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NEM OLDHATO KOTESSEL ROGZITETT

KAROSSZERIAELEMEK CSEREJENEK TECHNOLOGIAI

ESETFELVETES-MUNKAHELYZE

BEVEZETES

Mire kell térekedni a karosszéria javitas alkalmaval?

A karosszéria javitas alkalmaval mindig célszer(i arra torekedni, hogy a karosszéria a lehetd
legnagyobb mértékben nyerje vissza az eredeti, gyari szilardsagat, akkor is, ha gyari
alkatrészeket haszndl fel az iigyes mester, illetve akkor is, ha sajat gyartmanyu karosszéria
elemek keriilnek beépitésre. Az utdbbi esetben kilonos tekintettel kell figyelni a mindségre,
mint anyag szempontjabol, mint a karosszéria javitds mindsége szempontjabél.

SZAKMAI INFORMACIOTARTALOM

Vazak sériilései:

A karosszéria sériilése az litkozés mértékétdl fligg és a javitds modjat is, befolyasolja. Sulyos
sérilés esetén a javitas sziikségessége az egész karosszériara kiterjedhet. Amennyiben a
kocsiszekrény tehervisel6 vazszerkezete megsériil, nagyobb mértékii javitas sziikséges, amit
csak jol felszerelt javitdmiihelyben lehet elvégezni. A helyredllitdshoz specialis eszk6zok és
szerszamok szikségesek.

A korszerld karosszéria-felépitése, valamint az egyes elemcsoportok, féként a hordozo
részek rendeltetése hatdrozza meg, hogy baleset utan mely szerkezeti részek atvizsgalasa
szlikséges, ez hatdrozza meg tovabba a karosszériaalakitasi munkdk maédjat. Amennyiben a
karosszéria f6 szerkezeti részei sériltek deformalédtak a szakszerd helyredllitdshoz a
mér6rendszerrel rendelkezdé hiuzaté padok hasznalata elengedhetetlen.
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A sérilt autd megvizsgdlasakor a hézagok azonnal megmutatjdk, hogy milyen mértékii
vazsériilés bujhat meg a rések eltér6 mérete mogott. A nem szabalyos, azonos méret(
hézag utal arra, hogy a vaz melyik iranyba mozdulhatott el. Pl. a vezet6 felbli ajto fels6 éle
jobban rafekszik a B oszlopra, mint az alsé éle: a B oszlop felsé helyzete valdszinlileg mar
nem megfelelé. Ha emellett az ajté jobb alsé sarka lényegesen kiall az oldalfal sikjabol, a B
oszlopok befelé val6 hajlasa is valészin(isithetd.

A karosszériaburkold elemek helyzetvaltozasa kivilrél takarhatja a belsé sérilést, am az
avatott szem sokszor mar az alatta |évé vazsérilést is latja.

A hiba felvételezés soran mar kialakulhat egy kép a javitasi lehetéségekrdél, errél egy konkrét
tervet kell késziteni a munka megkezdése el6tt. Ehhez az el6készilethez tartozik a
javitashoz sziikséges karosszéria elemek és egyéb szerkezeti részek (pl. hitd, lampak, stb.)
beszerzése. A gazdasdgossagi szamitas és egyéb lehetéségek mutatjdk meg, hogy a
karosszérian elemcserés vagy részelem cserés javitast fogunk alkalmazni. Az egyengetés
lehet6ségeit a kocsiszekrény sériilése és az adott ponton, ill. terlileten a szerkezeti részek
kialakitdsa hatarozzak meg. Pl. olyan zartszelvény részen, ahol csak az ablaknyitasos
maédszerrel tudnank egyengetni, az elem anyaga és a hegesztési fesziiltség eloszlasa fogja
meghatarozni, hogy ezt a médszert alkalmazhatjuk-e, vagy az elem teljes cseréje mellett
kell déntentnk.

A karosszéria teljes egésze csak akkor tekinthet6-szakszerlien helyreadllitottnak, ha azon a
gyar altal megadott mérési értékek, ill. szilardsagi és esztétikai kovetelmények
maradéktalanul biztositottak.

A vazak leggyakrabban el6fordulé sériiléseit az Utkdozések okozzak ritkabb esetben az
elhasznalédas és korrozié.

Az elhaszndlddas és korrézids karok a gépjarmuiveknél a nem rendeltetésszerl haszndlat a
szakszerld karbantartas hidnya és nem utolsdsorban a gépjarmiivek életkora miatt
kovetkezik be.

A karosszériat ért sériilések javithatdsaganak csoportositasa

Elhasznalédas (korr6zio) okozta sérilések
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1. dbra. Korrozio okozta kdrosodds

Karambol okozta sériilések
- Kis sérilés:

Olyan balesetekre jellemz6, amikor a karosszéria burkoléelemei (sarvédé, lokharité, lampak,
ajto, stb.) sériilnek kisebb nagyobb mértékben maradanddan, lathatéan viszonylag gyorsan
és kénnyen javithaték.
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2. dbra. Burkoloelemen lévo sériilés

- Kozepes sériilés:

A felszini elemeken kivil mar az 6nhordd karosszéria vazszerkezetében is maradando
deformaciok keletkeznek. Ez elsésorban a felszini boritoelemekkel csatlakozé teherviseld
elemek plusz sérilését jelenti. (Pl.: homlokfal, hatfal, hossztartok, ajtéoszlopok, stb.
sériilése)
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3. dbra. Kozepes karosszériasériilés

- Sulyos (nagy) sértilés:

A karosszéria alapvaza (6nhordd szerkezete) jelentés mértékben sériil, deformalodik.(PI.
elcsavarodas, elhajlas-eltekeredés, tet6tér torzulas, stb.)
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4. dbra. Sulyosan sériilt karosszéria

A karosszérialakatos munka technolégidja

Az el6re tudatosan megszervezett munka alapja a technolégia, ami tulajdonképp az ipari
munka tudomanyaképp is megnevezhet6. Lényege a munka olyan tudatos megtervezése,
megszervezése, ami a legkisebb id6raforditast, a legmegfelel6bb anyag kivalasztasat jelenti.
Emellett a munkavégzés emberi oldalrol torténé megszervezése, a megfeleld tudasu ember
megfelel6 helyre torténé allitasa is lényeges terilete a technoldgianak.
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A javitéiparban lényegesen nehezebb a tervezés folyamata, hiszen sokszor nem vart
dolgokkal szembesiil az ember, igy anndl fontosabb, hogy a karosszérialakatos mester
valéban mestere legyen szakmajanak, hogy az eddig tanult és elsajatitott munkafogasokat
minél jobb id6kihasznalassal, minél kevesebb hulladék termelésével, a lehet6
legkreativabban legyen képes alkalmazni. Természetesen karambolos javitasokhoz, azok
sokszinlisége kovetkeztében nem dolgozhaté ki mindenhova alkalmazhaté technolégia. A
sériilések gyakorisaganak figyelembevételével azonban nagy valészinliséggel elé6forduld
munkakra is tudunk elkésziteni technoldgiai vazlatot. A jol megfontolt munkaszervezés, a
munkavégzés folyamatanak megtervezése, az eszk6zok helyes kivalasztasa nagymértékben
csokkenti az allasidét, hatékonyabba teszi a munkat és csokkenti a koltségeket. Azonban
eléfordulhat, hogy menet kdézben rogtonodzni kell, hiszen elére nem lathaté problémak
mindig akadnak, s ilyenkor van sziikség a mester kreativitasara.

A javitasi technolégiak 6sszetett munkafolyamatok, hiszen a javitonak tisztaban kell lennie
mind a gyartds, mind a javitas 6sszes lehetséges munkafolyamataval. A javitasi moédnak
természetesen alkalmazkodni kell mind az alapanyag tulajdonsagaihoz, mind a gyartasi
eljardsokhoz. A munkavégzés soran sokszor kell kiléonb6zé anyagokat megmozgatni,
bontani, alakitani, visszaszerelni, tehat mas jellegld miiveletre atallni, melyhez kiilonb6zé
gépek, berendezések és eszkozok szikségesek. A javitdskor a dolgozé kényelmét és
komfortérzetét nagymértékben fokozza, ha a szikséges szerszdmokat, eszkozoket, a
kilonboz6 kisebb alkatrészeket a javitott gépkocsi mellett egy célszerlen kialakitott tarolé
kocsin gorditheti maga mellett a sziikséges helyre. Emellett a sokszinliség mellett még arra
is kell figyelni, hogy a valtozatos munkat a dolgozé balesetmentesen végezhesse el, de
munkaja kozben és a keletkezett hulladékokkal, javitasi segédeszkdzokkel a kdrnyezetet se
szennyezze. Mindezen tényezdk figyelembe vételével sziikséges egy adott munkafolyamat
egymas utan kovetkezd midveleteinek felvazoldsa, amit technolégiai tervnek neveziink. Ez
magaban foglalja az el6készilet, a tényleges munkafolyamat és a befejezés minden
tennivaldjat. igy az el6késziilet tartalmazza a hiba felvételezést, a sziikséges anyagok és
eszkdzok beszerzését és helyszinre szallitasat.

A tényleges munkavégzés a szétszerelés, a hibajavitds és az 0sszeszerelés tevékenységeit
jelenti.

A befejezé miveletek magukban foglaljak a végzett munka ellenérzésén kiviil a megsérilt
korroziovéds rétegek kijavitasat, a szerszamok, gépek helyrerakasdt, a kornyezet
takaritasat, valamint az 6sszes hulladék szelektiv tarolasat.

Nem oldhaté kotéssel rogzitett karosszériaelemek cseréjének technolégiai

A mellsé sériilések javitdsi fokozatai
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1.

A kisebb tkozések, okozta sérilések a karosszéria elsé szakaszaban a
tengelyfelfiggesztés el6tt taldlhaté. A karnak megfeleléen a javitas legfeljebb a
homloklemez-elemcserére, valamint a vaznyulvany és a doblemeznek a tengely illetve
rugoéstag felfliggesztésig tarto részének részleges cseréjére korlatozodik.

K6zepes erdsségli utkozéseknél a deformacio a tlizfalig terjed az egyik oldalon. A javitas
ennek megfeleléen magaban foglalja a homloklemez, valamint az egyik doblemez és
vaznyulvany teljes cseréjét. A helyreadllitas altalaban problémamentes, mivel a tlzfalnal
eredeti gyari hegesztési varrat fut végig.

Er6s, nagy energiajua frontalis utk6zéseknél a deformacié és a javitas a legnagyobb
kiterjedésil, mely azonban még gazdasagosan helyredllithaté. llyenkor a gépkocsi egész
eleje a tlzfalig erésen sériilt. Az ennek megfeleld javitas az auté tlizfal el6tti részének
teljes cseréjét igényli.

Vaznyllvanyok bontdsi vonalainak meghatarozasa

A kilénbozé sériuléseknek megfelel6en az egyes elemeket le kell valasztani, bontani. Ennek
sordn kilonb6z6 vagasi helyeket kell megallapitani. Lényegében a karosszériaelemek
részleges cseréjénél harom fontos szempontot kell figyelembe venni:

Figyelmet kell forditani a karosszériatest kialakitasdra és az ebbdl adoédd szilardsagi
kovetelményekre.

Elemezni kell a rendeltetésszer(i haszndlat soran fellépd igénybevételeket, valamint az
Utkozéskor fellépd tartds vagy rovidebb ideji terheléseket.

Végezetil a javitdmihely miiszaki lehetd6ségeit a szétvalasztas és hegesztési eljaras
figyelembevételével.

Tovabbi fontos szempont lehet a munkaeredmény megkivant és szilkséges minéségének
biztositasahoz a kell6 ergondmiai szempontok figyelembevétele.

A konstrukciés adottsagoktol fiiggéen kilonbozé valasztévonalakat fejlesztettek ki. Ezek
mar a gyartas sordn is eleve adva vannak. Nagyon fontos, hogy elsédlegesen a gyarté
eléirasai szerint kell a karosszéria fétartéin a vagas helyét kivalasztani, hogy a javitas

P

hogy a deformacié utdn javitott jarmuivek biztonsdgosak legyenek.
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Egyrészrél a vaznyulvanyok alakja, a doblemezek kialakitasa, illetve a mellsé futomi és a
motor felfiiggesztése hatdrozzak meg azokat a kritériumokat, amelyek alapjan a tipikus,
konstrukcioknak megfelel6 vagasi vonalakat kialakitjak. Masrészrél a vaznyulvanyok
anyaganak és kialakitasanak - az utdbbi évek fejlesztéseinek koszonhetéen - kiemelt
fontossagu szerep jutott. A nyolcvanas évek kozepe, -tehat a konnyliszerkezetes épitési
méd nagymértékii eléretorése- ota egyre nagyobb mennyiségben alkalmaznak Ugynevezett
,nhovelt szildrdsagl acélokat”. Ez az elnevezés egy gyljt6fogalom az 0Osszes olyan
Ujfejlesztési acélra, amelynek folyashatdrat valamilyen médon (pl. mikrootvozéssel,
foszforkezeléssel stbh.) lényegesen a hagyomanyos acélanyagok folé novelték. Az ezekkel, az
acélokkal végzett javitasi munkak eddigi tapasztalatai a kovetkezékben foglalhaték 6ssze.
Az ilyen acélok egyengetése soran az egyenget6 szerszamot lényegesen erdsebben és
precizebben kell haszndlni, mint a hagyomanyos elemeknél. Ennek f6 okozdéja a nagyobb
visszarugdzasi hajlam. Ezek az anyagok csak korlatozott mértékben terhelheték a
visszaalakitds soran - ezért fontos a precizitds - tulterhelésre azonnal toréssel reagdlnak.
Hidraulikus présekkel torténd egyengetéseknél az erds visszarugdzasi hajlam azzal jar
egyltt, hogy az anyagot a sziikséges méreten tul kell hizni, hogy az a megkivant méret(re
alakuljon vissza.

A talhuzas soran fennall a tulterhelés veszélye, amely kovetkeztében - még a lemez torése
elétt - az anyag hirtelen megfolyik, és nagyobb méret jon létre a kitlizottnél. A sziikséges
tulhdzas nagyobb erdébevitellel parosul, amely a tobbi hagyomanyos acéllemezbdl késziilt
részek nagyobb igénybevételét is jelentik. El6fordulhat, hogy miel6tt még a nodvelt
szilardsagu rész visszaallna a megkivant méretre, azel6tt a tobbi hagyomanyos jél
mélyhluzhaté acéllemezbdl késziilt elemek mar megnyulnak. llyenkor a sériilésmentes részek
tovabbi megtdmasztasa, rogzitése sziikséges.

Erés helyi deformaciéknal néha célszerlinek latszik hdébevitellel dolgozni, ezt azonban
fenntartasokkal kell kezelni, ugyanis némely novelt szildrdsdgu acél mar a 400 °C
hémérsékletet elérve elvesziti a biztonsagot, eredményezé szildrdsagat, tébbé mar nem
képes utasvédelmi feladatat betolteni.

A javitas sordn az acél futtatasi szinébdl ezt megadllapitani igen nehéz, mivel ebben a
tartomanyban csak enyhe kékes arnyalatok lathatok. Ezért altalanos szabaly: az ilyen
anyagbodl késziilt alkatrészeket csak hidegen szabad visszaalakitani! Ha ez hébevitel nélkil
nem oldhatoé meg, a deformalt elemeket cserélni kell.
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5. dbra. Névelt szildrdsdgu karosszéria

10
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6. dbra. Novelt szildrdsdgu karosszéria

Ezek alapjan belathaté, hogy a gyarték miért ragaszkodnak az el8irt vagdsi vonalakhoz.
Ervényesiil azon torekvésiik is, hogy az egyedi alkatrészként szerepld alkatrészlistan
feltiintetett elemeket inkabb cseréljék, mint javitsak.
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Az alabbi rajzokon a kiilonb6z6 kialakitasi vaznyulvanyok bontasi vonalai lathatok

(szaggatott vonal) felhivwva a figyelmet, hogy ezek csak tdjékoztatd jellegliek, minden
esetben a gyari utasitds a mérvado.

]
Kengyel formaja vaznyulvany oldalnézet !

7. dbra. Kiilonbozo kialakitdsu vaznyulvdnyok bontdsi vonalai

A vaznyulvany cseréjének munkafolyamata:

j—

A munkafeladat figyelmes tanulmanyozasa, a sériilés nagysaganak meghatarozasa,
(szemrevételezés, sziikségszerinti mérések).

A javitasi technoldgia meghatarozasa (rész vagy teljes elemcsere).

A munkaterilet munkavédelmi és balesetvédelmi eléirasoknak megfelel6 kialakitasa.

A gépjarmd elhelyezése a munkateriileten, rogzitésének ellendrzése.

A gépjarmi A4ramtalanitdsa (akkumulator saru leszerelése vagy a véddGcsipesz
felhelyezése), szlikség esetén az lizemanyag tartaly kiszerelése.

v D W N

12



NEM OLDHATO KOTESSEL ROGZITETT KAROSSZERIAELEMEK CSEREJENEK TECHNOLOGIAI

6. A feladat elvégzését akadalyozé berendezések meghatarozasa.

7. A szikséges szerszamok meghatarozasa, kivalasztasa (célszerszamok, berendezések) és
a munkaterileten val6 elhelyezése.

8. A feladat elvégzését akadalyozé részek megfelel6 szakszeri eltavolitasa.

9. A vagasi vonalak és a bontasi technoldégia meghatarozasa (sziikség esetén a csatlakozé
fellletek kihtuzatdasa).

10. A sériilt rész lebontasa (pl. ponthegesztések lefurasa, sérilt részek lefejtése,
meghatarozott vagasi vonalaknal a vagas elvégzése (1mm-es vagékoronggal vagy egyéb
célszerszammal).

11. A felfekvé felliletek sziikség szerinti javitasa, egyengetése.

12. Az Uj elem passzitdsa, két-harom ponton rogzitése.

13. Méretek, sikok, hézagok ellendrzése.

14. A méretek, sikok, hézagok jék az Uj elem készre hegesztése a megfelel6 hegesztési
eljarassal (pl. MAG).

15. A hegesztett fellletek lemunkalasa, fényezésre el6készités.

16.A lebontott (leszerelést akaddlyozé berendezések) forditott sorrendben torténé
visszaszerelése.

Kiisz6b

A gépjarmi karosszériat a jarmd haszndlata soran kilénb6zé hatdsok érik. A mechanikai
hatdsok mellett jelent6smértéki a korrézids folyamatot elinditdé kornyezeti igénybevétel is.

Ezen igénybevételek szempontjabél a kiiszob kiilonésen nagy igénybevételnek kitett részen
helyezkedik el, ezért ez a karosszériaelem gyakran séril, korrodalodik, és emiatt
szlikségessé valik a javitasa, vagy teljes cseréje.

A kiszobcseréhez sziikséges ismeretek elsajatitisa nagymértékben hozzajarul a
karosszérialakatos szakma mas munkafolyamatai elsajatitasanak és végrehajtasanak
megismeréséhez, mert a kiliszobcsere tObbszorosen Osszetett tevékenység. A
munkafolyamat elvégzéséhez ismerni kell a lemezmegmunkalas moédszereit és eszkozeit, a
kilonb6z6 hegesztési eljardsokat, valamint ezek alkalmazhatésagat. Tudni kell, hogy a
karosszéria geometriai jellemzdit milyen eszkdzokkel, és hogyan lehet mérni.

A kiiszob cseréjének munkafolyamata:

j—

A munkafeladat figyelmes tanulmanyozisa, a kiiszob sérilés nagysaganak
meghatdrozasa, (szemrevételezés, kalapalds, bokodés).

A javitasi technolégia meghatarozasa (rész vagy teljes kiiszob csere).

A munkateriilet munkavédelmi és balesetvédelmi el6irdsoknak megfeleld kialakitasa.

A gépjarmd elhelyezése a munkateriileten, rogzitésének ellenérzése.

vl W N

A gépjarmi 4ramtalanitdsa (akkumulator saru leszerelése vagy a véddécsipesz
felhelyezése), sziikség esetén az lizemanyag tartaly kiszerelése.

6. A feladat elvégzését akadalyozé berendezések meghatarozasa (pl. ajtészigetel6 gumik,
kiiszob diszléc, ajtd, elsésravédé stb.).
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7. A szikséges szerszamok meghatarozasa, kivalasztasa (célszerszamok, berendezések) és
a munkaterileten valo elhelyezése.

8. A feladat elvégzését akadalyozé részek megfelel6 szakszeri eltavolitasa.

9. A vagasi vonalak és a bontasi technoldégia meghatarozasa (sziikség esetén a csatlakozé
felliletek kihtzatasa).

10. A sériilt rész lebontasa (pl. ponthegesztések lefurasa, sérilt részek lefejtése,
meghatarozott vagasi vonalaknal a vagas elvégzése (1mm-es vagékoronggal vagy egyéb
célszerszammal).

11. A felfekvé felliletek sziikség szerinti javitasa, egyengetése.

12. Az (j kiiszdb passzitasa, két-harom ponton rogzitése.

13. Méretek, sikok, hézagok ellenérzése.

14. A méretek, sikok, hézagok jék az Uj elem készre hegesztése a megfelel6 hegesztési
eljarassal (pl. MAG).

15. A hegesztett fellletek lemunkalasa, fényezésre el6készités.

16. A lebontott (leszerelést akadalyozé berendezések) forditott sorrendben torténd
visszaszerelése.

A nem oldhato kotéssel rogzitett karosszériaelemek cseréjének munkafolyamat [épéseit, ha
megfigyeljik ugyanaz a nyudlvany, kiszob, sarvédé vagy egyéb mas nem oldhatd kotéssel
rogzitett karosszériaelemé. Igazabél a kiilonbséget a mellék és uté munkalatok (akadalyozé
részek ki-be szerelése) adjak.

A nem oldhaté kotéssel rogzitett karosszériaelemek cseréje utan fontos a szakszer(
Uregvédelem elvégzése, mert hidba készitettik el a karosszériajavitast tokéletesen és igen
szépen megfeleld lGregvédelem nélkil rovid ideig lesz megfelelé.

Az iiregvédelem fontossaga:

Altaldban a gépjarmivek korrézié okozta karosodadsai olyan helyeken, indulnak el,
amelyekhez nehezen, vagy egyaltaldn nem fériink hozza roncsolas nélkili tevékenységgel,
valamint olyan, igénybevételnek kitett helyeken, ahol mechanikai behatdsoknak vannak
kitéve a karosszéria elemei (sarvéddk, alvaz nyudlvanyai, fenéklemez stb. Az elSbbi
megakadalyozasanak fontos eszkdze az liregvédelem.

Uregvédelmet tobbféleképpen végezhetiink:
A nem hozzaférhet6 liregeket a gyartas sordn habanyaggal toltik ki.

Olajos, vagy rozsda elleni védelemre alkalmas szerrel belsé feliiletkezelést végziink az erre a
célra kialakitott nyildsokon keresztil.

Az Uregvédelem elényei:

- Megadllitja a meglévé rozsdasodast, és lassitja a tovabbi rozsdas réteg kialakulasat.
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A rozsda ellen véddszer kitlind viszkozitasa miatt a legkisebb sarkokba és fugakba is
befolyik.

Tapad a nedves feliiletekre, és ott is védéfeliletet képez a fémmel, konzisztencidja
nagyon jé, nem repedezik meg, és nem valik le.

Nem tdmadja meg a lakkozast és a gumibdl késziilt alkatrészeket sem.

Nem mérgezd, és kevésbé tlizveszélyes
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TANULASIRANYITO

A Nem oldhaté kotéssel rogzitett karosszériaelemek cseréjének technoldgiai 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 hasznalhaték a tanultak?

Az aldbbiakban a fenti kérdésekre adando valaszadasban segitiink:
Mirdl is tanultunk?

A tananyag vazlata megadja a sziikséges ismeretek 6sszegzését:
Vazak sériilései

- A karosszériat ért sériilések javithatésaganak csoportositasa
- Elhasznalédas (korrézid) okozta sérilések

- Karambol okozta sérulések

- A karosszérialakatos munka technolégiaja

Nem oldhat6 kotéssel régzitett karosszériaelemek cseréjének technolégiai

A mellsé sérilések javitasi fokozatai
Vaznyllvanyok bontasi vonalainak meghatarozasa
A vaznyulvany cseréjének munkafolyamata

Kiiszdb

- A klszob cseréjének munkafolyamata
Az iiregvédelem fontossaga

- Az lregvédelem elényei

A gyakorlati tanoérdakon végezze el az aldbbi gyakorlati feladatokat. A gyakorlati
helyzetgyakorlatokat figyelemdsszpontositassal végezze, az elsajatitott tananyag
alkalmazasaval!

1. A sérilt gépjarmiivon végezzen karfelmérést és hatarozza meg a javitdshoz sziikséges
alkatrészeket.

2. A mihelyben levé gépjarmiivon hatdrozza meg az elsé nyulvany vagasi vonalait és jeldlje
be.

3. Ajarmlvon végezze el a kiiszob szakszeri cseréjét.

16
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4. A mihelyben lévé gépjarmiivon végezze el a hatsé sarvédd részelem cseréjét.
5. Ajarmivon végezze el az elsé hegesztett sarvédé cseréjét.

Legyen képes maximalis figyelem 0sszpontositassal a szereléseket végezni, és a
hibakeresési logika felhasznalasaval kiértékelni azt.

Végezetill még egy jo tanacs! Az anyagot Ugy tudjuk a legjobban elsajatitani, ha megértjiik.
A sz6 szerinti tanulds szikségtelen és értelmetlen. Az anyag logikdjanak, 6sszefliggéseinek
és alapvet6 ismereteinek elsajatitdsaval mar képesek vagyunk a munkahelyzet és a
tovabbiakban leirt mintafeladatok megoldasara.
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A cimelem tartalma és formatuma nem maodosithato.

| 1. feladat

irja le a karosszériasériilések csoportositasat!

2. feladat

irja le, hogy a karosszériaelemek részleges cseréjénél mit kell figyelembe venni!

18
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3. feladat

irja le, hogy milyen karosszériat lat a képen és miért nem szabad melegen egyengetni?
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| 4. feladat

irja le a kiiszob cseréjének munkafolyamatat!
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MEGOLDASOK

A cimelem tartalma és formatuma nem maodosithato.

| 1. feladat
Kis sériilés:

Olyan balesetekre jellemz6, amikor a karosszéria burkoléelemei (sarvédé, lokharité, lampak,
ajto, stb.) sériilnek kisebb nagyobb mértékben maradandéan, lathatéan viszonylag gyorsan
és konnyen javithaték.

K6zepes sériilés:

A felszini elemeken kivil mar az 6nhorddé karosszéria vazszerkezetében is maradandé
deformaciok keletkeznek. Ez elsésorban a felszini boritoelemekkel csatlakozé teherviseld
elemek plusz sérilését jelenti. (Pl.: homlokfal, hatfal, hossztartok, ajtéoszlopok, stb.
sériilése)

Sulyos (nagy) sérulés:

A karosszéria alapvaza (0nhord6 szerkezete) jelentés mértékben séril, deformalédik.(Pl.
elcsavarodas, elhajlas-eltekeredés, tet6tér torzulas, stb.)

2. feladat

1. Figyelmet kell forditani a karosszériatest kialakitdsara és az ebbdl adoédd szilardsagi
kovetelményekre.

2. Elemezni kell a rendeltetésszer(i hasznalat sordn fellép6 igénybevételeket, valamint az
Utkozéskor fellépé tartds vagy rovidebb ideji terheléseket.

3. Végezetil a javitomdlhely miszaki lehet6ségeit a szétvalasztas és hegesztési eljaras
figyelembevételével.

3. feladat

Novelt szilardsagu karosszéria

Er6s helyi deformdacioknal néha célszerilinek latszik hébevitellel dolgozni, ezt azonban
fenntartasokkal kell kezelni, ugyanis némely novelt szildrdsdgu acél mar a 400 °C
hémérsékletet elérve elvesziti a biztonsagot, eredményezé szildrdsagat, tébbé mar nem
képes utasvédelmi feladatat betolteni.
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B

vi D W N

10.

11

15.
16.

22

feladat

A munkafeladat figyelmes tanulmanyozasa, a kiiszob sérulés nagysaganak
meghatarozasa, (szemrevételezés, kalapalas, bokodés).

A javitasi technolégia meghatarozasa (rész vagy teljes kiiszob csere).

A munkateriilet munkavédelmi és balesetvédelmi el6irasoknak megfeleld kialakitasa.

A gépjarmd elhelyezése a munkateriileten, rogzitésének ellenérzése.

A gépjarmi A4ramtalanitdsa (akkumulator saru leszerelése vagy a véddOcsipesz
felhelyezése), szlikség esetén az lizemanyag tartaly kiszerelése.

A feladat elvégzését akadalyozé berendezések meghatarozasa (pl. ajtészigetelé gumik,
kiszob diszléc, ajtd, elsésravédo stb.).

A sziikséges szerszamok meghatdrozasa, kivalasztasa (célszerszamok, berendezések) és
a munkaterileten valé elhelyezése.

A feladat elvégzését akadalyozo részek megfelelé szakszerl( eltavolitasa.

A vagasi vonalak és a bontasi technolégia meghatdrozasa (sziikség esetén a csatlakozé
fellletek kihtzatasa).

A sérilt rész lebontdasa (pl. ponthegesztések lefarasa, sérilt részek lefejtése,
meghatarozott vagasi vonalaknal a vagas elvégzése (1 mm-es vagdkoronggal vagy egyéb
célszerszammal).

. A felfekvé feluletek sziikség szerinti javitdsa, egyengetése.
12.
13.
14.

Az (j kiiszob passzitdsa, két-harom ponton rogzitése.

Méretek, sikok, hézagok ellendrzése.

A méretek, sikok, hézagok jok az Gj elem készre hegesztése a megfelel6 hegesztési
eljarassal (pl. MAG).

A hegesztett felliletek lemunkalasa, fényezésre el6készités.

A lebontott (leszerelést akadalyozé berendezések) forditott sorrendben torténd
visszaszerelése.
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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

AJANLOTT IRODALOM

Dr. Max Danner - Fran Auf der Mauer: Sériilt gépkocsik korszer( javitasa.
Jurgen Heyen - Erwin Koérprich - Karl Pohle: Karosszéria— és gépjarmuipari szakismeretek
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A szakképesités OKJ azonosité szama: A szakképesités megnevezése

A szakmai tankonyvi tartalomelem feldolgozasahoz ajanlott 6raszam:
30 o6ra
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