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Uj acélkarosszéria

Acélbol gazdasagosan, biztonsagosabb kénny(liszerke-
zetes karosszériat gyartanak. A Thyssen-Krupp Stahl AG
autérészlege kifejlesztette az 0j acélkarosszériat (NSB,
New Steel Body), amellyel jelentés tdmegcsdkkentést
érnek el. A 8 figyelmet nemcsak a tdmegoptimalizalasra,
hanem a termék gyarthatésagara is helyezik. Az Uj acél
nyers karosszéria tdmege, dsszehasonlitva az eredmé-
nyesen, nagy sorozatban gyartott karosszériaval, 24%-kal
csdkkent — hasonlé teljesitménynél és a gyartasi koltsé-
gek csak kismértékben ndvekedtek.

Az Uj acélkarosszéria els6dleges célja
egy karosszéria koncepcibjanak a
kidolgozasa és konstrukciojanak elké-
szitése, meghatarozott teljesitménnyel,
kis anyagfelhasznalassal, meghataro-
zott karosszériaalakkal. A fejlesztési
munkéanal alapvet6 elgondolas volt az
Uj konstrukcids, illetve technolégiai
moddszerek kidolgozasa és alkalmaza-
sa, valamint az innovativ acéltermékek
kévetelménynek megfeleld felhaszna-
lasa és a termék gyarthatésaganak
széles kord vizsgélata.

Az Uj acél nyers karosszérianal a refe-
renciakonstrukciohoz képest 24%-0s
témegcsdkkenést értek el. A legna-
gyobb figyelmet a karosszéria fejleszté-
sénél a balesetbiztonsagra helyezték.

A gyartashoz, a héjszerkezet-techno-
I6giatdl eltéréen, els6sorban inkabb a
viszonylag kis keresztmetszet(, perem
nélkili, kipos IHU-profilokat hasznal-
tak fel.

Az Uj acélkarosszéria koncepcio lénye-
ge az egyes elemeknél a kévetelmé-
nyeket kielégitd, innovativ IHU-profilok
felhasznaléasa, a korszer( profil és a
hagyomanyos, héjszerkezet-gyartasi
maédnal alkalmazott, kiilénféle techno-
I6gidknak az egyesitése volt. A nyers
karosszéria gyartasnal a hagyomanyos
héjszerkezet-technoldgia nem kerdl
teljes mértékben hatranyos helyzet-
be, hogy a profil gyartasi méd elényt
élvezzen, hanem a figyelmet inkdbb a
fejlesztési lehet6ségekre, az innovativ
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1. dbra: az NSB gyartdsahoz felhasznalt elemek nagy része (46%) innovativ acéltermék
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termékek felhasznalaséara helyezik.
Az Uj acél nyers karosszéria gyarta-
sénal nagyobb részben az innovativ
acéltermékeket haszndljak fel,

az 1. abra szerinti megoszlasban.

A felhasznalt termékek kereken 46%-
a innovativ, zart profil. Ebbdl 17% a
nagynyomasu alakitassal (IHU) készi-
tett, zart, vékony falt, méretre szabott
IHU-cs8, Thyssen Tailored Tubes. Az
IHU-technolégia el6nye, hogy a termék
témegét csékkenteni lehet, amelyet

a novelt szilardsagu acélok egyenld
nyulasa és az egyenletesen elosztott
szilardsadgndvekedés tesz lehetbvé a
karosszériaelemnél.

Az abra szerint 2% a DAVEX®-ter-
mék. A DAVEX®-technolégiaval a
Thyssen-Krupp Tailored Blanks GmbH
leanyvéllalata, a 2002 kézepén alapi-
tott Thyssen DAVEX GmbH kilénféle
egyedi tartokat és profilokat gyart.

Az ujonnan kifejlesztett technol6giat
az épitbiparban, az acéliparban és a
gépkocsigyartdsban hasznaljak fel.

Ez az 0j eljarés lehet6séget biztosit,
ellentétben a hagyomanyos techno-
l6giakkal, kildnféle anyagok, mint pl.
hagyomanyos, 6tvdzetlen acél, névelt
szilardsagu, mikrodtvdzott, nemesacél,
aluminium és mianyag felhasznala-
sat kilénféle alaku tartdk és profilok
gyartasahoz. Az 1997-ben innovacios
dijjal kitiintetett DAVEX®-technolégia-
val biztositjak a termék tdmegcsdkken-
téséhez, az (tkdzés biztonsagahoz, a
hé- és akusztikai feladatok megoldasa-
hoz a megfelel§ termékeket.

Néhany éve, 2001 6ta gyartjak az Uj
Thyssen Tailored Tubes®- (Thyssen
méretre szabott cs6) termékeket. Ez
egy lézersugaras hegesztéssel eléal-
litott kGlénleges profil, amelyet felllet-
kezelt, hidegen hengerelt karosszé-
riagyartashoz is felhaszndlt finomle-
mezbdl készitenek. Alakja szerint lehet
hengeres és kup alaku kerekprofil.

Ezt az Uj terméket, szoros egyittmd-
kédésben, a Thyssen-Krupp Stahl AG
és a Thyssen-Krupp Tailored Blanks
GmbH gyartastechnoldgiai részlege
fejlesztette ki, sorozatgyartas céljara.
A kilénleges profil elkészitéséhez a
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bels6 mélynyomasu alakitast (IHU)
hasznaljak.

A Thyssen Tailored Tubes®-termék
széles korben felhasznalhaté a nyers
karosszéria gyartasban is. 2001

I. negyedéve 6ta 22 000 ilyen termé-
ket készitettek, és ezeket elsésorban
a gépkocsi-karosszériak gyartasahoz
hasznalték fel.

A nyers karosszéria gyartashoz 7%
IHU kettds lemezt hasznélnak fel. Ezek
készitésénél két — esetleg kulénbo-

z6 anyagmin8ségl — lemezt sikban
egymasra helyeznek, és lézeres
technoldgiaval kérbe hegesztik, utana
az elemet egy megfeleld szerszdmban
alakitjak ki.

A ,TWB — sajtolt elem” jel6lés (Tempe-
ratur Wechsel Bestandig) héall6 acélt
jelent.

A 2. abran a kuldénféle zart profilokbol
készitett Uj acél nyers karosszeériat
mutatjuk be. A Thyssen Tailored Tubes
technolégiaval készitett, cs6 kereszt-
metszetd profilokbdl gyartjdk a mellsé
és hatsé hossztartét, valamint fedélke-

retet. Novelt szilard-
sagu, mikrodtvozott
acélokbdl, bonyolult
keresztmetszet(,
egyenes vonald,
hengerelt szelvé-
nyekbdl gyartjak a
kisz6bdket, tlés-
kereszttartokat, elsé
Uléseket, csuklopan-
tokat, oszlopokat és
muszerfal-kereszt-
tartékat. A gorbe
vonald, hengerelt
szelvényekbdl
készitik a homlokfal-
kereszttartokat és az
ugynevezett A oszlo-
pokat. A bels, nagy
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4. abra: NSB gyartasahoz felhasznalt acélok

nyomassal alakitott kettds lemezeket
a B-, C- és D-oszlopok gyartasahoz

hasznaljak fel.

A 3. abran az 0j acélkarosszérianal
alkalmazott szerelési eljarasokat
mutatjuk be. A gépkocsigyartasnal
a legismertebb eljaras az ellenal-
las-ponthegesztés, az Uj
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2. dbra: az NSB nyers karosszéria zart
szelvényekbdl készll (46%)

acélkarosszérianal azon-
ban a korlatolt hasznalati
lehet6ség miatt széles
kérben ezt a technoldgiat
nem hasznéljak. A szerelési
helyen meglévd adottsagok,
mint a tlrési el6irasok, a
varhaté hémérséklet-valto-
z&si viszonyok és a varhat6
gyartasfejlesztés figyelem-
bevételével, a hangsulyt fo-
kozottan a lézerhegesztés-
technolégiara helyezik. Az

Uj acél nyers karosszéria-
hoz felhasznalt acélok
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B Ellenallas-
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Lézeres forrasztas 8,2 m

69% lézersugaras hegesztés
3% ragasztas

14% ellenallas-
ponthegesztés

2% MIG-
forrasztas

6% MAG-
hegesztés

6% lézeres
forrasztas

3. abra: az (] konstrukciés modszerek megkdvetelnek korszer( szerelési eljarasokat
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vélasztékat a 4. abra tartalmazza. A
korszerd, tébbfazist komplex (CP),
TRIP, részben martensites (MS) és a
dualfazisu (DP) acélok hanyada 72%-
ot tesz ki. Az 6tvdzetlen, mélyhuzhato
acélok hanyada mindésszesen 16%.
Az anyagkivalasztasnal kbzépponti
feladatként els6sorban a szilardsagi
kovetelmények kielégitését és gaz-
dasagossagi szempontok teljesitését
veszik figyelembe. Azaz, csak ott hasz-
naljak a draga, korszerd, tébbfazisl
aceélokat, ahol a szilardsagi tulajdon-
sagok az elem lemezvastagsaganak a
minimalizalasat, a tdmegcsdkkentést
és ezzel a gazdasagosabb gyartast
lehetévé teszik. Ezzel szemben az
olcsobb, 1agy, kbnnyebben alakithato,
OtvOzetlen acélokat a nyers karosszé-
riaelemek gyartasahoz akkor hasznal-
jak, ha az alakitas modja kilondsen
bonyolult, a szilardsagi kévetelmények
nem nagyok, és az anyagcsokkentés
céljabol a kéltségoptimalizalas fontos
feladat.

A gyarthatésag vizsgalata és a gazda-
sagossag kimutatasa céljabol minden
fejlesztési fazisban kilén gyartasterve-
zést valdsitanak meg, hogy az Uj acél
karosszéria gyartasi koltségeit ponto-
san meg tudjék hatarozni. A gyartas
megkezdésekor kialakitottak a ,projekt-
team™-et és elkészitették a gyartasi
folyamat forgatékényvét. Ez utébbi volt
az alap a gyartasi folyamat értékelésé-
hez és a kdltségek elemzéséhez.

Az Uj acél karosszéria valamennyi
elemének a gyartasi kéltségeit tech-
nolégus szakértd értékelte, az elemek
kereken 50%-nal a gyarthatésagot az
alakitasi szimulacidval hataroztdk meg.

autétechnika | 2004/11



- anyagtechnolégia

11% rezsi 41% anyag
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o ,
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5. abra: koltség-6sszehasonlitas, alkatrészek és 6sszeszerelés

Az itt nyert technoldgiai informacidkat,
mint példaul a mdveleti sorrendet, vagy
a lemez méretét az elem adatlapjara
vezették fel, és a koltségkalkulaciénal
ezekkel az adatokkal szamoltak. A
Thyssen-Krupp Konszernnél a széria-
gyartas szerszamkoltségeit a tapasztalt
szerszamgyartétol szerezték be, és a
kalkulacional azt vették figyelembe.
Erthetéen, az Uj acélkarosszériat a
kénnyliszerkezet-technologia miatt,
acélanyagokbdl készitik. Ezzel a
legkedvez8bb ar—teljesitmény viszonyt
érik el. A gazdasagossag vizsgala-
tanak céljabol a koltségeket a termék
tarozzak. A nyers karosszéria gyartas-
nal a részletes gyartasterv alapjan a
koltséget befolyasolo tényezbket, mint
a gyartandé mennyiséget, a szlikséges
Uzemterliletet és a személyi szlikség-
letet is egyértelmien meghatarozzak.
A beruhazasi kdltségeket, épuletek,
berendezések kéltségeit a szolgaltatd
véllalatok adatai alapjan hatarozzak
meg.

a jarmii elsé részén
nincs perem az IHU-
profil miatt
sebb perem kell a
tomitéshez

6. abra: az NSB-nél tébb mint 10 kg témeget megtakaritanak a

peremek elhagyasaval
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a jarmii cellai: keve-

Az 5. abra az elemek gyartasi és az
Osszeszerelés koltségeinek az 6sz-
szehasonlitasat mutatja. Hogy egy
viszonylag semleges 6sszehasonli-
tast a héjszerkezet-technolégidhoz
viszonyitva figyelembe vehessiink, a
referenciajarmi gyartasi kéltségeit is
az Uj acélkarosszéria gyartasi for-
gatékdnyve alapjan hataroztak meg.
Az &bra alapjan az eredmény azt
mutatja, hogy az Uj beruhazasnal a
berendezések 8%-kal, a szerszamok
3%-kal kertilnek tdbbe, ami tekintettel
a gazdasagosabb gyartasra, a varhaté
24%-0s tdmegcsbOkkenésre, jelentds
eredmény.

Az 0j acélkarosszérianal tisztan 75
kg-os tdtmegcsOkkenést értek el: ebbdl
23% esik az innovativ acélanyagok
felhasznéalasara, 63% a korszer(
konstrukcios és anyagtechnoldgiai
moédszerek alkalmazaséra, valamint
14% az egyes elemeknél a peremek
elhagyasara. A 6. abra szerint 10 kg
feletti tdmeget takaritanak meg az (j
acél nyers karosszérianal, a jarmi
els6 részénél

és a cellaknal
egyedil a pe-
remek elhagya-
saval. Tovabbi,
kereken 21 kg
tdbmegcsdkkenést
varnak a ma-
sodlagos témeg-
csokkenés dltal a
teljes jarmdnél,
a 75 kg-ra csok-
kentett nyers
karosszériaval
és a kapcsolt kis
munkaigényd
részegységek,

példanak okaért a motor, a fékek, a
sebességvaltd és a meghajtas gyar-
tasterdletén.

Az Uj acélkarosszéria gyarthatésagat
felll kell vizsgalni minden, alakitas-
technolégia szempontjabdl fontos
elemnél, a kdltséges gyartasi folyama-
tokndl az alakitasi szimulacié segit-
ségével. Gyartastechnoldgia szem-
pontjabdl ide soroltdk az IHU kett8s
lemezbél, az IHU-cs6vekbdl, valamint
a DAVEX® Tailored Blanks technolégia-
val készitett elemeket. A kapott adato-
kat és ismereteket az egyes gyartasi
fazisban elemezték és a szimulacios
maddszerrel értékelték, ugy, hogy ezzel
az eljarassal az elemek gyartasi kolt-
ségeit 1épésrél 1épésre optimalizalni
tudjak.

Az 0 acélkarosszéria-koncepcioval

a Thyssen-Krupp Stahl AG aut6rész-
legének sikerilt meghatarozni az
innovativ acéltermékekbdl készitett
kénny(liszerkezetes karosszéria gyar-
tas feltételeit. Az innovativ, profil- és
a hagyomanyos héjszerkezet-gyartas-
rozatgyartasi feltételek kdzott a nyers
karosszérianal jelentés tdomegcsdkke-
nést értek el, amely kilogrammonként
minddssze 0,3 eurd tébbletkdltséget
jelent. A kénny(iszerkezetes, Uj acél
nyers karosszériat névelt szilardsagu,
mikrootvozott, tobbfazist acélokbol
készitett profilokbol gyartjak. A fontos
Uzembiztonsagi kdvetelmények az
innovativ acélok felhasznéaldsaval és
az ujfajta technol6gidk alkalmazéasaval
teljes mértékben teljeslinek. A kon-
cepciéban megnevezett tdmegcsok-
kenést az 0j acélanyagok felhasznala-
saval biztositjak, és ezt a célt a nyers
karosszérianal a jov6ben is biztonsa-
gosan meg tudjak valésitani.

Enyingi Kalman
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(Projektleiter NSB bei der Division
Auto der Thyssen-Krupp Stahl AG)
New Steel Body Sicherer und
wirtschaftlicher Karosserieleichtbau
mit Stahl, ATZ 3/2004

2. www.tailored-blanks.com / Thyssen-
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