészek leszerelése is sziikséges (pl. oszlopburkolatok). Miutdn az elemek
lekertiltek, a belsd vilagitas (és egyéb tovabbi szerelvények) elektromos csatlakozoinak bontasa,
majd a kapaszkodok és az ajtokeret gumik leszerelése kovetkezik, majd a tetOkarpitot rogzitd
patentek eltavolitdsa. Ezt kovetden a karpit teljes egészében leszerelésre keriilhet. Fontos
megjegyezni, hogy a tetékarpit minden autonal sériilékeny, illetve draga alkatrész, ennek
tudataban torekedjen ra, hogy megfelel6 és tiszta szerszamokat hasznéljon a bontas, szerelés
kozben!

A tetOkarpit eltavolitasat kovetden a tetélemez mar jol hozzaférheto, a javitas elkezdheto.

Fel kell helyezni a specialis megvilagitast, hogy a feliiletek és a fénytorések is jol lathatok
legyenek — a megvilagito eszkozre mutat egy példat a 64. abra.

95. abra Forras: Vizler Tamas

A sok éves tapasztalat alapjan minden esetben javasolt elsdként a jol hozzaférhetd helyekre
koncentralni. Azokon a helyeken, ahol a horpadas beliilr6l nem hozzaférheté - mint mondjuk a
tetlemez kereszttartdja feletti rész - ott javasolt a ragasztds kihdzo technika hasznalata.
A ,ragasztogombak”-nak is nevezett segédszerszdmok kiilonb6z0 méretekben és formakban
1éteznek- az 64. abra kiillonbozo ragasztd adaptereket mutat be.
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karosszériaeicu. Avvan az escwen, ud CRY LdEYyoIll JCEVCIL LCLICLLCZL KCILL Juvu‘cuﬂ, fennall a
vesz€lye, hogy a munka végeztével bizonyos helyeken, a tetélemezen hullamosodés 1éphet fel.
Ennek egyszerlien az az oka, hogy a szamtalan ragasztas, magnes indukcids eljaras, illetve
nyomkodas kovetkeztében egyszerien mar nem lehet ugy kifesziteni a tetélemezt, hogy az ne
szenvedne maradand¢é alakvaltozast. A tetdlemeznél kevés keresztmerevitd taldlhatd. Minél
nagyobb a szabad feliilet, anndl nagyobb annak az esélye, hogy behulldmosodik a lemez. Ennek
elkertilése érdekében, a javitds menete kdzben is figyelni kell. Mivel a mddszerek dsszességében
lemezegyengetési eljarasok, tehat eréhatdsoknak teszik ki a karosszériaclemeket javitas kozben.
Az extrém eseteknél a jégvert pontok nagy atmérdje, mélysége és nyulasa miatt indokolt lehet a
tetdlemez cseréje is. Amennyiben a karszakértd a javitoval egyeztetve ugy taldlja, hogy a javitas
nem kivitelezhetdé vagy gazdasédgtalan, Ggy akéar az alkatrészre (vagy akar a teljes gépkocsira
vonatkozoan) gazdasagi totalkart allapithat meg.
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A tetbkeret javitasa. Ennél az elemnél nincs lehetéség a nyomkodo palcak alkalmazéasara, mivel
e részeknél tobbszords belsd lemezerdsitések vannak Osszeépitve. Ennek az az oka, hogy az
¢letvédelmi szempontokat figyelembe véve, igen fontos a tetOkeret szilardsaga, stabilitdsa. Mivel
nem egyrétegii a lemez, igy a beliilrdl valé nyomkodési mddszer kizdrva. Ebben az esetben csak
a ragasztasi modszer, vagy a magnes indukcids gép alkalmazhaté. Sokan tartanak a tetdkeret
javitasatol, mivel ott nehezen lehet hozzaférni. Természetesen nem egyszerli egy zart
karosszéria-elem javitasa, de korszerli eszk6zok szakszerli hasznalataval mégis kivitelezhetd.
Ragasztds soran fel kell helyezni a horpadasokra a ragaszté adaptereket, és ezek segitségével a
horpadésok kihuzhatok. Javitds kozben nem mindig lehet elsére kihtizni a horpadasokat, mivel
nincs két egyforma deformacié. Emiatt akar tobbszor is ragasztani kell ugyanazt a helyet, amig a
horpadas el nem tlinik.

97. abra Forras: Vizler Tamés

Amennyiben a horpadas kihtizasa utan egy dudor keletkezne - ami természetes jelenség, a
ragasztassal jar -, abban az esetben kalapacsot és visszalito stifteket kell hasznélni (65. dbra). A
stiftekrdl fontos tudni, hogy miianyagbdl, teflonbol késziilnek, és a fényezést szakszerli hasznalat
mellett nem sértik meg. Finom kopogtatassal - a megvilagitas segitségét hasznalva - addig kell
egyengetni litésekkel a keletkezett dudort, mig az a tokéletes vonalvezetést el nem éri. Ez azt
jelenti, hogy a megyvilagitas vonaldban egyenes feliiletet kell kapni. Ezért van sziikség a specialis
fényre, megvilagitasra: ez az, amivel folyamatosan kontrollalni lehet a munkat.



A motorhazfedél javitasa. Ezek az elemek éltaldban mindkét oldalrdl jol hozzaférhetok. A
géphaztetdnél altalaban csak a belsd zajszigetel6t kell eltavolitani - ha egyaltalan sziikséges -
ezen kiviil egy-két gumidugo kivétele fordulhat eld. Patent-kiszeddvel a rogziték konnyedén
kiszedhet6k. Azoknal a tipusoknal, ahol nincs zajszigeteld, valamivel konnyebb a hozzaférés a
javitas elott.

98. abra — el6tte / utana Forras: Vizler Tamas

A géphaztetd javitasa soran a legtobb esetben a nyomkodast alkalmazzak, de mind a harom
modszer szoba johet. Megvalasztasuk természetesen fligg a sériilés mélységtdl, darabszamatol
¢s a méreteitdl. Lehetséges egy sériilésnél akar tobbféle technika alkalmazasa is, foleg akkor, ha
a horpadasnak extrém nagy atmérdje van - igy lerdvidithetd a munkaidd, és a kinyomdpalcakkal
a maradék egyenetlenség eltavolithatd. Fontos megemliteni, hogy javitds kdzben a megfeleld
kitdmasztas erOkarral elengedhetetlen, lasd a 66. abra.

99. abra Forras: Vizler Tamas



Mara mar egyre tobb olyan gyartmannyal lehet taldlkozni, ahol a karosszériaelemek
aluminiumbdl késziilnek. Az aluminium karosszériaclemek javitisa joval koriilményesebb,
nehezebb. A magas nehézségi fok miatt igy a javitasnak nagyobb az érvényesithetd oradija is.

A csomagtérteto javitasa. Lehet0ség nyilik arra, hogy ennél az elemnél is mindhdrom modszert
sikeresen alkalmazza. Kinyomdasos javitasndl bontani kell a belsd boritast. Szamtalan esetben
magat a boritast csak miianyag patentek tartjadk. Elofordulhat olyan rogzités, ahol csavarok is
tartjdk a boritast, abban az esetben csavarokat is el kell eltavolitani a megfeleld
csavarkiszeddkkel.

Miutan a vizszintes feliiletek sériiléseinek javitasa kész, a fliggdleges részek helyreallitasa
kovetkezik.

Az elsd sarvédok javitasa. A dobbetétek feldl jol hozzaférhetd az elem altaldban. A gépjarmiivet
meg lehet emelni, hogy még konnyebb legyen a hozzaférés az adott teriilethez. Fontos a
megfeleld rogzités - vagyis emelés utdn a karosszériat a megfeleld helyeken bakokkal kell
alatdmasztani ¢és leesés ellen biztositani. Nem mindig sziikséges a dobbetéteket teljesen
visszabontani, sokszor elegendd, ha csak egy par rogzitést vesznek ki olyan fokig, hogy maga a
dobbetét laza legyen, és igy ezeken a réseken keresztiil hozza lehet férni a horpadasokhoz.
Kisebb horpaddsoknal a nyomkodast célszeri alkalmazni, nagyobb méretli sériiléseknél
ragasztast, illetve magneses indukcids modszerekkel javitani.

Minden esetben fontos az ergonomikus munkavégzés - ezért olyan munkapozicidt vegyen fel,
ahol a test kényelmesen alkalmazkodik a munkavégzés kdzben ért hatasokhoz. Ha térdel, akkor
hasznaljon térdvéddt, vagy ha nagyon alacsonyan kell dolgoznia, Gigy abban az esetben emelje
fel az aut6t a megfeleld magassagba. Nagyon fontos, hogy a nyomkodas kdzben igen nagy erot
kell kifejteni - f6leg az aluminium elemeknél - emiatt a vall, a kar ¢és a csukld védelme is nagyon
fontos. El6fordulhat munka kozben egy-egy huzodas, gyulladas a karokban, csukloban, aminek
megel6zésére hasznéljon csukloszoritokat, protektorokat. A legjobb azonban a nyomkodésokat
erOkar alkalmazaséaval végezni.

Az ajtok javitasa. Itt is mindhdrom, mar korabban emlitett modszer alkalmazhato. Az
ajtolapoknal - leengedett oldaliivegek mellett - konnyen tolhat6 le a nyomkodopalca a horpadt
feliiletekhez. Fontos megjegyezni, hogy a leengedett oldaliivegekre javitds kozben nagy
figyelmet kell forditani, mivel konnyen sériilhetnek! Erre célszerli egy vékony milanyag vékony
lap alkalmazéasa, hogy a nyomkodés és a palca mozgatisa kdzben az oldaliiveg ne sériiljon.
Nagyon fontos mindezek mellett meggy6zddni arrol is, hogy az ajtd belsd felén, ahol a kabelek
¢s mas alkatrészek is jelen vannak, ne okozzon kart a javitas soran. Amennyiben nem tud 100%-
ban meggy6zddni arrdl, hogy van-e olyan akadaly, ami miatt nem lehet a munkat elvégezni,
akkor ebben az esetben vegye le az ajtokarpitot €s beliilrél probalkozzon. Mindent el kell kovetni
annak érdekében, hogy ne legyen sziikségtelen kar, sériilés a munka folyaman. Célszerli a munka
végeztével minden olyan funkcidt, amely az ajtdbhoz kothetd, leellendrizni (pl. ablakemelés,
zarmiikddés, visszapillantd tiikor motor, hangszorok mitkodése stb.).

Hatso sarvédo javitasa. Amennyiben mélyebb horpadasok is taldlhatéak a lemezfeliileten, és
sziikség van ra, hogy a nyomkodo palcédkat hasznaljon, gy a megfeleld alkatrészt bontsa meg.
Ez lehet a belsd boritas, illetve a hatso lampa kiszerelése — ami a legtobbszor elegendd.
Célszerszamokat alkalmazzon a megbontasnal. A lampak kiszerelésekor a kabel-6sszekottetést is



bontani kell. Ebben az esetben visszaszerelés utdn az elektromos mukddésvizsgalatot is el kell
végezni. Nagyon fontos az elektromos kabelek bontés utani visszaellendrzése!

Az dsszeszerelés. Ugyelni kell a sériilékeny alkatrészekre, igy elsdsorban a tetdkarpitra. Nagyon
bosszantd, ha véletleniil akar egy koszos kéz vagy egy szennyezett szerszam miatt a karpit
bekoszolddik. Ezek a karpitok nem reagalnak jol a vegyi tisztitasra, és lehet, hogy egy bagatell
hiba miatt tetemes kart okoz. Tartsa be a szerelésre vonatkozo gyartdi eldirasokat. Felhelyezés
elott a tetélemez belso felét is nagyon fontos leellendrizni.

Amennyiben taldl olyan helyeket, ahol a nyomkodasok miatt a belsd feliilet sériilt, akkor azt
javitani kell. Eléfordulhat, hogy egy extrém nagy horpadast csak ugy lehet elharitani, hogy ez
megtorténik. A Korréziovédelem miatt nagyon fontos, hogy ezeket a sériiléseket kijavitsa.
Primer alapozod hasznalata utan a bazis festékkel, majd feddlakkal zarjuk a sériilést.
A tet6karpitot felhelyezve, rogzitve a belsd vilagitas kotéseit is csatlakoztassa. Ezek utan lehet a
kapaszkodokat rogziteni, majd kovetkeznek az oszlopburkolatok és végiil az ajtokeret gumijai.
Fontos, hogy 0sszeszerelés utdn mind a tomitettség-vizsgalatot, mind az akusztikai vizsgalatot
tegylik meg. Erre azért van sziikség, hogy ha valamelyik alkatrész a visszaszerelés utdn nem
illeszkedik pontosan, ez okozhat a keretgumikndl beazést, vagy egy rosszul rogzitett belsod
burkolat miatt akusztikai zorej is keletkezhet menet kozben. Célszerti ezeket a dolgokat
leellendrizni, hogy az aut6 atadasat kovetéen reklamacié ne érkezzen. Atadés el6tt fontos a belsé
tisztitas is.

Torekedni kell arra, hogy az iigyfél maximalisan elégedett legyen a megrendelt munkaval: egy
jol mikodo vallalkozasnak torekednie kell arra, hogy jo kapcsolatot apoljon az tligyfeleivel - ez
biztosithatja a hosszatavi miikodést €s versenyképességet.

12.Szakmai szamitasok, szakrajz

Egy szamla készitéséhez az alapfokii matematikai miiveletek rutinszerti alkalmazasara van
sziikség. A szakma gyakorlasa kozben eléfordul, hogy pontosan, vagy kozelitdleg kell bizonyos
mennyiségeket meghatarozni, kiszdmitani, ellendrizni. Az ahhez sziikséges alapismeretek
ismétléséhez és gyakorlasahoz ad lehetdséget a fejezet.

Szabvanyos mértékegységek

A mindennapi életiinkben, igy a szakmank gyakorlasa kdzben a dolgok, targyak, fizikai
jellemzék méréséhez, szamoldsdhoz mértékekre van sziikségiink. Az egységes mérés érdekében
az emberek bevezették a mértékegységeket. A mértékegységeket szabvany-ban rogzitették,
amelyek hasznalata mindenki szdmara kotelez6. Magyarorszagon az SI (Systeme International
d’Unites) mértékrendszer a hivatalos nemzetkdzi, a Magyar Szabvany (MSZ) pedig a hazai
szabalyozast szabvanyokat rogzité rendszer. Az Europai Unioban a jogharmonizaciéval egyiitt a
szabvanyrendszer is jellemzden 0sszehangolasra keriilt.

SI-mértékegységek (SI: Systeme International d’Unités (Mértékegységek Nemzetkozi Rendszere)

A mértékegységek tobbszorozéseit és tortrészeit altalaban a prefixumoknak ez egység jele elé
vald illesztésével képezziik:

SI-egységek



szorz6 tényezo

(mellyel az egészet Elreﬁxu ;:IE refixum
meg kell szorozni)

1 000 000 000 000 = 10 2 tera T
1 000 000 000 = 10 ° giga G
1 000 000 = 10 ¢ mega M
1 000 = 10 ° kilo k
100 = 10 * hekto h
10 = 10 ! deka da
0,1 = 10 ! deci da
0,01 = 10 2 centi c
0,001 = 10 ° milli m
0,000 001 = 10 mikro v
0,000 000 001 = 10 nano n
0,000 000 000 001 = 10 2 piko p

Hosszmértékek

Az Sl-egység a méter (m). Az atszamitasi tényezo két egység kozott 10 (1 helyi érték).

kilométer méter deciméter centiméter milliméter mikrométer
km m dm cm mm pm
! ! ! ! ! !
1 1 000 10 000 100 000
1 10 100 1 000
1 10 100 100 000
1 10 10 000
1 1 000
Teriiletmértékek

Az Sl-egység a négyzetméter (m?), ami egy 1 méter oldalhosszisagh négyzet teriiletével
egyenld. Az atszamitési tényezd két egység kozott 100 (2 helyi érték).

négyzet- hektar négyzet- négyzet- négyzet- négyzet-
kilométer méter deciméter centiméter milliméter



km? ha m? dm? cm’ mm?

1 000
1 100 000
1 000
1 10 000 000
1 000

1 100 10 000 000

1 100 10 000

1 100

Térfogatmértékek

Az Sl-egység a kobméter (m?), ami egy 1 méter oldalhosszisagu kocka térfogatanak felel meg.
Az atszamitasi tényez0 két egység kozott 1000 (3 helyi érték).

Kébméter liter, milliliter,
kobdeciméter kobcentiméter
m’ 1, dm’ ml, cm’
: : :
1 1 000 1 000 000
1 1 000
Tomegmértékek

Az Sl-egység a kilogramm (kg). Az atszamitasi tényez0 két egység kozott 1000 (3 helyi érték).
Ugyeljiik ra, hogy a dekagramm és a gramm kozétt az dtszamitasi tényezd 100!

tonna kilogramm dekagramm gramm milligram
t kg dkg g mg
! ! ! ! !
1 000
1 1 000 100 000 000
1 100 1 000 1 000 000

1 10 10 000



1 1 000
Idoadatok

Az Sl-egység a masodperec (s).

nap ora perc anisodper
h min S
! ! ! !
1 24 1 440 86 400
1 60 3 600
1 60
Tovabbi fontos mértékegységek
A nyomas
Az Sl-egység a pascal (Pa).
1 bar = 100 000 Pa
A teljesitmény
Az Sl-egység a watt (W).
1 kilowatt (kW) =1 000 W
1 megawatt (MW) =1 000 000 W.
Gyakorlati elektromos mértékegységek
Fesziiltség = volt (V) — Magyarorszagon a halozati fesziiltség =210 V.
Aramerésség = amper (A)  — a biztositékok erdssége (terhelhetdség):
Jelzészintek: 10A= vOrds .
12A= okker
15A=sziitke |
20A=kek [l
25A=sarga
Teljesitmény = watt (W) — nagyobb a wattérték, nagyobb a teljesitmény.

A homérséklet



Az Sl-egység a kelvin (K).
Megengedett €s Europaban hasznalatosabb a Celsius-fok (C°).

Az aranyszamitas
A kovetkeztetés

A kovetkeztetés olyan szamitasi eljaras, melynél ismert adatokbol kovetkeztetéssel allapitjuk
meg a kivant eredményt. Aranyszamitds esetén ehhez legalabb harom adatot ismerniink kell.

Példa: 24 kg toltdanyag ara 211.200 Ft. Mennyibe keriil 15kg téltdanyag?

24 kg toltéanyag 211200 Ft  (feltétel)
15 kg toltéanyag ? Ft  (kérdés)

211200/24 - 15
15 kg toltdanyag 132 000 Ft  (kovetkeztetés)

A szazalékszamitas

A szazalék a racionalis szamok (altalaban aranyok) felirdsanak olyan alakja, amely a szam
értékét szazadokban adja meg. Azt a mennyiséget, amelynek a szazalékat szamitjuk,
szazalékalapnak (100%-nak), az alapérték szézalékat szazalékértéknek nevezziik. A szazaléklab
pedig megmutatja, hogy egy mennyiség hany szazalékat (hany szdzadrészét) kell kiszamitani.

Tehat a szazalékszamitas viszonyitas, amelyet az alabbi aranyparral fejeziink ki:

szizalékérték szazaléklab

szazalékalap 100
A fenti 0sszefliggés alapjan barmelyik kettd ismeretébdl a harmadik kiszdmithato.
Példa: a sz4azaléklab kiszdmitasa

Egy motorkerékpar ara 790 000 Ft. A szalonban kiallitott darab megvasarlasa esetén 98 750 Ft
engedmény jar. Hany % az engedmény?

1. megoldas:
790 000 Ft 100%
98 750 Ft x%

X = 98750 -100 = 12,5%



http://hu.wikipedia.org/wiki/Racion%C3%A1lis_sz%C3%A1m
http://matek.hunyadi-csna.sulinet.hu/portals/ematek/www.sulinet.hu/ematek/html/arany_aranyossag.html
http://hu.wikipedia.org/wiki/Ar%C3%A1ny

790 000
2. megoldas:
7900 Ft=1%

Hanyszor van meg ez az érték 98 750 Ft-ban?

98 750
X = g0 = 125%

12.1Szakrajz
A rajzolas eszkozei

A rajzok elkészitéséhez leggyakrabban ceruzat, korzot, vonalzokat, torldgumit (radir)
hasznéalunk. A technikai fejlédés egyre inkabb hattérbe szoritja a kézi rajzolast, de a rajzolasi
alapok elsajatitasahoz, egyedi abrak, skiccek készitéséhez sziikség van a fenti eszkdzokre.

Ceruza

A rajzi munkakhoz egyik legfontosabb eszkoziink a ceruza. A ceruzabél Osszetétele grafit, agyag
¢s kotdanyag. A ceruza keménységét a grafit és az agyag részardnya hatdrozza meg. A
keménységi fokozatot a ceruzan szdmozdassal, és betlijelzéssel jelolik.

Igen kemény 9H-3H.
Kemeény 2H, H, F.
Puha HB, B, 2B.

Igen puha 3B-6B.

Az el6készitd vonalkdzashoz, szerkesztéshez a kemény ceruzat, vastagabb vonalak kihtuzasahoz
¢s vazlatkészitéshez a puha ceruzat hasznaljuk.

Torlédgumi

A felesleges, vagy rosszul rajzolt vonalak eltavolitdsdhoz hasznaljuk. Ceruzarajzhoz
legalkalmasabb a puha, fehér radirgumi.

Korzo

A korok, korivek rajzolasahoz korzot hasznalunk. A jo korzd szarai merevek, konnyen nyithatok,
¢s rogzitett allapotban marad. Korzd beallitdsanal figyeljiink oda, hogy a korzd szarai egyforma
hosszsaguak legyen.

Vonalzdk

Egyenes és szabdlyos ivil vonalak rajzolasahoz tobbféle vonalzokat hasznalunk. Vonalzdk
segitségével tudunk egyeneseket, szogeket, pairhuzamosakat és kiilonféle szerkesztett abrakat
rajzolni, késziteni.

Rajzlapok - Szabvanyos rajzlapméretek

A miiszaki rajzokat szabvanyos méretii rajzlapokra készitjiik. A rajzok kezelése és tarolasa
megkivanja a rajzlapok méretének pontos megtartasat. A legnagyobb méretii rajzlap az A0 jelt



Im’ nagysagua, amely 1189 mm hossza és 841 mm széles. A tovabbi méreteket gy kapjuk, hogy
a hosszabbik oldalt felezziik, igy jutunk el a kisebb méretekhez. A legkisebb szabvanyos rajzlap
méret az A5-0s méret.

A0

841

Al
594

A2l 490

A3| 297
A4 210

AS ~

841

420
594

210
297

100. abra: Muszaki rajzlap szabvanyos méretei
Vonalak

A miuszaki rajzok készitéséhez kiillonb6zo vonalfajtakat €s vonalvastagsagot hasznalunk. A
rajzokon vastag, kozepes, vékony ¢és kiemelt vastagsagu vonalakat hasznalhatunk. A kozepes
vonal vastagsag a vastag vonalnak a fele, a vékony vonal pedig a harmada, a kiemelt vonal a
vastag vonalnak masfélszerese. A szabvanyos rajzokon folytonos, szaggatott, pontvonal, kettds
pontvonal hasznalhato.

Miiszakirajz alapkdvetelményei

A miszakirajzon szabvanyos méretl és alaku betiiket, szamokat, feliratokat szabad hasznalni. A
rajzokon a méreteket eldirdsnak megfelelden kell elhelyezni, a géprajzon a méreteket mm-ben
adjuk meg, de a mértékegységet nem tiintetjiik fel. A rajzok informécios, dokumentacios adatait
szovegmezOben helyezziik el. A szovegmezd a rajzlapnak a 210 mm-es vagy azzal oszthato
oldaléra kertil.

Meértani alapfogalmak

Alak: a targyak alakja egyszerli mértani test, kiilonféle mértani testekbdl dsszeallitott, vagy
csonkitdssal kialakitott lehet. A feliiletet ado lapok egymashoz viszonyitott helyzete adja a test
formajat, alakjat.
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101. &bra: Testek nevezetes elemei
Test: a térnek minden oldalrdl lapokkal hatérolt része.
Mértani test: Méretekkel jellemezhet6 alak.
Feliilet: a testeket hatarold lapok 0sszessége. A hatarold lapok sik vagy gorbe lapok lehetnek.

Elek: a feliiletet képez6 lapok metszédései adjak az éleket. Az élek metszédései csticsokat
alkotnak.

Pont: Nincs kiterjedése. Két vonal keresztezésénél metszéspontot kapunk.
Vonal: Egy kiterjedésti, egyenes vagy gorbe lehet. Kiterjedését a hossza adja.
Lap: két kiterjedést, a szélesség €s hosszusag jellemzi. Kiterjedésiik adja a tertiletet.

Mértani testek: gomb, kocka, henger, klip, gtla, hasab stb.. A testek hadrom kiterjedéstiek, a
hosszlisag, sz¢élesség, magassag a kiterjesztés iranya. A kiterjesztés mértéke adja a térfogatot.

12.2 Szakmai szamitasok
12.2.1 Egyengetési idok szamitasa

A szamitési képlet alkalmazasaval — atlathat6, és a kar jellegéhez igazodova tett, egységesitett
szempontrendszer segitségével — elkeriilhetdek a sériilések javitasaval kapcsolatos hibas
becslések, igy megeldzhetdek a vitak az tigyfelek és érintett szakemberek kozott.

Els6 elem esetén:  AW(ossz.) = (feliiletfdm?] X nehézségi fokozat szorzotényezdje + 3 AW
Tovabbi elemeknél: AW(6ssz.) = (feliilet{dm*] X nehézségi fokozat szorzotényezdje + 1 AW

Munkaidoegység (AW) atszamitasa: 1 ova = 10 AW, 1 AW = 6 perc

1. Példa:  Sériilt els6 sarvédd horpadasa




(egyengetés, finomegyengetés kiviilrdl, csiszolas,
durva reszelés karosszériareszeldvel)

Nehézségi fokozat: I. = Szorzotényezo: 1,0

Feliilet mérete (axb)=1dm x 2dm= 2dm’*

Egyengetési 1d6 kiszamitasa— els6 elemként:
AW =2X 1,0 +3AW = 5AW
SAW =30 perc

102. abra Forras: Allianz Zentrum fiir Technik GmbH.

2. Példa: Sérilt els6 motorfedél

(kihazas hegesztett csapokkal, finomegyengetés,
onozas/kittelés, csiszolas, reszelés)

Nehézségi fokozat: II. = Szorzotényezo: 1,5

Feliilet mérete (axb)=2dm x 3,5dm= 7dm*

Egyengetési id6 kiszdmitasa— elsé elemként:
AW=7X1,5+3AW =135AW
13.5AW = 81 perc

Példa: Sérilt hatsod sarvédo sarokrész

(durva egyengetés, finomegyengetés,
onozas/kittelés, csiszolas, reszelés)

Nehézségi fokozat: III. = Szorzotényezo: 2,0

Feliilet mérete (axb)=1dm x 3dm= 3dm’

Egyengetési 1d6 kiszamitasa:
AW =3X2,0+3AW =9AW
9AW = 54 perc

12.2.2 Sikidomok feluleteinek szamitasa

1004. dbra Forras: Allianz Zentrum fiir
Technik GmbH.

Feliiletek-kiterjedés és jelolésiik



A vonalnak egy kiterjedése van, a feliiletnek kettd. Minden feliiletet minden oldalrél vonalak
hatarolnak, ezt geometriai alakzatnak nevezziik.

Kiterjedésiiket a hosszusaggal (1), a szélességgel (b), az oldalakkal (a, b, c, d), az alappal (a) és a
magassaggal (m vagy h) adjuk meg. A kor kiterjedését az atmérdvel (d) vagy sugarral (r)
hatdrozzuk meg.

A teriilet jele a képletekben T, a keriileté K.

A négyzet

a

1. abra: Négyzet

A négyzet olyan sokszdg, amelynek négy egyenld oldala van, és minden szoge egyenlo.
T=a-a —  T=a

K=(@+a): -2— K=a-4

A téglalap

2. abra: Téglalap

A téglalap egy olyan négyszdg, amelynek minden szoge derékszog €s két-két szemkozti oldala
egyenld hosszusagu.

T=a-b
A téglalap kertilete (K) a négy oldal 6sszegével egyenld.
K=atatb+tb -K=(a+b)-2


http://hu.wikipedia.org/wiki/Der%C3%A9ksz%C3%B6g
http://hu.wikipedia.org/wiki/N%C3%A9gysz%C3%B6g
http://hu.wikipedia.org/wiki/Soksz%C3%B6g

A haromszog

K = a+b+c¢
C - me b-m, a-m,
T — — —3
2 2 2
A trapéz

4. abra: Trapéz

A trapéz olyan négyszog, amelynek két parhuzamos oldala van (a és c¢). A parhuzamos oldalakat
alapoknak, a masik két oldalt szaraknak nevezziik. A trapéz magassaga alatt a két parhuzamos
oldalegyenes tavolsagat értjiik. A szarak felezpontjat 0sszekotd szakasz a trapéz kozépvonala,
hossza egyenld az alapok szamtani kézepével.

K = a+b+c¢c+d

A trapéz téglalappa alakithat6, ezért a teriilete:



http://hu.wikipedia.org/wiki/Magass%C3%A1g

Szabalyos sokszogek — 6tszog, hatszog, nyolcszog, tizszog

5. abra: Hatszog

A szabalyos sokszdgeket n darab egybevagd haromszogre bontjuk és a haromszdgképlet alapjan
szamitjuk.

a-m

T =___ - n
2

K =a-n

A kor

6. abra: Kor

A kor vagy korvonal a geometridban egy sik azon pontjainak halmaza, amelyek a sik egy
meghatarozott pontjatol (a kozépponttol) adott tavolsagra (sugar) vannak.

r = sugar
d = 4tmérd
K=2:‘r-mn vagy d-'=m
T=r'n

n = 3,14 (Ludolf-féle szdm)


http://hu.wikipedia.org/wiki/T%C3%A1vols%C3%A1g
http://hu.wikipedia.org/wiki/Halmaz
http://hu.wikipedia.org/wiki/Pont_(geometria)
http://hu.wikipedia.org/wiki/S%C3%ADk
http://hu.wikipedia.org/wiki/Geometria

12.3 Testek feliiletének és térfogatanak szamitasa

A testeknek harom kiterjedésiik van, a hosszlsag (1), a szélesség (b) és a magassag (h) illetve az
oldal (a). Gomb és henger esetén az atmérd (d) vagy sugar (r) is. A testek térbeli geometriai
alakzatok, ezért nemcsak a feliiletiiket (A), hanem a térfogatukat (V) is szdmitjuk.

A kocka

P ALASTTFETLUTLTET

----7— a a a a
,’ 'l

7. abra: Kocka és kiteritett feliilete

A kocka (szabalyos hexaéder) egy specidlis téglatest. 6 négyzet alaku oldala és 12 egyenld
hosszlisagu ¢€le van, amelyek 8 csticsban talalkoznak. A kocka hasédb, szabalyos test.

A kocka feliiletét a hat négyzet alaku oldal teriileteinek 6sszegébdl kapjuk:
A=6-a’
V=a-ara — V=a°

A hasab

K=2{(+b) feddlap

PALASTFELULET

e I b ! b

ped
L S alaplap

8. abra: Hasab és kiteritett feliilete


http://hu.wikipedia.org/wiki/Szab%C3%A1lyos_test
http://hu.wikipedia.org/wiki/Has%C3%A1b
http://hu.wikipedia.org/w/index.php?title=%C3%89l&action=edit&redlink=1
http://hu.wikipedia.org/wiki/N%C3%A9gyzet
http://hu.wikipedia.org/wiki/T%C3%A9glatest

A hasab olyan térbeli test, amelynek két parhuzamos lapja egymassal egybevagd sokszog, a
tobbi lapja pedig paralelogramma. Alaplapja lehet négyzet, téglalap, trapéz vagy sokszog.

A, = palastfeliilet

T, = alapfeliilet

Hasab palastfeliilete:

A,=2-(1+b):h — A,= K-h
Hasab felszine:

A=A,+2-T,

Hasab terfogata:

V=T.-h


http://hu.wikipedia.org/wiki/Paralelogramma
http://hu.wikipedia.org/wiki/Soksz%C3%B6g
http://hu.wikipedia.org/wiki/Poli%C3%A9der

A henger

feddla
K=d- ° .
/\ 5 .
oo PALASTFELULET|<
V
i
| A=
. 4
Q alaplap
d

9. abra: Henger és kiteritett feliilete

A henger alapjat egy gorbe, a vezérgorbe adja. Tobbnyire olyan hengerrdl van sz6, aminek
alapjat ellipszis, specidlis esetben pedig kor alkotja. A kor alapt henger felszinét a két alapkor
feliilete és a palastfeliilet adja.

A=2-T,+A, —  A=2-r*m+2-r-m-h
Henger térfogata:
V=T, h —  V=r‘‘m-h

12.2.3 Lemezhajlitas - rovidiilések

Elhajlitas esetén a kiteritett hosszat tapasztalati értékek figyelembevételével nem a semleges
zOnara szamitjuk. A kiteritett hossz egyenld a hajlitott lemezhosszok (1) kiilsé 6sszegével,
levonva ebbdl a hajlitasi rovidiilés(eke)t (v).

Kiterittet hossz = a kiilsé hosszisagok Osszege — a rovidiilések dsszege

1Eosszes = 11 + 12 -V
Kozelitd képlet a rovidiilés értékéhez:v= EH (R = hajlitasi sugér, t =lemezvastagsag)

Pontosabb képlet: v=0,43 R+1,48t


http://hu.wikipedia.org/wiki/K%C3%B6r
http://hu.wikipedia.org/wiki/Ellipszis_(g%C3%B6rbe)

13. Gyakorlo feladatok

13.1  szakmai geometria

1. feladat

Egy karosszérialakatos vonohorgokat allit 6ssze hegesztéssel. A vondhorgok Osszeallitdsanak
darabbére: bruttd 4.800 Ft/db. Egy honap folyaman 46 db vondhorog Osszeallitasaval késziil el.
Szamitsa ki, ...

Mennyi a szakmunkas teljesitménybére?

Mennyi fizetést visz haza, ha a levonédsok 0sszege a bruttd
idébér 35%-a?

2. feladat |

Egy fém szalagfiirészen fiirészszalagot kell cserélnie.

Mekkora keriileti (K) fiirészszalagot kell a raktarbol
felvennie, ha a fémflirész meghajté ¢és feszité kerekének
atmérdje: d=600 mm, a két kerék kozotti tengelytavolsag
pedig: h=1250mm?

1250

3. feladat

Hatarozza meg az abran lathatd acélprofil kiteritett 10
hosszat a kozelitd képlet hasznalataval!

A legkisebb hajlitasi sugar: R=1,6mm,

Az alkatrész sziikséges kiils0 méretei:

-
i)
L,=10mm, aJ Q:\-b —
L,=25mm, / 2
A </
L;=25mm,
L,~=10mm, = 5_

A lemezvastagsag: t=Imm.



4. feladat

Egy karosszériahuzatdsi munka szakvélemény beszerzése alapjan tett intézkedések
foganatositasa utan 25.670 Ft-tal olcsobb lett. A végso ar 156.332 Ft.

Hany %-os volt az arcsokkenés?

5. feladat

Szamitsa ki az abran lathat6 fenékteknére vonatkozodan a ...
a lemezsziikségletet m*-ben,

az elkészitéshez sziikséges (deré¢kszogil) lemeztabla méreteit

a felhasznalt lemez érat, ha 1 tibla (2m?) lemez ara 3.600 Ft.

N

100

6. feladat

Szamitsa ki a kéttengelyes utanfutd tengelyerdit €s
tengelyterheléseit a kovetkezOk alapjan:

Az Ossztomeg: m= 11,5 t.

A tomegkdzéppont (sulypont) 3,75 m-rel az els6
tengely mogott van.

A keréktavolsag 1 = 5,5 m.

Vialaszolja meg, megfelel-e a kéttengelyes utanfutdé az igénybevételnek, ha a megengedett
tengelyterhelés kéttengelyes jarmii esetén max. 16t !?



13.2 Megoldasok — szakmai geometria

1 feladat

Egy karosszérialakatos vonohorgokat allit 0ssze hegesztéssel. A vondhorgok 0sszeallitasanak
darabbére: bruttd 4800 Ft/db. Egy honap folyamén 46 db horog 6sszeallitasaval késziil el.

Mennyi a szakmunkas teljesitménybére?

Mennyi fizetést visz haza, ha a levonasok Osszege a bruttd
idobér 35%-a?

Megoldas:
a,
A szakmunkas teljesitménybére:

Teljesitménybér = darabbér x darabszam

4800 %X 46 db=220800 F't

Teljesitménybér=

b,
Fizetés a levonasok utan:

Fizetés = teljesitménybérbeér - teljesitménybérber x 0,35

Fizetés=220800 Ft —(220800 Ft X 0,35 )= 143520 Ft

2 feladat

Egy fém szalagfiirészen flirészszalagot kell cserélniink. Mekkora keriiletti
(K) fiirészszalagot kell a raktarbdl felvenniink, ha a fémfiirész meghajtéd és
feszit6 kerekének atmérdje: d=600 mm, a két kerék kozotti
tengelytavolsag pedig: h=1250mm?

1250




Megoldas:

A flirész meghajt6 és feszitd kerekének kertilete (Ky):
K,=dXn
K,=600mmx3,14=1884 mm

A flirészszalag kertilete:
K,
K=2X 7 +2Xh

K:2xw+2xlzsomm:4384mm

3 feladat

Hatarozza meg az abran lathatd acélprofil kiteritett 10
hosszat a kozelitd képlet hasznalataval! A legkisebb
hajlitasi sugar: R=1,6mm,

L,=10mm,

L,=25mm, Q-\’b
L;=25mm, \% J)

Ls~=10mm,

&

o] -

Lemezvastagsag:t=1mm.

Megoldés:

A kiteritett hossz= a kiils6 hosszusagok dsszege-a rovidiilések Osszege.

L:L1+L2+L3+L4—3v



Rovidiilés a kozelitd képlettel:

R V:I’Gﬂﬂmm:lﬁmm

A Kkiteritett hossz:

L=10mm+25mm+25mm+10mm-3X1,8mm=64,6mm

4 feladat

Egy karosszériahuzatdsi munka szakvélemény beszerzése alapjan tett intézkedések
foganatositdsa utdn 25670 Ft-tal olcsobb lett. A végsé ar 156332 Ft. Hany % volt az
arcsokkenés?

Megoldas:

Az eredeti ar:

Ae =156332 Ft+25670 Ft =182002 Ft

Az arcsokkenés:

Arcsokkends,,, =STCSORKENES » 10005=22670FL  10006=14,1%
° A, 182002 Ft
5 feladat
£
Szamitsa ki az abran lathaté fenékteknore — = = \
W
a lemezsziikségletet m*-ben, \5327
az elkészitéshez sziikséges (derékszogii) N
lemeztabla méreteit, 2, =

a felhasznalt lemez arat, ha 1 tabla (2m?)
lemez ara 3600 Ft.

100

350
540




Megoldas:

a) A lemezsziikséglet kiszamitasa m* —ben:

A fenéklemez teriilete:

T,=350 mm X350 mm=122500 mm’

=49500 mm?

T2:2><550 mm><440 mm—350 mm

A hosszanti oldalperem teriilete: 2

A hatso perem tertilete:

T,=350 mmx 45 mm=15750 mm’
Ferde ¢l (x) meghatirozasa (Pitagorasz tétellel):

x*=100%+(550—350

x:\/1002+2002=\/50000: 223,6 mm

A ferde lemezrész terilete:

T,=350 mmx223,6 mm=78260 mm’

Az oldallemezek tertilete:

T,=2X| 100X 350+ =2x[35000+10000)=90000 mm?

100 X200 )

A teljes (sziikséges) lemezteriilet:
T=T,+T,+T;+T ,+T-=122500+49500+15750+78260+90000=356010 mm’

_356010

=0,35601 m’
Mivel 1 m*= 1000000 mm?, igy 1000000




b) Az elkészitéshez sziikséges lemeztabla méretei:

H=45+100+350+100+45=640 mm=0,64 m
M=350+223,6+45=618,6 mm=0,6186 m

A lemeztabla feliilete:

T,=HXM=0,64x0,6186=0,3950 m’

c) A sziikséges lemez éra:

Egységar = Tablalemez ar / 2

3600 Ft

A=EqységdrXT ;= X0,3959=712,62 Ft

6 feladat

Szamitsa ki a kéttengelyes utanfuto tengelyerdit és tengelyterheléseit! Az 6ssztomeg m = 11,5 t.
A tomegkdzéppont (sulypont) 3,75 m-rel az elsd tengely mogott van. A keréktavolsag 1 = 5,5 m.
A kéttengelyes utanfutd megfelel-e az igénybevételnek, ha a megengedett tengelyterhelés
kéttengelyes jarmii esetén 16 t.

Megoldas:

A feladatot kéttamaszu tartora nyomatéki egyenletek felirasaval oldjuk meg.
Nyomatékok egyensulya a B tengelyre:
F,x55m=FX(55m—3,75 m|

p FsX55m=3,75m _11,5¢x(55-3,75/m
AT 5,5 m - 5,5 m

=3,659t



Az er6k egyenstlyanak feltételébdl:
F,+F =F,

F,=F~F,=11,5-3,659 t=7,841 t

A megengedett tengelyterhelés kéttengelyes jarmiivek esetén 16 t.

Mindkét tengelyre hato erd €s ezek 0sszege is kisebb ennél, igy a tengelyterhelés a megengedett
maximalis érték alatt marad.



Gyakorl6 feladatok - sikmértan

13.3







13.4 Gyakorl6 feladatok - testek abrazolasa

A miszaki rajzban a testeket axonometrikus és vetiileti modon abrazolhatjuk és mind a két
abrazolasnal, haszndlhatjuk a metszeti dbrazolast is.

1 feladat

A nézetek alapjan készitse el a munkadarab teriték rajzat, €s méretezze be!
Alkalmazzon M1:1 méretaranyt!

|
e | |
. B N P
[

s

Gl

1]

25

| 15
47
75

2 feladat
A nézetek alapjan készitse el a munkadarab teriték rajzat, €s méretezze be!
Alkalmazzon M1:1 méretaranyt!

20
Lo
w o

L)
15 o
3
30
N L
S5
H1 =
el




3 feladat
A nézetek alapjan készitse el a munkadarab teriték rajzat, és méretezze be! Alkalmazzon M1:1

meéretaranyt!

i)

B

56

3 E%f
/

20

iz

20

4 feladat
Szerkessze meg €s méretezze be M1:1- es méretben az alabbi sablont!

pg58

90 _M




13.5 Megoldasok — testek abrazolasa

1 feladat
ol
25
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2 feladat
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3 feladat
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