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DORZSARAZAS

DORZSARAZAS

ESETFELVETES - MUNKAHELYZET

Onnek mindennapi munkdja soran gyakran kell alkatrészeket pontosan egymasba illeszteni,
mert ez hatdrozza meg a kivant tliréssel a helyiiket, vagy ez biztositja a preciz
miikodésiiket. Gyakori feladat az, hogy két alkatrészt valamilyen poziciéban egymashoz
képest rogziteni kell, de ezt nem tehetjiik hegesztéssel, vagy mas nem oldhaté kotéssel,
mert a javitas, karbantartas soran a szerkezetnek szerelhetének kell lennie. Ugyancsak striin
fordulnak elé olyan feladatok, amikor valamilyen alkatrész szamara kell finom feliileti
minGséggel és szigoru tlréssel rendelkezdé furatot késziteniink, a szerelés, vagy a gyartas
soran. Hogyan fogjunk hozza azoknak a furatoknak az elkészitéséhez, amelyeket a szokasos
furasi technoldgiakkal, csigafuréval nem tudunk az el6irt méret és alakpontossaggal,
valamint fellileti min6séggel elkésziteni?

A kérdésre a valasz egyértelmiien az, hogy dorzsarazassal. A kovetkez6kben a dorzsdarazas
miiveletére vonatkozoéan a kovetkezé kérdésekre adunk valaszt:

- Milyen esetekben kell dérzsarat alkalmazni?

- Milyen pontossaggal lehet dorzsdrazassal a furatokat elkésziteni?

- Milyen fellleti minéséget lehet dérzsarazassal elérni?

- Milyen technolégiai szabalyokat kell a dérzsarazas kivitelezése kozben betartani?
- Milyen hibakat véthetiink dérzsarazas kézben?

1. dbra. Furatmegmunkdlds gépi keményfém lapkds szerszammal
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SZAKMAI INFORMACIOTARTALOM

A dorzsarral mindig egy mar meglévé furat megmunkaldsat folytatjuk, annak érdekében,
hogy méretpontossdga, felileti min6sége az elGirdsoknak megfeleljen. Ennek érdekében a
dorzsarazas mlveletéhez a megel6z6 farasi mulvelet sordan rdhagyast kell biztositanunk, ezt
tavolitjuk majd el dérzsarral.

1. A dorzsarazas elokészitése

Dorzsarral mar csak nagyon kis anyagmennyiséget tudunk eltavolitani, ezért fontos tudnunk
azt is, hogy milyen pontossagu furatot kell az el6készités soran késziteni. A 2. abran lathato
a dorzsar felépitése, és a mikodésének megértését segité vazlat. A vezetdkup feladata az,
hogy az el6furathoz képest kdzpontositsa a szerszamot, ez egyben azt is jelenti, hogy a
dorzsarral mar nem lehet a furatok helyzetpontossagan, tengelyiranydn valtoztatni. A
forgacsoldkup végzi el a rahagydas nagy részének az eltavolitasat, tulajdonképpen a nagyol6
forgacsolast. A szabdlyozé részen anyaglevalasztds mar alig torténik. ez a szakasz csak a
felileti mindséget javitja, és az alakhibakat csdkkenti. A hatsé kup feladata a dorzsar
visszahlizasa kozben a szerszam megvezetése -a furatban. A nyaknak a szerszam
gyartdsakor van szerepe, a gyartészerszamok kifutasat biztositja. A befogdrész hengeres
szakasza a szerszdm befogasanal annak kozpontositdsat végzi, a meneszt6 lapok a
szerszam forgatasahoz sziikségesek. A kézi dorzsarakat ugyanazokkal a hajtokarokkal
forgatjuk mint a menetfarékat.

Forgacsoldkip Dorzsar Forgécsolokp ~ Hatso kup Nyak  Meneszi6 lapok

VezetSkup Szabalyozo rész Befogo rész

Rahagyas

El6furat

kész
furatatmerd

2. dbra. Dérzsdr részei és mikédése, alul hajtokar kézi dérzsdrazdshoz
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A felfuras elvégzéséhez mindig valamilyen a végs6 méretnél kisebb méret(i furatbdl indulunk
ki, és annak tovabbi megmunkalasaval végezzilk el a kész méretek kialakitasat. A
legegyszeriibb esetben a furat atmegy az egész alkatrészen és csak a méretpontossagat,
valamint a felileti minéséget kell javitanunk. A doérzsdrazas milvelete csak akkor fogja a
szlkséges fellileti minGséget és méretpontossagot biztositani, ha a rdhagyas sem nem
nagyobb, sem nem kisebb az ajanlott mértéknél. Amennyiben nem tudunk a telibe furas
sordn elegend6en pontos furatot késziteni, nagyobb rahagyassal kell a telibe farast
elvégezni, és egy felfarasi, vagy el6dorzsolési miiveletet is be kell iktatni. A készredodrzsolés
miuveletéhez az alabbi rahagyasokat javasoljak:

@5 mm-ig 0,1-0,2 mm
?5-020 mm-ig 0,2-0,3 mm
@20-@35 mm-ig 0,3-0,4 mm
@?30-@50 mm-ig 0,4-0,6 mm
@50-@70 mm-ig 0,6-0,8 mm

A rahagyasokat atmérében kell értelmezni, tehat a ténylegesen levalasztott anyagmennyiség
csak a fenti értékeknek a fele. Tehat, ha az el6firas pontossdaga meghaladja a +0,05 mm-t,
nagyobb atméréknél a +0,1 mm-t, el6dorzsolést is kell végezni.

2. Furatok megmunkalasa dorzsarral:

Az egyszerliség kedvéért hengeres furat dorzsarazasanak legfontosabb tudnivaldit vessziik
elséként figyelembe.

3. dbra. Autoalkatrész furatdnak felujitdsa dorzsdrral

A vezeté kup a dorzsarnak a furatba valé Utk6zésmentes behatoldsat biztositja. Kézi
dorzsarakndl a bevezetdé kup hosszabb, gépi dorzsaraknal sokkal rovidebb, mert itt a
kdzpontositds és a tengelyirdnyu szerszammegvezetés biztositott. Ebbdl kdvetkezik, hogy a
furast kovetéen, mindenképpen ugyanabban a felfogasban kell ezt a miveletet is elvégezni.
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A dorzsarak fogazasa paros, vagy paratlan osztasu lehet. A paros fogosztas kedvezétlen,
mert a furat feliiletén a megmunkaldas utan fénycsik jelentkezik. A fénycsik az alakhiiség
pontatlansagat jelenti, amely ugy keletkezik, hogy az anyag keménységében mindig meglévé
kiulonbségek a szerszamot a forgastengelybdl elnyomjak, kitéritik. Az alakhliséget a
dorzsarak paratlan szamu fogazasaval lehet a legjobban biztositani. A doérzsarral végzett
megmunkalas kozben jelentkezé problémakat a fogak egyenlétlen osztdsaval kiiszobolték
ki, ami azt jelenti, hogy az egymas utdn kovetkezé fogak osztasa kilonbozé értékd,
legtobbszor egy szamtani sorozatot képez.

A dorzsarak befoghatdék akarcsak a csigafurék tokmanyba, vagy csokkenté hivelyek
kozbeiktatasaval a furdégép féorsdjanak hiivelyébe. A legjobb megoldas, ha 6nbeallé csuklos
befogé betétbe fogjuk be a dorzsarat, mely igy fesziilés nélkil képes az el6furat
tengelyirdnyaba beallni. Ez a megoldas javitja a furat esetleges ovalitasat is,

A miivelet elvégzésének szabdlyai kézi dérzsarazasnal:

- adorzsar nem lehet kopott, az élei sértetlenek, csorbulastél mentesek legyenek

- a furat elémunkalas ne legyen tulsagosan durva,

- a rahagyds ne haladja meg az ajanlott értéket, de ne legyen kisebb az alsé értéknél
sem

- a miivelet megkezdése el6tt tisztitsuk meg a furatot és a dorzsdrat is a ratapadt
forgacstol egyéb szennyez6déstdl

- 6vatosan kezdjik meg a dorzsar bevezetését a furatba, hagyjuk, hogy megvezesse
sajat magat

- a forgatashoz a dorzsar méretének megfelel6 méretli hajtékart valasszunk, mert
nagyobb hajtékar hasznalataval tal nagy nyomatékot kifejtve a szerszamot kénnyen
eltorhetjiik

- aforgatasi sebesség egyenletes legyen

- a kifejtett el6toloerd egyenletes és folyamatos legyen

- a jo kenésrél gondoskodni kell, az optimalis ken6anyag a faggyu vagy az olaj, de ma
mar elterjedten hasznaljak a kilonféle Gregel6 spray-ket

- atmen6 furatokndl a dorzsdr visszahuzasdaval ne bajlédjunk, vegyiik le a hajtdkart és
a-masik oldalon vegyik ki a szerszdmot

- a dorzsarat még a visszahlizads miivelete kézben is csak elére szabad forgatni, és azt
is fontos tudni, hogy forgatni kell!

A miivelet elvégzésének szabalyai gépi dorzsdrazasnal:

- adorzsar nem lehet kopott, az élei sértetlenek, csorbuldstél mentesek legyenek

- a furat elémunkalas ne legyen tilsagosan durva,

- a rahagyas ne haladja meg az ajanlott értéket, de ne legyen kisebb az als6 értéknél
sem

- a mivelet megkezdése el6tt tisztitsuk meg a furatot és a dorzsdarat is a ratapadt
forgacstol egyéb szennyezddéstél

- Ovatosan, kézzel kezdjik meg a dorzsar bevezetését a furatba, hagyjuk, hogy
megvezesse sajat magat, és csak ezutan kapcsoljuk be a gépi elétolast
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- aforgacsolasi sebesség 5+12 m/perc értékd legyen

- az elétolast az aldbbi tablazat alapjan valasszuk ki, és allitsuk be, az egész mivelet
alatt folyamatos legyen. Kézi el6toldsnal is figyeljink az egyenletességre!

- a miiveletet, ha elkezdjik végig kell csindlni, amennyiben doérzsarazas kozben
visszahlzzuk a szerszamot, és Ujrakezdjik a miiveletet, a furat eleje tulméretessé
valhat, és esztétikai hiba is keletkezhet

- j6 kenésrél kell gondoskodni, hiitésre nincs sziikség, az optimalis kendanyagot a
tablazat alapjan valaszthatjuk ki

- adoérzsarat még a visszahlizas miivelete kézben is csak eldére szabad forgatni, és azt
is fontos tudni, hogy forgatni kell!

Amennyiben szakszer(ien végezziik a dorzsarazast IT6 =+ IT7 mindségi fokozatnak megfelel6
pontossagu és Ra= 0,8+3,2 uym atlagos érdesség érhet6 el. (csak emlékeztetSil: a csigafuréd
esetében a méretpontossag IT 10+12, a feliileti érdesség 25+100 pm!)

Az alabbi tablazat iranyértékeket tartalmaz a dérzsarazas mivelettervezéséhez:

Gyorsacél gépi dorzsarak ajanlott vagosebessége, el6tolasa és a javasolt kenSanyag:

Y Kenés gépi
Anyagcsoport f (mm
yagesop (m/min) ( /9 miveletnél

22-10 210-25 @25-45 ?2>45

Otvozetlen és gyengén dtvdzott acélok

10-15 [0,10-0,15 |0,15-0,25 |0,25-0,35 |0,35-0,40 |Emulzié
200-400 N/mm2 muizio

Nemesithetd acélok 400-700 N/mm?2 8-15 0,10-0,15 (0,15-0,25 |0,25-0,35 |0,35-0,40 |Emulzi

Nemesithetd acélok 700-950 N/mm?2 6-8 0,10-0,15 (0,15-0,25 |0,25-0,35 |0,35-0,40 |Emulzi

Korréziéallo acél, ferrites

4-6 0,08-0,10 (0,10-0,20 (0,20-0,30 (0,30-0,40 (Emulzié
400-640 N/mm2 mulzio

Korréziéallé acél, martenzites

730-1050 N/mm2 4-6 0,08-0,10 (0,10-0,20 |0,20-0,30 |0,30-0,40 |Emulzié

Korrézioallé acél, ausztenites

. ,08-0,10 0,10-0,20 |0,20-0, ,30-0,40 |Emulzié
440-780 N/mm2 6 [0,08-0,10 |0,10-0,20 {0,20-0,30 |0,30-0,40 |Emulzié

Ontottvas (sziirkedéntvény)

10-1 15-0,20 |0,20- - -0,4 5
10c%e0 D2 0-15 |0,15-0,20 |0,20-0,30 |0,30-0,35 |0,35-0,40 |Szirazon

Gombagrafitos 6ntéttvas

4-6 0,10-0,15 |0,15-0,25 |0,25-0,30 (0,30-0,40 |Sz4
370-800 N/mm2 zarazon

Aluminium

30-45 |0,15-0,20 |0,20-0,30 |0,30-0,45 |0,45-0,55 |Emulzié
140-360 N/mm2 muizio

Sargaréz

300-400 N/mm2 10-20 |0,10-0,20 |0,20-0,35 |0,35-0,45 (0,45-0,55 |Olaj

Bronz

-12 ,10-0,20 |0,20-0, 130-0,45 |0,45-0, <
400-500 N/mm2 6 0,10-0,20 |0,20-0,30 |0,30-0,45 |0,45-0,60 |Szdrazon
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3. Dorzsarak tipusai

Az aldbbiakban réviden ismertetjilk az széles korben elterjedt dorzsartipusokat. A dorzsarak
anyaga a legtdobb esetben gyorsacél, de ma mar elterjedtek a tomor keményfémbdl készilt
szerszamok, melyekkel nagyobb forgacsoldosebességet, és hosszabb éltartamot lehet elérni,
alkalmazasuk elsésorban gépi dorzsarazasnal ajanlott.

Egyenes forgacshornyti dérzsarak

Ezek a legolcsébb dorzsarak, de élettartamuk is a legrovidebb. Amennyiben a furatot
korilvevé anyag keménysége nem egyenletes, a keményebb oldal kdnnyen elnyomja a
dorzsarat, és alakhibat, esztétikai hibat okoz.

e " —

4. dbra. Kézi dérzsar egyenes forgdcshoronnyal

Csavart forgacshornyi dorzsarak

A csavart forgacshorony jobban és pontosabban vezeti a szerszamot a furatban, géppel
végzett dorzsarazasnal mindenképpen ezeknek a hasznalata javasolt.

= -

5. dbra. Kuposszdru gépi dérzsdr csavartforgdcshoronnyal

Szerelhet6 dorzsdrak

Kiulénosen nagyobb atmérék esetén (@25 mm-tél), a szerszamanyag megtakaritasa,
egyszerlbb legydrtasa miatt gyakran alkalmaznak, udgynevezett feltlizheté dorzsarakat.
Egyetemesen haszndlhaté szerszamszarakra tobb méretben, csak a forgacsolé résszel
rendelkezé dorzsar szerelheté fel. Mivel az atméré nagy, kizardlag géppel végzett
miiveleteknél keriilhet széba az alkalmazasuk.
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6. dbra. Feltizheto dorzsdrak

Kupos dorzsdrak

Kupos furatok befejez6 megmunkalasaként alkalmazzak a kupos dorzsarakat, melyekkel a
furat méretpontossaga és a feliileti minésége is egyszerre elkészithet6. Kis atmérdk
esetében gyakorlatilag nem all rendelkezésre mas technoldgia kupos furatok elkészitéséhez.
A dorzsarat hengeresen eléfurt furatba hajtjuk be olyan mélyen, hogy a pontos méretek
kialakuljanak. Mivel ennél a mdlveletnél a dorzsar egész hosszon egyszerre minden élével
forgacsol nagyon nagy forgatonyomaték alakul ki, ami szerszamtoréshez is vezethet. Ennek
a problémanak a megoldasara a 7. abran lathaté dorzsar csoportot haszndljak. A felsé
szerszam lépcsésen kinagyolja a kupos. furatot, az alatta lévé szerszam kialakitja a kup
feliletét, a szaggatott élek a forgdcsold eré csokkentésére és a forgacstorésre szolgdlnak. A
legalsé dorzsar feladata csupan a végs6 méret és a jé mindségli felllet eléallitasa. Ezeknek a
miuveleteknek a soran kilonoés figyelemmel kell gondoskodni a jé kenésrél.

7. dbra. Kupos dérzsdr-sorozat

A kupos dorzsaraknal nem csak az atmérd, hanem a klpszog szerint is ki kell valasztani a
szerszamot.
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Allithat6 dorzsarak

Az allithat6é dorzsarakat akkor alkalmazzdak, ha nem a szokdasos alapillesztéssel kell a furatot
elkésziteni, hanem attél kicsit eltéré illesztéssel. A masik gyakori alkalmazasi teriilet,
valamilyen alkatrészben, egy meglévé furat javitdsa, kiléndosen az alakhiba uajbdli
hengeressé munkalasa. Amikor a furat Gjbol hengeres, megmérik és ehhez a mérethez
illesztik az Uj alkatrészt.

Hasiték

8. dbra. Allithato dorzsdrak

Az allithaté dorzsaraknak két fé tipusa létezik. Az dabra felsé képén lévé doérzsaron a
forgacsoldélek két specidlis anya k6zé vannak beszoritva. A szerszam szardban az élaknek
lejtés horony van kialakitva. Ha a két anyat a befogdszar felé forgatjuk az élek a lejtén mind
feljebb csusznak, a dorzsar altal forgacsolt furat atmérdéje nagyobb lesz. Ezekkel a
szerszamokkal 1-2 mm-es atmérdkiilonbség is beallithaté. Az alsé képen 1év6 szerszam a
forgacsoldélek kozott tobb helyen fel van hasitva, a belsejében klupos furat van. A szerszam
végén |év6é csavarnak van egy kupos szara, melyet beljebb tekerve a forgacsolo éleket
szétfeszitjik. Ezeken a dorzsarakon csak 0,1-0,2 mm-nyi atmérénovekedést tudunk
beallitani, mert a szerszam anyaga nem viselne el nagyobb rugalmas deformaciot.

TANULASIRANYITO

Els6ként a ,Szakmai informaciétartalom” attanulmanyozasaval foglalkozzon!

2. Valaszolja meg az ,Esetfelvetés-munkahelyzet” részben taldlhaté kérdéseket! Ha a
kérdéseket nem tudja megvalaszolni, haszndlja ujbél a ,Szakmai informaciétartalmat”!

3. Ezutdn a szakmai ismereteinek ellenérzéséhez oldja meg az ,Onellenérzé feladatok”
fejezetben taldlhato elméleti feladatsort! Hasonlitsa 6ssze a megoldasait a ,Megoldasok”
fejezetben  megadottakkal! Ha  sziikséges, hasznalja uajbol a ,Szakmai
informaciétartalmat”!

4. A gyakorlati munkahelyén ismerkedjen a rendelkezésre allo doérzsarakkal, prébalja 6ket
beazonositani a ,Szakmai informaciétartalomban” ismertetett szerszamokkal, és
hatarozza meg alkalmazasi teriletiiket.

5. Gyakorolja a dorzsarazas miveletét a gyakorlatvezeté altal rendelkezésre bocsajtott
anyagokban és szerszamokkal. Kiilon figyelmet forditson az alabbi [épések betartasara:

- Vdlasszon vagosebességet és el6tolas értéket a megfeleld tablazatbél!
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Szamitsa ki a megfelel6 fordulatszamot a vagdsebesség és a dorzsar atmérgje
alapjan!

Ellenérizze szemrevételezéssel a dorzsar élgeometridjat! Sziikség esetén kérjen
masik szerszamot!

Hatarozza meg a dorzsar atméréjének megfeleld elé6furas atmérdjét!

Ugyeljen az ismertetett miiveleti sorrend pontos betartdsaral!

Ellenérizze az elkészitett furat méretét és feliileti minéségét!

Hasonlitsa 0ssze a mérési eredményeket a dorzsarral elérhet6 a ,Szakmai
informdciétartalomban” ismertetett pontossagi osztdlyok szerint elvarhato
pontossaggal!

Keresse meg az okokat, hogy milyen hibakat kovetett el, ha az elkészitett furatok
pontossaga nem megfeleld!
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| 1. feladat:

Sorolja fel a kézi dorzsarazas helyes végrehajtasi szabalyait!

2. feladat:

Sorolja fel a gépi dorzsarazas helyes végrehajtasi szabalyait!

2. feladat

Milyen hiité-kend anyagot kell kézi dérzsarazasndl hasznalni!

10
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| DORZSARAZAS

MEGOLDASOK

| 1. feladat

- adorzsar nem lehet kopott, az élei sértetlenek, csorbulastél mentesek legyenek

- a furat elémunkalas ne legyen tulsagosan durva,

- a rahagyds ne haladja meg az ajanlott értéket, de ne legyen kisebb az alsé értéknél
sem

- a mivelet megkezdése el6tt tisztitsuk meg a furatot és a dorzsdrat is a ratapadt
forgacstol egyéb szennyez6déstdl

- 6vatosan kezdjik meg a dorzsar bevezetését a furatba, hagyjuk, hogy megvezesse
sajat magat

- a forgatashoz a dorzsar méretének megfelel6 méretli hajtékart valasszunk, mert
nagyobb hajtékar hasznalataval til nagy nyomatékot kifejtve a szerszamot kénnyen
eltérhetjiik

- aforgatasi sebesség egyenletes legyen

- a kifejtett el6toloerd egyenletes és folyamatos legyen

- a jo6 kenésrél gondoskodni kell, az optimalis kendanyag a faggyu vagy az olaj, de ma
mar elterjedten hasznaljak a kilonféle liregelé spray-ket

- atmendé furatoknal a doérzsar visszahliizasaval nem bajlédjunk, vegyiik le a hajtékart
és a masik oldalon vegyik ki a szerszamot

- a dorzsarat még a visszahlizas miivelete kozben is csak elére szabad forgatni, és azt
is fontos tudni, hogy forgatni kell!

2. feladat

- adorzsar nem lehet kopott, az élei sértetlenek, csorbuldstél mentesek legyenek

- afurat el6munkalds ne legyen talsdgosan durva,

- a rdhagyds ne haladja meg az ajanlott értéket, de ne legyen kisebb az als6 értéknél
sem

- a mivelet megkezdése el6tt tisztitsuk meg a furatot és a doérzsdrat is a ratapadt
forgacstol egyéb szennyezddéstdl

- ovatosan, kézzel kezdjik meg a dorzsar bevezetését a furatba, hagyjuk, hogy
megvezesse sajat magat, és csak ezutan kapcsoljuk be a gépi eldtolast

- aforgacsolasi sebesség 5+12 m/perc értékd legyen

- az elétolast az alabbi tablazat alapjan valasszuk ki, és allitsuk be, az egész mivelet
alatt folyamatos legyen. Kézi el6toldsnal is figyeljink az egyenletességre!

- a miiveletet, ha elkezdjik végig kell csindlni, amennyiben doérzsarazas kozben
visszahlzzuk a szerszamot, és Ujrakezdjik a miiveletet, a furat eleje tulméretessé
valhat, és esztétikai hiba is keletkezhet

- jo kenésrdl kell gondoskodni, hiitésre nincs sziikség, az optimadlis ken6anyagot a
tablazat alapjan valaszthatjuk ki

12



DORZSARAZAS

- a dorzsarat még a visszahlizas mivelete kdzben is csak el6re szabad forgatni, és azt
is fontos tudni, hogy forgatni kell!

3. feladat

Az optimalis kendéanyag a faggyu vagy az olaj, de ma mar elterjedten hasznaljak a kiilonféle
tregel6 spray-ket.
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A(z) 0111-06 modul 023-as szakmai tankonyvi tartalomeleme
felhasznalhaté az alabbi szakképesitésekhez:

A szakképesités OKJ azonosité szama:

A szakképesités megnevezése

54 582 01 0000 00 00

Epiiletgépész technikus

31582 09 0010 31 01

Energiahasznosité berendezés szereldje

31 582 09 0010 31 02

Gazfogyasztdberendezés- és csbhalézat-szereld

31582 09 0010 31 03

Kbzpontifiités- és cséhaldzat-szereld

31582 09 0010 31 04

Vizvezeték- és vizkészllék-szereld

31 521 06 0000 00 00

Finommechanikai gépkarbantart, gépbeallitd

52 522 09 0000 00 00

Gaz- és tlizeléstechnikai miiszerész

31521 10 1000 00 00

Géplakatos

3152110 0100 31 01

Gépbeallitd

31521 15 0000 00 00

Késes, koszoris, kulcsmasold

31521 15 0100 31 01

Gépi gravirozé

31521150100 31 02

Kulcsmasolo

31 522 03 0000 00 00

Légtechnikai rendszerszerel§

54 525 02 0010 54 01

Erdégazdasagi gépésztechnikus

54 525 02 0010 54 02

Mez8gazdasagi gépésztechnikus

54 525 01 0000 00 00

Epité- és anyagmozgaté-gépész technikus

31 521 03 0000 00 00

Epits- és szallitdgép-szereld

31 582 10 0000 00 00

Epiiletlakatos

31582 10 0100 31 01

Epiiletmechanikai szereld

31 863 01 0000 00 00

Fegyvermiszerész

33 521 03 0000 00 00

Felvonoszerel6

31521 07 1000 00 00

Finommechanikai miiszerész

31521 07 0100 31 01 Mérlegmiiszerész
3152107 0100 31 02 Orvosi mliszerész
31521 11 0000 00 00 Hegesztd

31521110100 31 01

Bevont elektrodas hegeszté

31521110100 31 02

Egyéb eljaras szerinti hegesztd

31521110100 3103

Fogydelekirédas hegesztd

31521110100 31 04

Gazhegeszt6

31521110100 31 05

Hegeszt6-vagd gép kezelbje

31521110100 31 06

Volframelektrédas hegeszt§

52 725 03 0000 00 00

Optikai miiszerész

31521 24 1000 00 00

Szerkezetlakatos

31521 24 0100 31 01

Lemezlakatos

33524 01 1000 00 00

Vegyi- és kalorikusgép szerel6 és karbantartd

31 525 03 1000 00 00

Karosszérialakatos

31 861 02 1000 00 00

Biztonsagtechnikai szerel8, kezelé

31861 020100 31 02

Mechanikus vagyonvédelmi rendszerszerel6

33 522 02 0000 00 00

H(t6- és klimaberendezés-szereld, karbantartd

A szakmai tankonyvi tartalomelem feldolgozasahoz ajanlott 6raszam:
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A kiadvany az Uj Magyarorszag Fejlesztési Terv
TAMOP 2.2.1 08/1-2008-0002 ,A képzés minéségének és tartalmanak
fejlesztése” keretében készilt.
A projekt az Eurdpai Unié tamogatasaval, az Eurépai Szocialis Alap
tarsfinanszirozasaval valosul meg.

Kiadja a Nemzeti Szakképzési és Felnottképzési Intézet
1085 Budapest, Baross u. 52.
Telefon: (1) 210-1065, Fax: (1) 210-1063

Felel6s kiado:
Nagy Laszl6 féigazgatd





