DR. NAGYSZOKOLYAI IVAN

Poénos mondasokkal a
nagy autogyartok is élnek,
igy tesz az Audi is, amikor
az Uj A8-as karosszéria-
épitésérol szél. A mottd
szerint a titka nem mas,
mint az, hogy a megfeleld
helyre, a megfeleld anya-
got, a megfelelé meny-
nyiségben kell beépiteni...
Koszonjlik az informaciot!
Az szinte biztos, hogy a
karosszérias miihelyek-
ben az uj, bemutatas elott
allo A8-as zaszloshajo
nem lesz gyakori vendég.
A karosszéria bemutata-
saval nem is a hétkoznapi
munka segitése a célunk.
Az uj A8-as karosszéri-
aja az ASF-technoldgia
legujabb fejlesztéseivel
késziil, mint az allatorvo-
si ld, minden korszerd, a
kozeljovot meghatarozo
technologiat, anyagokat,
kotéstechnikat tartalmaz.
Mivel az ASF-technoldgia
mar tobb mint 20 éves, a
miihelyek napjainkban is
talalkozhatnak e technolé-
gia korabbi valtozataival.
Es ami nagyon fontos:
ezeket a technikakat a
jovo karosszériasainak
tanitani kell.
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Az A8 karosszéridja

AUDI SPACE FRAME
2017

A kdnnylszerkezetes épitésnek hosz-
szU torténelme van, messze nem va-
gyunk torténete végén és jelentésége
is egyre nagyobb. Ne emlitsiink mast,
mint a villanyautdkat. Az akkumula-
torok nem kis tomegét, hogy az autéd
6ssztbmege nagyon ne n6jon meg, a
kocsiszekrény és példaul az livegek
tdmegcsokkentésével érjik el. Ez a
mai lecke. Az (itk6zésbiztonsagban

a karosszéria merevségi értékeibdl
pedig engedni nem lehet.

Ami a javitoknak nem j6 hir: ezeket a kocsi-
szekrényeket javitani, ha nem is lehetetlen,
de rendkivli felkésziltséget, szersza-
mozottsagot, szeparalt mihelyteriiletet
igényel, és nem is olcsé. Ahogy a székely
ember mondja: ,&s még hatszor...".
Nézzik, hogy az ASF-technolégia hon-
nan érkezett és hova tart!



O Az Audi els6 Ljkori” aluminium karosszérias, tanulmanynak
széant sport prototipusa, az Audi quattro spyder, 1991-ben debutalt a
frankfurti autészalonon. Az aluminium karosszérias modell az ASF-
technoldgia elsé képvisel6je. A modell konstrukcios érdekessége

az allando6 dsszkerékhajtas, és az, hogy a 128 kW-os kdzépmotort
keresztben épitették be. Tervezték az aut6 sorozatgyartasat,

meg is hirdették, de az utolsé pillanatban a gyartas elékészileteit

leallitottak. A fénykép a zwickaui Horch Audi mizeumban késziilt.

MINDENNEK VAN ELOZMENYE

Az Audi autékonstrukcidjaban, majd 40
éve, a konnyliszerkezetes épités az
egyik kiemelt, huzé projekt. A fejlesztési
munka, 40 szabadalomra alapozva,

1982-ben indult. Az els6 tanulmanyauté-
kat az 1990-es évek legelején mutattak
be @ @. Sorozatgyartasra tervezett elsé
modell el6futéjat, az A8 Concept-01-et,
mely el6szor kapta meg az ASF jelzést,
a nagykozonség 1993-ban lathatta az

@ Az Audi szupermodellje, az Avus quattro, 1991-ben a Tokyo
Motor Show szenzacidja volt. Az egy honappal el6tte bemutatott
quattro spyder modellel egyutt ezekben az autékban jelent meg
el6szor az ASF-technoldgia. Az Avus quattro motorja a kiallitason
még egy gondosan elkészitett famodell volt, mert egy ebbe ill6
motorra (példaul a W12) még majd’ egy évtizedet kellett varni. A
fénykép a zwickaui Horch Audi mizeumban késziilt.

IAA-n, a frankfurti autészalonon ©.

Az aut6é szenzaciot keltett lakkozatlan,
polirozott, eziistds szinhatasu, teliesen
Az AB-as sorozatgyartasba kerdlt els6
széridja 1994-ben kovette az addigi ASF
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© Audi A8 ASF Concept-01, 1993.

koncepcidomodelleket a maga 6nhordo,
kocsiszekrény ttmege minddssze 249 kg
volt és mar magan viselte az ASF-konst-
rukcié minden jellegzetes elemét. A hu-
zott nagy teherbirasu profilelemek ezek
kozott zart, tobbkamras strukturajiak és a
komplex ontétt alu. csatol6elemek alkot-
jak a vazszerkezetet. Ez az ASF, az Audi
Space Frame lényege. Az ASF-et nehéz
magyarra forditani, a vazkeret, térkeret,
tegylk hozz4, hogy ennek technolégija,
talan leirja a Iényegét. Az 1994-es modell
karosszérigja 334 elembdl all, melybdl
237 elemet az ASF-profilok és dntott
elemek adjak. A neckarsulmi tizemben

a karosszériat legnagyobb részben kézi
munkaval allitottak 6ssze.

Az ASF-technoldgiat alkalmaztak az
Audi an. prémium kompakt modelljénél,
az A2-es ,3-literes” autdnal, 1999-ben.
A célitt is a lehet6 legkisebb témeg el-
érése volt: az A2-es dssztdmege vezetd
nélkil 895 kg, ebbdl a karosszéria csak

0 Vissza a jov6be. Az aluminium
karosszérias modellek soraban ikonikus
helyet foglal el az Audi Studie Rosemeyer
koncepciomodell, mely 2000-ben készilt,

a wolfsburgi Autostadt megnyitasara.

Bernd Rosemeyer legendas Auto-Union
autéversenyz6 és autéja, az Auto Union-
Silberpfeile emlékét idézi az 1930-as
évekbdl. Motorja W12 hengerd, teljesitménye
500 LE. Sorozatgyartasat nem tervezték. A
fénykép a zwickaui Horch Audi mizeumban
késziilt.
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153 kg-ot tett ki. Az ASF vazrendszeri
elemeket tovabbfejlesztették, mar csak
225 elembdl allt. A B-oszlop itt volt el6-
szOr egy darab ont6tt aluminiumegység.
(Az A8-ndl ez akkor 8 elembdl tev6dott
Ossze.) A tetd ivelt szerkezetei IHU-tech-
nolégiaval kialakitott zart profilok. Az
IHU- (Innenhochdruckumformung) tech-
noldgia a hidroform eljaras vagy hidro-
alakitas. Esetlinkben cs6 jelleg(i kiindulo
alapanyagot nagynyomasu folyadékkal
sajtolnak a kivant alakra. A két végén
ledugdézott csé, illetve zartszelvény tagu-
lasa soran veszi fel a szerszam alakjat.
A karosszéria tomegének mintegy
81%-at az aluminiumlemezek tették ki.
A koétéstechnoldgiaban a vagészegecs,
a MIG-hegesztés és a lézerhegesztés
kerUlt el6térbe. Az automatizalas, roboti-
zalas mar elérte a 80%-ot. Az A2-bdl volt
id6, hogy naponta 360 auté is késziilt.

A tisztelet az el6doknek” indittatas-

sal 2000-ben épitett emlékmodell, az
Audi Studie Rosemeyer koncepcidautd

QU0 TECHNKA

is aluminium karosszériat kapott, az
ASF-technolégia elemeinek felhaszna-
lasaval O.

Az Audi A8 masodik generacioja Ujabb
technoldgiai elérelépést hozott 2002-
ben. A médositasokkal a hossztengely
korili csavaré- vagy torziés merevség-
ben 61%-o0s javulast értek el, mikézben
a karosszéria tdmege csak 220 kg,
mely az akkori acélkarosszériahoz
képest 40%-kal volt kénnyebb. Tovabbi
véltoztatas, hogy az aluminium éntott
csatold, 0sszekotd elemek dssztbmegét
22%-r6l 31%-ra novelték. Az A oszlop
ajtézsanérjait is integralt 6ntott elemek
alkotjak és egy masik Gjdonséag, az
oldalfal egy egységet képez.

A kotéstechnikéban a Iézerhegesz-
tést tovabbfejlesztették, a Iézer-hibrid
hegesztés nev(i technoldgiai eljaras a
hegesztéssel szembeni idedlis feltétele-
ket teljesiti: minimalis elhGizodas, kivald
atkotés, nagy technoldgiai sebesség.
Kivalénak bizonyult a tetéelem és az
oldalfal 6sszehegesztésénél.

Az Audi TT masodik generacitja 2006-
ban Ujabb fejlesztéseket, ahogy az

Audi fogalmaz, top-innovaciét hozott

az ASF-technoldgiaban. A tébbanyagu
épitésmod acél- és aluminiumrészeket
integral. ATT kupé 6ssztdmegében a
karosszéria 68%-ot tett ki a maga 206

kg tdmegével. Az el6dmodell acélkarosz-
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90 kg. Az aluminiumelemek megoszlasa:
lemezek 63 kg, Ontott elemek 46 kg,
profilok 32 kg.

ASF-technologiaval épitették 2007-
ben az R87-es modellt. A karosszéria
tdbmege csak 206 kg, mely nagy telje-
egyeddlallé. Itt alkalmaztak elészor
magnéziumot és szénszal-erdsités
m(ianyag kompozitot (CFK).

A kdvetkez6 fejlesztési allomast az A8-as
harmadik generécidja jelenti 2010-ben.
243 Al elembdl és 13 kuldbnbozd anyagjel-
lemzgj(i aluminiumfajtabdl all (kiilonbdzok
az otvozetek és a hékezelés). Els6sor-
ban az anyagjellemzé&ket javitottak, Uj
otvozetekkel elért kedvez6 mechanikai
tulajdonséagok révén tomegcsokkentés
(-20%) mellett értek el nagyobb szilardsa-
got (+25%). A B-oszlop acél. A karosz-
széria tdmege 231 kg. Itt vezették be az
aluminium vdkuumos nyomasos ontését.

Az Audi TT és a TT Roadster 2014-ben
ismét szolgalt technoldgiai Ujitdsokkal.
A tébbanyagu épitésmaod, mint az ASF
tovabbfejlesztése veszi at a vezetd sze-
repet. Szamos helyen nagyszilardsagu
acélt alkalmaztak, melynek alkatré-
szenkénti kis tdmege ol illeszkedik a
koénnylszerkezetes épitésmddhoz. A
karosszériaelemek teljes mértékben

és néhany szerkezeti elem tovabbra is
aluminiumbdl készlt. A kocsiszekrény
tbmege 276 kg.

Az Audi R8 tdmegét 2015-ben tovabb
csokkentették, 200 kg ala keriiltek.

A dominéans aluminiumrészek mel-
lett a csokkentésben a CFK elemek
nagyobb szama jatszott szerepet.

Ma mar latjuk, hogy a kompozitok a
sportkocsitechnikabdl a ,hétkéznapi”
autdkba is bekeriilnek. Véltoztattak a

ranszferéntés (RTM — Resine Transfer

+ aluminiumlemez

s aluminiumprofil hagyoméanyos acél

mmm— aluminiumontvény mmmmm szénszal-erésitési mlanyag
kompozit (CFK, CFRP)
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mmmmm UHSS ultra nagyszilardsagu acél

Moulding, németil Harzinjektions-
verfahren) (j valtozatanal, a régebbi
eljarasnal hasznalt hére keményedd
gyanta helyett, a szerszamba helyezett
el6formazott szalvazat reaktiv poli-
amid-6 mianyaggal, pontosabban an-
nak aktivatorral és katalizatorral dssze-
kevert monomerjével, a kaprolaktam
omledékével itatjak at. A befréccsentett
keverék reakcidja az impregnalas

utdn néhany percen belil végbemegy,
a szerszambdl Uvegszallal erésitett
poliamid-6 formadarabot vesznek ki.
igy késziilnek példaul a B-oszlopok,
melyek tdmege, az acél anyaguhoz
képest, 36%-kal konnyebb.

Eljutunk fejl6déstorténetiink mai allo-
masahoz, az Audi Q7 2015-6s modell-
jéhez. Esetiinkben ismét a karosszéria
tomege érdemel figyelmet: 325 kg-os

értéke, tisztan a karosszéria, 71 kilog-
rammal kevesebb, mint az el6dmodellé.
A karosszériatartozékok tomegén 24
kg-ot sporoltak. A tdbbanyagu kocsi-
szekrényben az aluminium részaranya
41%, tbbbnyire karosszériaelemek, igy
az ajtok, a motorhaztetd, a sarvédok
stb. és néhany 6ntott csomoponti szer-
kezeti elem.

AZ ASF-TECHNOLOGIA 2017-BEN
A LENYEG AZ ANYAGMIX

Miért anyagmix, azaz tobbféle anyagbol
készUld, mas néven vegyes épitésl
karosszéria? Amikor a tdmegcsokken-
tés igénye j0 30 évvel ezel6tt elétérbe
kerult, a konnylfémek, elsésorban

az aluminium jelentett alternativat az
acéllal szemben. Az acélipar, érezve a
lehetséges igénycsokkenést, rohamos
fejlesztésbe kezdett. Az autdgyartoi
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kovetelmények: a nagy merevség,

a rezgésekkel szembeni ellenalld
képesség, a menetkomfort, a passziv
biztonsaggal 6sszefiiggd nagy energia-
elnyel6 képesség, csak fokozddtak. A
karosszériaépitésben az optimumot a
komplex, tdbbanyagu vazszerkezeti és
burkol6elem megoldas jelenti. Ezt ma
mar altalanos érvénnyel kijelenthetjik.

Ezt pregnansan érzékeltetik az (j A8-as

mutaté rajzok © 0.
AZ ALUMINIUM
Az ASF-hagyomanyoknak megfelels-

en a karosszériat, illetve vazszerkeze-
tet tobbségében, 58%-ban aluminium
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alkotja. A @ abra az 0j A8-as kocsi-
szekrény aluminium 6ntétt elemeinek
— csomopontok, vazelemek — helyét
mutatja. Az Uj aluminiumétvdzetekkel
és hékezelésikkel megnoévelték a
szilardsagot. Az ontott elemek szaki-
tészilardsaga tébb, mint 230 MPa, fo-
lyadshatara 180 MPa; a profilelemeké
320, illetve 280 MPa. Természetesen
a karosszérialemezek teljes mérték-
ben kdonny(fém anyagbdl késziilnek.
Az aluminium koétéstechnikajaban
vezettek be, errél késdbb lesz sz6.

A kész fém ASF a katédos méartofes-
tés (KTL) utan 200 °C hémérsékleti
alagutkemencébe jut, ahol a h6hatas
révén (edzés) az aluminiumotvozetek
elnyerik végs6é keménységiiket. Erre
a hékezelési folyamatra, talaléan a
péktermékek készitésének h6mérsék-
letén torténd hékezelésre, nemcsak
acéloknal hasznélatos a ,Bake Harde-
ning” kifejezés.

Koénnydfém vazszerkezeti anyag az
aluminium mellett a magnézium is. Az
elsd rugétornyok kdzotti atkoté elem
magnéziumbdl készil, és aluminium-
csavarokkal rogzitik ©.
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VISSZATER AZ ACEL

Napjainkra, az intenziv anyagkutata-
sok eredményeképpen, az autéipari
karosszéria, illetve vazszerkezeti
acélok szilardsagi tulajdonsagai meg-
sokszorozédtak, van, amelyik megot-
sz0r6z6dott. Ennek megfelel6en az
adott feladatra: utascella-védelem,
Utk6zési zéndk, torzidos merevseg,
sokkal kisebb témeg( acél kell, illetve
a kdvetelmények Iényegesen kisebb
szerkezeti tdmeggel tul is teljesithe-
téek.

El6szeretettel alkalmazzak a méretre

szabott és a préselés el6tt egyesitett

lemezeket. Ezek, a helyi igénybevételre
szabott, angolul tailored blank lemezek
olyan félkész termékek, melyek tulaj-
donséagait helyileg meghatarozzak az
azt felépité anyagok és lemezvastag-
sagok. Ez a technoldgia tovabb névelte
az acélok felhasznalasat a konny(iszer-
kezetes kocsiszekrényeknél, vazszer-
kezeteknél. A feladatra optimalizalt
elemek lehetnek:

— kilénbdz8 min6ségd, eltéré lemez-
vastagsagu és bevonatl hegesztett
lemezteritékek,

— foltozott, lokalisan megerésitett
lemezek (Patchwork Blank),

— kulénb6z6 vastagsagu lemezek
hengerléssel, folyamatos atme-

nettel torténd egyesitésével nyert
teritékek,

allandé kiindul6 lemezvastagsagu
lemezbdl, valtozé hengerlési nyo-
méerdvel kialakitott, szakaszosan
eltér6 lemezvastagsagu teriték vagy
idom,

hékezeléssel helyileg megvaltoz-
tatott mechanikai tulajdonsagokkal
rendelkezé lemezek.

PAGINA

A MUANYAG
KOMPOZITOKE A JOV6H?

Az elmdlt évtizedben a szénszal-erdsi-
tésl mlanyagok gyartastechnologiaja
egyszer(bbé, az el6allitas gyorsabba
valt, mikbzben az anyagjellemzéik is
érdemben javultak. Az Uj A8-as karosz-
széridjanak igazi Ujdonsaga a szén-

szal-er@sitésli kompozit (CFRP — carbon
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WiderstandspunictechweiBen (A1-A1)
Resistance spat welding (Al-AL

Widerstardapunkt-
schweiBian (Stahl-Stahl)
Rewrtanog (pol
hl!l.l'.‘ﬂﬂﬂl isreal-sreell

Iﬂwulltl-‘a'chrnbln
Flow-drill screwing

Reibelementschmeilen
Friction-element welding

Lasarschweifen (A1-AL)
Lk Bentr webifing GA1-A1)
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MIG Schweillen (AL-AL
MG welding (A1-AL)

Halbhoblstanznketen
Semi-hollow punch-riveting

-

B oy A Laserschweiien
B (Stahi-Stahl)
_ - M i Laserbeam weldng
2 f r fstoal-steel)
MAG Schweillen {Stabl-5tahi)
MAL welding (stesl-steal) B raiifalzen B clinchen Cripstanzniuten
Roller bemming Chnchimg Crip pencheriveting

@ Az (j Audi A8 karosszériajanal alkalmazott kotéstechnoldgidk. A gyari abra német és angol feliratait meghagytuk, mert a hazai
szakirodalom sem forditja le minden esetben — tdbbre még nem sziletett talalé magyar megnevezés — és a gyartasnal, egyre gyakrabban

a javitomihelyekben is a magyar szakkifejezéseket sajnos nem hasznaljak. 1 — Ellenéallas ponthegesztés (Al-Al), 2 — Lézerhegesztés (Al-Al),
ennek egyik hegesztéberendezés-valtozata a CMT, 3 — Ragasztas, 4 — MIG fogydelektrédas, semleges védégazas hegesztés (Al-Al),

5 — Vagobszegecs, 6 — Lézerhegesztés (acél-acél), 7 — Grip vagoszegecs (ez valtotta a korabbi Vollstanzniete szegecset), 8 — Klincs kotés
(TOX-technolégia), 9 — Hengerelt peremezés, a visszahajtas el6tt a lemezre ragasztot is felvinetnek, 10 — MAG fogyoelektrodas, aktiv
véddgazas hegesztés (acél-acél), 11 — Doérzshegesztés, 12 — FDS-csavarkotés, 13 — Ellenallas ponthegesztés (acél-acél).

fiber-reinforced polymer) utastéri hatfal,
mely az Un. kalaptarté lemezt is maga-
ban foglalja @. A hatfal szervesen illesz-
kedik a karosszériaba, mint tehervisel§
szerkezet. A torzibs merevséget mintegy
30%-ban hatarozza meg, és elnyeli mind
a hossz-, mind a keresztiranyu, valamint
a nyir6 er6hatasokat. A hatfal szintén
terheléshez ,szabott” szerkezet(i. A @
abra mutatja, hogy kb. 50 mm széles
kompozit csikokbol ragasztassal laminalt
a végs6 modul. Két laminalt modul van,
az egyik 7, a masik19 rétegbdl all. A
tébbiranyu eréfelvétel miatt a szénsza-
liranyokra is ugyelni kellett. Az &bran a
nyilak a terhel&er6-iranyokat mutatjak.

A hatfalat a kész nyerskarosszériaba
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a héatso ablakon &t helyezik be akkor,
amikor a héatfal mér szerelvényeivel,
példaul a hangszorék, biztonséagi 6v
rogzitéelemek, kénydktamasz komp-
lettirozott. ROgzitése ragasztassal és
kézi szegecseléssel torténik. A @ abra a
hétfal szerelvényeit nem, csak az elhe-
lyezkedését mutatja.

KOTOELEMEK,
KOTESTECHNOLOGIAK

Hegesztési eljarasok

Az (] A8-as kocsiszekrényénél alkal-
mazott kdtések fajtainak szamat a gyari
irodalom 14-ben adja meg, az attekint6é
rajzon @ 13-at sorolnak fel. Miel6tt a

cikket tovabb olvasna, ezt az abrat,
illetve a technoldgiak megnevezéseit
kérem, tekintse at.

Nézziik el6szor a hegesztési technikak
Ujdonsagait!

Az Audi A8 egyes elemeinél, példaul a
hatsé esécsatornaknal, a MIG hegesz-
tési eljaras Gj, CMT rovidités(i valtozatat
alkalmazzak. Az Gjdonsag megkivan egy
rovid magyarazatot. A CMT-eljaras for-
radalmi Ujitds a hegesztéstechnikaban,
mind, ami a technolégiat, mind, ami az
alkalmazasi lehet6ségeket illeti. A méd-
szer teljesen Uj, eddig, a XXI. szazad
elejéig, ismeretlen volt. 2022-re sikertilt
az eljarasi problémakat megoldani.

A CMT betliszé (Cold Metal Transfer — hi-
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deg energia atvitel) egy fogydelektrodas
eljarast jelent, ahol a hébevitel nagyon
csekély, 6sszehasonlitva a hagyoma-
nyos rovidzaras hegesztéssel. Ezért all

a cold (hideg) sz6 a roviditésben. Az el-
jarés egy rovidzaras hegesztés, teljesen
Uj elven m(ikdd6 csepplevalasztassal. A
CMT-eljarasnél a huzalt nemcsak el6re
toljak, hanem vissza is hizzak — ennek
eredménye a teljesitménytél fliggs, de
maximum 70 Hz-es rezg6 mozgas.

A CMT egyik alkalmazési terllete az
aluminium- és acéllemezek kozotti
ivhegesztett kités létrehozasa. Féleg

az autbiparban talalkozhatunk ezzel az
igénnyel, egyrészt a tomeg csokkentése,
masrészt a megfelel§ mechanikai tulaj-
donséagok elérésének céljabdl. Alegna-
gyobb probléma ilyen kétések esetén az,
hogy egy nagyon rideg, intermetallikus
fazis képzddik a hegesztés soran. Minél
vékonyabban tudjuk ezt a réteget tartani,
anndl jobbak lesznek a kdtés mechani-
kai tulajdonsagai. A réteg vastagsagat
egyértelm(ien a hébevitel hatarozza meg.
Az intermetallikus fazis vastagsagat csok-
kenteni csak a hébevitel csokkentésével
lehet elérni. A legjobb, illetve egyeddili
megoldas erre a CMT, hiszen itt a h6bevi-
tel az 6sszes eddigi eljarasnal kisebb.
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Az Audi régen alkalmaz lézerhe-
gesztést, melyet a kezdeti id6kben a
ThyssenKrupp céggel egyiitt fejlesztett
ki. A lézersugaras hegesztés egy olyan
specialis 6mleszté hegesztési eljaras,
amelynél a lézersugarat optikai Gton
vezetjik a hegesztend6 munkadarab
felliletére. A sugar elnyelédése hoz-

za létre a hegesztéshez sziikséges
hémennyiséget. Lézerhegesztéssel a
fémek igen finom maédon, akar a mikron
tartomanyaban hegeszthetbek, a varrat
az eredeti anyaggal teljesen homogén
szerkezetet képez. A lézerhegesztés
folyaman csak kis h6 keletkezik, ezért
nem lép fel deformélédéas a hegeszten-
d6 darabban. A Iézerhegesztéshez pon-
tos vagasi fellletek sziikségesek, de a

hegesztési varrat sokkal keskenyebb
lesz, kisebb lesz a hGhatasovezet és
tdmegcsokkenés is elérhetd, mert nincs
szikség az atfedéshez plusz anyagra.
Az Uj ASF-technologia a lézerhegesztés
tovabbfejlesztett eljarasat hasznalja. A
,Laser-Remote-SchweiRen” technika-
ban a lézersugarat nagy gyorsasaggal
allithato tukorrel irdnyitjak a hegesz-
tési terliletre, mely tikor akar 1 méter
tavolsagban is lehet. Innen ered a
.remote” (tavoli) megnevezés. Az elja-
ras lényegesen megnéveli a hegesztési
sebességet, mert a fej lassu poziciona-
lasa helyett a tiikrot kell csak allitani,
mely Iényegesen gyorsabban elvégez-
het6. Ami azonban ennél is fontosabb,
a hegesztés mindsége garantalt, nem
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kivan olyan gyakorisaggal id6t rablé
és koltséges varratellenérzést, mint a
hagyomanyos lézerhegesztés.

Sajtol6 kotés - klincselés

Kilénb6z8 vastagsagu és anyagu, bevo-
nat nélkuli vagy bevonatos lemezek koté-
sére gyakran alkalmazzak az egydttsajto-
lassal torténd kotést. Két, esetleg harom
lemezt egymasra helyezve a mélyhu-
zashoz hasonldan alakitjak ugy, hogy a
hizémlvelet végén a bélyeg felutkozik,
és csekély mértékben szétlapitja a kismé-
ret(i mélyhdzott edény fenékrészét @.
Ezzel oldhatatlan kotés jon létre. A klincs
kotés a tomegcsokkentéshez is hozza-
jarul, mert koét6elem, illetve hozaganyag
nélkul hozza létre a kapcsolatot.

Szegecs és csavarkotések

A szegecsanyak és szegecscsavarok a
legink&bb sokoldalti megoldast kinal-
jak, ha egy jol terhelhetd furat- vagy
csapmenet kialakitasara van szikség
olyan munkadarabon, ahol a vékony
anyagvastagsag nem teszi lehet6vé a
bemetszett menet kialakitasat. Ezek az
elemek ellentartas nélkul, egy oldalrdl
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(,vakon®) szerelhet6k és igy zartszel-
vényekbe is rogzitheték. Az alumini-
um- és magnéziumotvozetbdl késziilt

AULO TECHNKA

elemek a kereskedelemben kaphat6
vagoészegeccsel torténd egymashoz
rogzitésénél, akar harom réteg 6sz-
szekotésénél, a magnéziumotvdzetbdl
készilt lemeznél repedések képzbdtek.
Ez az anyag tulajdonsagaval magya-
razhato. A fejlesztés eredményeként a
szegecselésnél alkalmazott ellentartd
.matrica” alakjanak optimalizalaséaval

a probléma megoldddott. Ugy végzik a
szegecselést, hogy ekdzben a magné-
ziumotvozet lemeznél minimalis legyen
az alakvaltozas. Igy sikeriilt repedés-
mentes szegecskodtéseket létrehozni
anélkil, hogy szukség lett volna me-
legitésre ©.

Az FDS (Flow Drilling Screw vagy
Flow-Drill Screwing) vékony acél- és
aluminiumlemezek kozotti termomecha-
nikus eljarassal, rendkivil gyorsan
|étrehozott csavarkotés. A problémat az
jelenti, hogy az 6sszekétend6 leme-
zek vastagsaga nem teszi lehet6vé a
menetkiképzést. A csavarral létrehozott,

folyato furassal egyutt toérténd énmet-
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ALLJUNK MEG NEHANY SZORA...

A cikk 0sszedllitdja, aki se nem karosszérias, se nem anyagtechnolégus, pla-

ne nem mianyagos, alig ért valamit az autés gyartastechnolégiakhoz, bizony
megklizdott ezzel az anyaggal. Az Uj anyagok, gyartasi eljarasok, nem oldhaté
kotések, ragasztasok mar magyar megnevezésiikben is problémat okoztak, és lé-
nyegiiket, ha nagy vonalakban is, de muszaj volt megérteni. Szerencsére a neten
fellelhetd hazai szakirodalombdl sok mindenre kaphatunk valaszt. Ezért is késziilt
a részletes irodalomjegyzék, melynek tételeit barki megtalalhatja a vilaghalon.
Remélem, hogy a velem hasonl6 cip&ben jaré, az autétechnikat szeret6k szamara
is nyujt a cikk némi latokorbdvitést, talan Gj ismeretet is. Abban pedig észintén bi-
zom, hogy a szakma tanul6it anyagismereti és gyartastechnoldgiai tantargyaikban
ezekkel megismertetik.

Szanom ezt az anyagot nyari olvasmanyként a karosszérias szakmat oktatoknak
is, ha csak ismeretfrissitésil szolgdal, az sem haszontalan.

Az autojavitok nincsenek konnyd helyzetben, a bajok forrasat ezen karosszériak javi-
tasa (vagy javithatatlansaga?) jelenti. A gyartastechnolégiaknal alkalmazott kbtések
(szegecselés, lézerhegesztés) a javitas soran nem ismételhet6ek meg. Nagyon kevés
az ezekre vonatkoz6 szakirodalom, tanfolyami képzés talan egyaltalan nincs is.

sz6 menetkészitésnél a lemezanyag
a csavar becsavarasakor (megadott
nyomoéerdvel és fordulatszammal vé-
gezve) lagyul, behajlik és igy a menet

kialakitasara nagyobb anyagtomeg all
rendelkezésre. A ® abra képsora ezt
vilagossa teszi. Javitasnal metrikus
csavarral helyettesithet6, altalaban M4,
M5, M6 méretben.

Befejezésiil az A8-as karosszérigjanak
négy, kotéstechnikara jellemzé szerke-

zeti részletét mutatjuk be.
ES AMI MEG KELLETT HOZZA...

Neckarsulmban fel kellett épiteni egy (j
gyarat, melynek termelési alapterilete 50
ezer m?. Egyszerre 17 daru dolgozott az
épitkezésen, koztiik Eurépa legnagyobb-
ja, egy 600 tonna emelésére képes is.
Kutatointézetekkel, egyetemekkel,
gyartoberendezés-gyartokkal ki kellett
fejleszteni az U] gyartastechnologiat. A
gyarban 500 robot, 90 ragasztéberen-
dezés, 60 FDS csavaroz6 automata,
270 szegecsel6allomas, 90 ellenal-
las-hegeszt6 gép talalhaté. A tervezés-
nél szamos aprd szempont is érvénye-
sult. Példaul a ponthegeszt6 35 kg-mal
kdnnyebb, igy az azt mozgato robot
kisebb energiafelvételli lesz.

Véglll, de egyaltalan nem utolsésorban
ki kellett képezni a dolgozokat. m
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