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LANGHEGESZTES ALKALAMZASA KAROSSZERIAJAVITASOKNAL

LANGHEGESZTES ALKALAMZASA

KAROSSZERIAJAVITASOKNAL

ESETFELVETES-MUNKAHELYZET

BEVEZETES

A hegesztés a legtobb esetben manapsag is meghatarozé kotési mod a jarmligyartasban. Az
ezen a teriileten alkalmazott hegeszté eljarasok fejlédése a jarmlgyartasban megjelend
anyagok altal indukalt Gjabb feladatok, a kovetelmények altalanos erésodése valamint a
hegesztés-technoldgia és technika altaldnos fejlédésének kolcsonhatasa révén valdsult meg.

A langhegesztés egyre jobban hattérbe szorul a védégazos hegesztéssel szemben a
karosszérialakatos szakmaban de, azért még el6fordulnak olyan munkafeladatok, ahol a
langhegeszt6 berendezésre van sziikség.

Ezért ismerni kell a lAnghegesztés elméletét, és tudni kell a gyakorlati alkalmazasait is.

SZAKMAI INFORMACIOTARTALOM

A langhegesztés elve:

Gazhegesztéskor a fémek olvasztdsahoz sziikséges hémennyiséget égheté gaz (acetilén) és
oxigén keverékének elégetésével nyerik. A hegesztGpisztoly furatan kidramldé gazkeverék
nagy hdémérsékletd (3200 °C) langot ad, amely az alapanyagot és a hozaganyagot
megomleszti.

Gazhegesztésnél az anyag megolvasztdsahoz sziikséges hét egy égheté gaz (altalaban
acetilén) és oxigén segitségével elballitott szurdéldng biztositja. A ldng hémérséklete acetilén
- oxigén langnal 3200 °C, propan-oxigén langnal 2800 °C metan-oxigén langnal 2700 °C.

A gazhegeszté berendezés oxigén,- és gazpalackbol all, a hozzijuk tartozé zaré
szelepekkel, nyomascsdkkentével, gumitomldvel as a hegesztéégdbvel egyiitt.
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1. dbra. Gdzhegesztd berendezés

Hegeszt6gazok:
Oxigén (szinjelzése: kék)

A gazok kis térfogatban torténé szallitasat 6sszenyomhatésaguk (kompresszibilitasuk) teszi
lehetévé. A hegesztéshez felhasznalt oxigént 40 literes normal-palackban 150 bar
tilnyomassal (téltényomassal) vagy 50 literes kdénnylacél palackban 200 bar tulnyomassal
szallitjak.

A palack tulnyomdasat a belsényomas-méré mutatja. A belsé nyomas egyben a palack
toltottségét is jelzi.



LANGHEGESZTES ALKALAMZASA KAROSSZERIAJAVITASOKNAL

S = | i




LANGHEGESZTES ALKALAMZASA KAROSSZERIAJAVITASOKNAL

2. dbra. Oxigén palack

Acetilén (szinjelzése: barna)

Az acetilén (C;H;) a tobbi fltégazhoz képest el6nyosebben alkalmazhatd, mert égési
sebessége, langteljesitménye és langhémérséklete nagyobb azokénal.

Tulajdonsagai. Szintelen, lathatatlan, nem mérgezé, szurds szagu gaz, vilagitdé langgal ég.
Az acetilént, - az oxigénnel és hidrogénnel ellentétben - nem lehet veszélytelenul
magasnyomasra slriteni, mert mar 100 °C folotti hémérsékleten vagy 2 bar nyomason
o0sszeslritve még oxigén jelenléte nélkil is 6nrobbanasra képes.

Az acetilénpalackot ezért lyukacsos, szivacsszer(i anyaggal, azbeszt, kovafold és faszén
keverékével toltik meg, amelyet acetonnal itatnak at. A palack teljes térfogatat elfoglalé
anyag porusai megakadalyozzak, hogy a gaz a hegesztéskor robbanéképes mennyiségben
szabaduljon fel az acetonbdl, amelyben elnyelették.

Egy liter aceton atmoszférikus nyomason (1 bar) 24 liter acetilén elnyelésére képes. Az
acetilénpalackok 4ltaldban 13 liter acetont tartalmaznak. Ha példaul egy palack
toltényomasa 18 bar, azaz abszoldt nyomasa 19 bar, akkora palackban 24.13-19 = 6000
liter acetilén van elnyeletve.

Amikor a palackot kinyitjak, csokken a palackban uralkodé nyomads, és ez altal az aceton
elnyel6 képessége, az acetonbdl acetilén valik ki, és a palack tetejében gydlik 6ssze.
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3. dbra. Acetilénpalack

Az acetilén- és oxigénpalackok és a palackszelepek haszndlata soran betartand6 szabalyok

7

és biztonsagi el6irdsok

j—

A palackokat biztonsagos koriulmények kozott, kellé6 ovatossaggal kell tarolni, és
szallitani.

2. Az acetilénpalackokat lehetéség szerint nem szabad lefektetni és a hegesztéskor
fligg6leges vagy kozel fligg6leges helyzetbe kell allitani, mert kiilonben a gazelvételkor
acetont ragad magaval.

3. A palackokat tilos dobalni, védeni kell az utésekt6l, erdés razkodastél valamint a
feldgléstaol.

4. A palackokat védeni kell az erés fagytél, nedvességtél valamint a sugarzé hétél, nyilt
tlzt6l, langtél és a meggyuljtott égdt tavol kell tartani a palackoktél, mert
felrobbanhatnak.

5. A hasznalaton kivil levé palackokat tilos a hegesztési munkahely kozelében vagy éghetd
anyagokkal egydtt tarolni.

6. A befagyott szelepeket nem szabad nyilt [Anggal melegiteni, a felmelegitést melegvizzel,
vagy melegvizes ruhaval kell végezni!

7. A kézikerék nélkili zaré szelepeken (acetilénpalack) a gazelvétel kdzben a zaré kulcsot
rajta kell tartani, hogy veszély esetén a szelep azonnal zarhat6 legyen.

8. Az oxigénpalackot és zar6 szelepét 6vni kell az olajos és zsiros szennyezédésektdl, nem
szabad zsiros kézzel megfogni vagy olajos ronggyal letorolni, mert a legkisebb
tomitetlenségek is robbanashoz vezethetnek.

9. A lang visszacsapddasa esetén a nyomdsszabdlyzo6,- vagy a palack zarészelepét azonnal
el kell zarni! A miveletet gyorsan kell végrehajtani, nehogy a nyomascsdkkentd égése
miatt az acélpalack, vagy a palack zarészelepe megsériiljon.

10. Az oxigént tilos a “levegémindség javitasara” haszndlni (p1. zart tartdlyokban végzett
hegesztéskor)! Az oxigénnel atitatott ruhazatot a legkisebb szikra is ldngba borithatja.
Ugyelni kell az oxigéntomlS tomitetlenségeire is! A szdvetanyagok, - meggyulladasuk
esetén - mar 25% oxigénnel kevert leveg6ben is gyorsan elégnek!

11.A szelep meggyulladdsa esetén a palack zardszelepét azonnal el kell zarni, és a
nyomascsokkentoét le kell szerelni.

Nyomascsokkenté:

A nyomascsokkenté6 (nyomasszabalyzé) feladata, hogy a palack nyomasat az lzemi
nyomasra csokkentse, és lehetéség szerint allandé értéken tartsa.
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4. dbra. Oxigén nyomdscsokkento
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5. dbra. Acetilén nyomadscsokkento

A nyomdscsokkentd bedllitdsakor betartandd szabalyok

- A palack zarészelepének nyitasa el6tt minden esetben meg kell gy6zd6dni arrél, hogy
a nyomascsokkent6 bedllitd csavarja lazitva van-e, azaz a szabalyzérugd, membran
és a szeleprug6 tehermentesitve van, tehat az Gizemi nyomast méré mandéméter is a
nyomds aldl mentesitve van-e. Ha a zardszelep nyitasa el6tt nem lazitjak ki a
nyomascsokkenté allitécsavarjat, akkor az oxigén akadalytalanul bearamolhat, és ez
altal kompressziés hé szabadulhat fel. A héhatds kovetkeztében az alkatrészek
meggyulladhatnak, és a nyomascsokkenté langba borulhat.

- Ez utan a palack zardészelepét lassan meg. Kell nyitni, ekkor a gaz bearamlik a
nyomascsokkenté nagynyomdsu fokozatdba, és a belsé nyomasmérén a palack
nyomasa leolvashaté.

- Véqiil az allitécsavarral be kell allitani az izemi nyomast

Irdnyértékek a bedllitand6 lizemi nyomasra
- Az oxigén nyomdsat az égd oxigénszelepének nyitott dllasa mellett kell beallitani. A
hegesztéshez sziikséges Uzemi nyomast az égdé keverészaran tintetik fel.
Amennyiben ez az adat hidnyzik, az Uzemi nyomast kb. 3 - 4 barra célszer(
beadllitani, az ég6szelep zart alldsaban.
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- Az acetilén nyomdasat az ég6 gazszelepének zart alldsa mellett kell beallitani. Kisebb
keverdszaraknal 0,3 - 0,4 baros nyomast, nagyobb keverdszaraknal 0,5 - 0,6 bar
nyomast szokas beallitani.

- Az lGzemi nyomas nem emelkedhet 1,5 bar folé. Az acetilén gyulladasi h6mérséklete
335 °C, az égési hémérséklete, oxigénadagolas esetén 3200 C.

Gaztomlok:

A gazok hegesztépisztolyhoz valé vezetésére szolgdlnak. Az oxigéntomlé belsé atmérgje
6mm, szine kék, vagy acetiléntomlé belsé atméréje 9mm, szine vords. A gaztomlbket
teljesen tOmoritve, szivargdsmentesen, szabvanyos csébilincsekkel kell rogziteni. A tomlék
rogzitéséhez huzalt vagy drétot hasznalni tilos!
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6. dbra. Oxigén és gdztomlo

Hegeszt6ég6
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A hegeszt6égdé milkodése az injektor elvén alapszik. A nyoméfuvokabdl kiléps, nagy
sebességgel aramlo oxigén a hirtelen keresztmetszet novekedés utan kitagul, és ez altal a
nyomasa lecsokken. A lecsokkent nyomas kovetkeztében, az injektorban szivohatas lép fel,
és az oxigén acetilént ragad magaval. A két gaz a keveré térben tokéletesen 6sszekeveredik,
és a gazkeverék az égéfejen aramlik ki.

2010/06/29

7. dbra. Hegesztoégdo

Az acetilén égése

11
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Az elsédleges reakcié:
Co Hy +0; = 2CO2+ H> +Q

Masodlagos reakcié (itt az oxigént a leveg6bél kapjuk):
3
2CO + H, + EOZ = 2C0O; + H> 0 +Q

Alkalmazott langtipusok

- aSemleges lang (acélok hegesztéséhez, Cu hegesztésére)
- b Redukdld lang (6ntéttvas hegesztéséhez, Al és 6tvozetei hegesztésére)
- ¢ Oxidalé lang (sargaréz hegesztésére)

12
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a b ¢

9. dbra. Semleges Oxiddlo Redukadlo langtipusok

Hegesztési méd
Balrahegesztés:

Balrahegesztéskor a hegesztés jobbrol balra torténik, a pdlca a lang elétt halad és a
hegeszt6égd korozé (lengd) mozgast végezve koveti.

Alkalmazasa: karosszériajavitasnal, oOtvozetlen acéllemezeknél 3mm vastagsagig, acél
csoveknél 3,5mm vastagsagig, valamint ontottvas és nem-vasfémek hegesztésénél minden
vastagsaghoz.

13
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A hegesztopalca A hegesztdpisztoly
mozgatasa mozgatasa

Hegesztdpalca
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Hegesztési irany

70, dbra. Balrahegesztés

Jobbrahegesztés:

Jobbrahegesztéskor a hegesztés balrdl jobbra torténik, a hegesztéégé egyenes vonall
mozgassal halad el6l, a palca a fémolvadékba meriilve végzi a varrat kialakitasahoz
szukséges koroz6 mozgast. Megfelel6 gyokvarrat (tuloldali varrat) kialakulasanak feltétele,
hogy a hegesztett varrat tovében a hegesztés kozben korte alaki hegesztési nyilas
maradjon. Ez a nyilas lehet6vé teszi, hogy a hegfiird6 atjusson a varrat masik oldalara, és ez
altal tomor varratszerkezet és szilard hegvarrat alakuljon ki, még nagyobb
lemezvastagsagoknal is.

Alkalmazasa: 3 mm-nél vastagabb acéllemezek, és 4 mm-nél vastagabb falu acélcsovek
hegesztésére az 6sszes hegesztési helyzetben.

14
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A hegesztipisztoly
mozgatasa
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11. dbra. Jobbrahegesztés

A langhegesztés alkalmazdasa a karosszériajavitdsoknal.

Karosszériajavitasanal a langhegesztést mar csak igen kis mértékben alkalmazzuk,
hasznaljuk, mert gazdasagtalanabb és koltségesebb az Ujabb hegesztési eljarasoknal, mint
példaul az AFI (Aktiv védb6gazas fogyo elektrodas ivhegesztési eljaras).

Az a kevés lehetéség ahol alkalmazzuk a langhegesztést az a burkolatok (sarvédd,
ajtoboritas stb.) melegegyengetésénél esetleg a kipufogod rendszer kisebb javitasanal vagy a
berohadt csavarok kiszedésére oOsszerohadt alkatrészek (pl. kipufogd, ajtézsanér stb.)
szétmelegitésére.

Melegegyengetés:

15
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Akkor alkalmazzuk, amikor a karosszériaelem oly mértékben sériilt, hogy még nem kell
cserélni, mert eredeti formara térténé vissza allitdsa melegegyengetéssel megoldhaté és
gazdasagos.

A melegegyengetés munkafolyamatat ellehet, magyarazni meg lehet mutatni de, hogy azt jol
tudjuk végezni ahhoz nagyon sok gyakorlasra, van szikség. Anyagismeret tudas is
elengedhetetlen mert, ismerni kell az egyengetésre vardé anyag (lemezburkolat)
tulajdonsagait, melegitésnél torténd szovet szerkezeti valtozdsokat féleg az aluminium
karosszériaelemek esetén. A melegegyengetést akkor alkalmazzuk mikor a lemez annyira
megnyllt, hogy hidegegyengetéssel nem tudjuk megfelel6en kiegyengetni, mert vagy pupos
marad a lemez, vagy nem tudjuk kell6en megfesziteni és hupog az, pedig nem jé.
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12. dbra. Egyengetés

Az aluminium meleg egyengetése

Az aluminium karosszéria elemek meleg egyengetéséhez még a langhegeszt6 berendezéssel
tudjuk a megfelel6 hémennyiséget a leghatasosabban bevinni. Az aluminium karosszéria
elemek meleg egyengetése még nehezebb, mint az acélkarosszéria elemeké, mert az
aluminiumnal nincs elszinez6dés hé bevitelkor és ezért még jobban kel figyelni a meleg
egyengetésre. Az aluminium egyengetésének az eszkozei és a technolégidja is mas.

- az acél és aluminium karosszériaelemeket sosem szabad ugyanazon szerszamokkal
megmunkalni,

16
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- melegen, hé hatasara felkeménykedé (szilardsagnovelés modja) karosszériaknal a
helyreallitasuk soran is kizarélag azonos mindségl anyagokat hasznalhatunk fel,

- oOvatosan a felmelegitéssel: 200 OC felett fennall a szilardsagcsokkenés veszélye.
Adott esetben hasznaljunk héfokjelzé krétat vagy h6fokmérdét,

- egyidejlleg ne végezziink koszorilést és hegesztést, hanem idében valasszuk szét a
két miveletet, alkalmazzunk aktiv porelszivast, a munkateriletet és az elszivd
berendezést rendszeresen tisztitsuk,

- ne hasznaljunk kemény és éles sarkl szerszdmokat. Alapelv legyen az aluminium
alakitasa soran: sokkal inkabb nyomni, mint Utni, kertljik az aluminium tdlhajtasat
is!

A meleg egyengetés munkafolyamata:

- A feladat figyelmes tanulmanyozasa.

- A munkateriilet munkavédelmi és balesetvédelmi el6irasoknak megfelel6 kialakitasa.

- A gépjarmii vagy a leszerelt egyengetésre varé elem (munkadarab) elhelyezése a
munkaterileten, rogzitésének ellenérzése.

- A sziikséges szerszamok meghatarozasa és kivalasztasa.

- Aszerszdmok /célszerszamok, berendezések /munkateriileten val6 elhelyezése.

- Aldnghegesztd berendezés belizemelése a megfelel6 lang (semleges) bedllitasa.

- A melegités helyének és mértékének pontos meghatarozasa.

- A melegités elvégzése, lgyelni a melegadas mértékére, és hogy a lemez nehogy
kilyukadjon.

- A lemezzomitése egyengetése majd az egyengetett felllet gyors hiitése (vizes
ruhdval vagy vizes szivaccsal). Ezt addig ismételjik, amig sziikséges.

- Ha az egyengetés megfelel6, akkor a feliletet elé kell késziteni a fényezésre.

Kipufogo rendszer javitasa langhegeszté berendezéssel:

A kipufogorendszerek javitdsanak technolédgidja sokat valtozott. Régebben nem volt ritka a
kipufogédobok 'boritasdnak cseréje foltozdsa ma mar ilyen javitasi miiveleteket a
kipufogékon nem végziink, hanem cseréljiik. Viszont a kisebb javitasokat pl. repedést,
meghegesztjiik kisebb lyukat, behegesztjiik, vagy ha a kipufogé rendszeriink valami oknal
fogva deformalodik, elgorbil (litkozés, baleset kovetkeztében) megmelegitjik, és
visszaegyengetjiuk. Az ilyen jellegli javitasokndl, még haszndljuk és alkalmazzuk a
langhegeszté berendezést.

Nagyon jol tudjuk alkalmazni a langhegeszté berendezést a kipufogd dob cseréjénél mikor a
régi elhaszndlédott kipufogdédob 6ssze van rohadva a csatlakozadsnal és ezt a részt, ha
megdfeleléen felmelegitjilk, akkor a roncsolds mentes szétszerelés egyszerlibb és sokkal
kénnyebb. Ugyan igy melegitéssel a belerohadt, beszakadt csavarok kiszedése is kénnyebb
csak a tliz és munkavédelmi eléirdsokat fokozott figyelemmel kell betartani.
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TANULASIRANYITO

A Langhegesztés alkalmazasa karosszériajavitasoknal téma ismeretei targyalasanak végére
értiink. A tanulasi folyamat eredményességének és hatékonysaganak érdekében azonban a
tudas megszerzésének folyamatat igyeksziink az alabbiakkal segiteni.

El6szor is érdemes megvalaszolni az alabbi kérdéseket:

- Atlathaté-érthetd a téma?
- Be tudom-e hatarolni, hogy pontosan milyen ismeretekkel kell rendelkeznem?
- Mire hasznalhatdk a tanultak?

Az alabbiakban a fenti kérdésekre adando valaszadasban segitiink:
Mirél is tanultunk?

A tananyag vazlata megadja a sziikséges ismeretek 6sszegzését:
A langhegesztés elve:

Hegesztégazok:

- Oxigén

- Acetilén

Az acetilén- és oxigénpalackok és a palackszelepek haszndlata soran betartandé
szabalyok és biztonsagi el6irasok

- Nyomascsokkenté

- A nyomascsokkentd bedllitasakor betartandé szabalyok

- Irdnyértékek a bedllitand6 lizemi nyomasra

- Gaztomldék

- Hegeszt6égé

18
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- Az acetilén égése

- Alkalmazott langtipusok

- Hegesztési méd
A langhegesztés alkalmazasa a karosszériajavitasoknal
A melegegyengetés munkafolyamata
Kipufog6 rendszer javitdsa langhegeszt6 berendezéssel

A gyakorlati tandrakon végezze el az alabbi gyakorlati feladatokat. A gyakorlati
helyzetgyakorlatokat figyelemdsszpontositassal végezze, az elsajatitott tananyag
alkalmazasaval!

Uzemelje be a mihelyben levé langhegesztd berendezést.

A miihelyben levé gépjarmiivon egyengesse meg a sériilt lemez motorhaztetét.

A jarmUivon végezze el az aluminium motorhaztetd szakszerl egyengetését.

A miihelyben |év6 gépjarmlvon végezze el az elhasznalédott hatsé kipufogddob
cseréjét.

A w N =

5. A jarmdvon langhegesztéssel javitsa meg az elrepedt kipufogdcsovet.

Legyen képes maximalis figyelem 0Osszpontositassal a javitdsokat el végezni, és a
hibakeresési logika felhasznalasaval kiértékelni azt.

Végezetil még egy jé tanacs! Az anyagot ugy tudjuk a legjobban elsajatitani, ha megértjiik.
A szb szerinti tanulds szikségtelen és értelmetlen. Az anyag logikajanak, 6sszefliggéseinek
és alapvetdé ismereteinek elsajatitdsaval mar képesek vagyunk a munkahelyzet és a
tovabbiakban leirt mintafeladatok megoldasara.
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| 1. feladat

irja le a langhegesztés elvét!

2. feladat

irja le az acetilén gaz tulajdonsagait!
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3. feladat

irja le, hogy a képen milyen hegesztési médot lat és hol alkalmazzuk?

A hegesztopalca A hegesztdpisztoly
mozgatasa mozgatasa

Hegesztd-
pisztoly

3 mm-ig

Hegesztési irany

4, feladat

irja le a melegegyengetés munkafolyamatat!
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MEGOLDASOK

A cimelem tartalma és formatuma nem maodosithato.

| 1. feladat

Gazhegesztéskor a fémek olvasztasdhoz sziikséges hédmennyiséget éghet6é gaz (acetilén) és
oxigén keverékének elégetésével nyerik. A hegesztépisztoly furatan kidramld gazkeverék
nagy hémérsékletd (3200 °C) langot ad, amely az alapanyagot és a hozaganyagot
megomleszti.

2. feladat

Az acetilén (C;Hy) a tobbi fltégazhoz képest elénydsebben alkalmazhatd, mert égési
sebessége, langteljesitménye és langhémérséklete nagyobb azokénal.

Tulajdonsagai. Szintelen, lathatatlan, nem mérgezd, szlrds szagu gaz, vilagité langgal ég.
Az acetilént, - az oxigénnel és hidrogénnel ellentétben - nem lehet veszélytelenl
magasnyomadsra slriteni, mert mar 100 °C folotti hémérsékleten vagy 2 bar nyomdson
osszeslritve még oxigén jelenléte nélkil is 6nrobbanasra képes.

Az acetilénpalackot ezért lyukacsos, szivacsszerli anyaggal, azbeszt, kovafold és faszén
keverékével toltik meg, amelyet acetonnal itatnak at. A palack teljes térfogatat elfoglalé
anyag porusai megakadalyozzak, hogy a gaz a hegesztéskor robbanéképes mennyiségben
szabaduljon fel az acetonbdl, amelyben elnyelették.

Egy liter aceton atmoszférikus nyomason (1 bar) 24 liter acetilén elnyelésére képes. Az
acetilénpalackok Altaldban 13 liter acetont tartalmaznak. Ha példaul egy palack
toltényomasa 18 bar, azaz abszolut nyomasa 19 bar, akkora palackban 24-13-19 = 6000
liter acetilén van elnyeletve.

Amikor a palackot kinyitjdk, csokken a palackban uralkodé nyomas, és ez altal az aceton
elnyeld képessége, az acetonbdl acetilén valik ki, és a palack tetejében gyiilik 6ssze.

3. feladat

Balrahegesztés:

Balrahegesztéskor a hegesztés jobbrol balra torténik, a pdlca a lang elétt halad és a
hegeszt6égd koroz6 (lengd) mozgdst végezve koveti.

Alkalmazasa: karosszériajavitdsnal, oOtvozetlen acéllemezeknél 3mm vastagsdgig, acél
csoveknél 3,5mm vastagsdgig, valamint ontottvas és nem-vasfémek hegesztésénél minden
vastagsaghoz.
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4, feladat

A melegegyengetés munkafolyamata:

- A feladat figyelmes tanulmanyozasa.

- A munkateriilet munkavédelmi és balesetvédelmi eléirasoknak megfelel6 kialakitasa.

- A gépjarmil vagy a leszerelt egyengetésre varé elem (munkadarab) elhelyezése a
munkaterileten, rogzitésének ellenérzése.

- A sziikséges szerszamok meghatarozasa és kivalasztasa.

- Aszerszdmok /célszerszamok, berendezések /munkateriileten valo elhelyezése.

- Alanghegesztd berendezés belizemelése a megfeleld lang (semleges) beallitasa.

- A melegités helyének és mértékének pontos meghatarozasa.

- A melegités elvégzése, lgyelni a melegadas mértékére, és hogy a lemez nehogy
kilyukadjon.

- A lemezzomitése egyengetése majd az egyengetett fellilet gyors hiitése (vizes
ruhdaval vagy vizes szivaccsal). Ezt addig ismételjik, amig sziikséges.

- Ha az egyengetés megfeleld, akkor a feliiletet el kell késziteni a fényezésre.
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IRODALOMJEGYZEK

FELHASZNALT IRODALOM

Dr. Max Danner - Fran Auf der Mauer: Sériilt gépkocsik korszerd javitasa.
Jurgen Heyen - Erwin Koérprich - Karl Pohle: Karosszéria- és gépjarmiuipari szakismeretek
Dr. Kovacs Mihaly Hegesztés

AJANLOTT IRODALOM

Dr. Max Danner - Fran Auf der Mauer: Sériilt gépkocsik korszer( javitasa.
Jurgen Heyen - Erwin Koérprich - Karl Pohle: Karosszéria- és gépjarmiuipari szakismeretek
Dr. Kovacs Mihaly Hegesztés

24



A(z) 0594-06 modul 023-es szakmai tankonyvi tartalomeleme
felhasznalhaté az alabbi szakképesitésekhez:

A szakképesités OKJ azonosité szama: A szakképesités megnevezése

A szakmai tankonyvi tartalomelem feldolgozasahoz ajanlott 6raszam:
30 o6ra
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