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Oszfalyozott bézisszerkezet

A Wilhelm Karmann GmbH és a Salzgitter AG kézosen fejlesz-
tette ki é mutatta be nyers karosszéria épitési koncepcididt, a

,Scalight”ot, mely szerint 10 éven belil hasonld épitési méd-
szert lehetne alkalmazni. A kisszéria-épitd vallalat sajdt know-
how-val szévetkezett az acéllemezek szdllitojdval. A globalizdcids
torekvések - az auté- és foeqységgydrtékndl megfigyelhetd
koncentrdciéja mellett - miért éppen a sz6 szerint értendd nyers
karosszériavdzat ne lehetne valamennyire is egységesiteni.

Az RWTH aacheni féiskolajan rendezett
,Tag der Karosserie"-n szamoltak be a
Karmann és Salzgitter cégek képviselsi
az Intelligens Karosseriestrukturen in
Stahl” ¢im¢ el¢adésukon a ,Scalight”-fal
kapcsolatos terveikrél. El&szér is ismer-
tették az autéépitéssel szemben tdmasz-
foft - részben egymassal is ellentétes
- nagy kévetelményeket. Az autogyar-
téknak a biztonsagi, a kdrnyezetvédelmi
és a vevéi kovetelményeket kell teljesi-
teni, helyes anyag és gyartasi folyamat

mellett kell dénteni, valamint gazdasago-
san kell gyartani, helytalini a nemzetkszi
versenyben.

A két vallalat leanyvéllalataik bevona-
saval jufott arra a gondolatra, hogy az
Atlas-Spaceframe-Projekt  folytatdsaként
alakitsak ki a jové autéépités koncepci-
6jat, a Scalight-of (Scalable Autobody
Lightweight Concept). Véleményik sze-
rint a Scalight a |6v6 innovativ karosszé-
riaépités koncepcidja, az alébbi legfon-
tosabb fejlesztési célkitizésekkel:

a)

1. dbra

Kozbenss dsszekotd karosszériaszerkezet

Markaspecifikus felépitmény acél,
aluminium vagy méanyag boritéele-
mekkel, egyéb kiegészitskkel

B A rdforditasi ksltségek és a nyers

szerkezet témegének csokkentése
10-20%-kal [szemben a héjszerkeze-
tes épitési moéddal), figyelembe véve
a jBvében varhatéd biztonsagi eléira-
sokat.

B A nyers karosszéria épitéséhez szik-
séges gydrtdberendezések és gyarta-
si koltségek csokkentése. A méretada-
tok kivalasztasandl 16bbféle modul és
mdarka ugyanazon gydrtésoron trté-
né elédllithatésaganak figyelembevé-
tele. A fejlesztési raforditésok és idsk
lersviditése.

A Scalight koncepcidja (lésd a cimképet)
alapjan értelmezhets, harom fécsoport-
ba soroldassal:

B Bdzisszerkezet mérefosztalyba  so-
rolhaté (hosszban és szélességben
véltoztathatd), egységesitett profilg
alkatrészekkel, markafiggetlen nyi-
foft terepjdrd, sportautd, kabriolet
gyartasara.

B Koztes vdézszerkezet, csatlakozdhe-
lyekkel és elemekkel, profilos vagy
héjszerkezetes kialakitassal a marka-
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specifikus felépitménnyel 16rténd &sz-
szeépitésre.

Mérkaspecifikus  felépitmény, amely
burkoléelemekbél (acél, alumiium és
mUanyag] és raszerelt egységekbdl
alihat.

A Scalight gyakorlati
megvaldsitasa

A nyers szerkezet kialakitésa acélminé-
ségre tamaszkodva, tBmegcsdkkentésre,
és koltsegesokkents technologidgkra épul
fel. A nyers szerkezet kb. 30%-a nagy
szilardsagu acél, mellyel a t&émeg csék-
kenése mellett a beruhazasi és gyartdsi
keltségek is mérséklédnek. A gydrtds-
technolégiak kozil elsébbséget élvez a
nagynyomasu belsé alakitas, az IHU, a
goérgével tartens profilkialakitas, valamint
a rugalmas hengerlés (tailored rolled
blanks), azaz a TRB, és kovetkezetesen
az adott feladathoz szikséges kotési
technikak alkalmazasa.

Az IHU-gyartastechnika kevesebb mive-
lettel elsdllithatd  alkatrészeket produkdl,
nagy méret- és formaponfossdggal rendel-
kezik, és figyelembe képes venni az anyag
alakitaskori felkeményedését is. Gorgds
profilozassal komplex profilok akdr nyitott,
akar zart keresztmetszettel gyarthaték (1/a
és 1/b dbra). Az alakformals, valamint
anyagmindség oldali lehetéségek optima-
lis kihasznalasaval, pl. t8bbfaziss acglbdl
készils gorgézott profilok alkalmazasa
kilonbszs lemezvastagsaggal jelentdsen
hozzajarulhat az acél-spaceframe megol-
dasok lényeges t6megmegtakaritasahoz.
Kulonssen az itkdzésben nagy szerepet
jatszé alkatrészek kialakitasaban nyerhet
alkalmazast. Ezzel vazat képezheti az utas-
védelemnek.

Mit ajénl

a gyartédknak? | 1
Mg

A Scalight egy hlics

S . ) Hosszan tarté §
idvéorientalt  ajan- TRB gorgezot et
lat az autégyartd
partnereknek. El6-
nyei az U] model-
lek csekély fejlesz-
tési igényében és
a révid fejlesztési
idejében jelen-

Rugdlabtarté
Parchwork mody | Sy

- g6rgbzott
profil

= [HU

= préselt
lemezek

Alaplemez-
modul

Kiszsb
TRB gorgézott
profil

nek meg, valamint
cstkken a nyers
szerkezet  gydrtd-
sahoz  szikséges
berendezések szama és beszerzési kalt-
sége. A Scalight-ot mar sikertlt olyan fej-
lesztési szintre hozni, hogy rendelkezésre
all a gydrtébazis innovativ szériagyartds
(kisszéria) megvaldsitasara (3. dbra).

2. Gbra

Mit ajdnl a karosszéria-
gydartéknake

A bazisszerkezet egységes profily ele-
mekbd| &llithaté dssze, amelyek gérgés
alakitassal vagy IHU-eljarassal nyerik el
végsé alakjukat, anyagvastagsagukat.
A kézbenss vazszerkezet a  végsé
mdrkaspecifikus elemekhez torténs kotést
hivatoft garantalni. A haszndlt anyagok
és gyartastechnolégigjuk megegyezik a
bazisszerkezetnél emlitettekkel.
Csupdén a mdrkaspecifikus felépitménynél
kell haszndalni mélyhizhaté acéllemeze-
ket, ahol sz&amfitésba jshet a mianyag és
az aluminium is.
Az eléadds helyszinén egyidejileg be-
mutatésra kertlt a negyed karosszéria
teliesen készre festve (3. dbra). A mély-
hizott lemezek a bemutatott képen ezist
szinlek, a gor

Tipusspecifikus felépitmény
(vazszerelés)

gés profilozasiak
z6ld szindek, mig

g

Tipusspecifikus koztes az IHU-elemek
vazelemek l)\:/ barnék.  Erdemes
& /}/Vi megemliteni, hogy

I)‘Q, az A-oszlop IHU-

.ﬁ > Alap vézszerkezet technikaval készult

N '.‘- (kozos bazisszerkezet) alkatrész, me|yne|<

: o falvastagsaga feltl

2,5 mm, kézépen
39 mm és aldl
3 mm, keresztmet-
szete pedig a fer-
helgsnek megfele-
l8en valtozik.

A Scalight nyers

4. dbra

autdiechnika 2008 1 2

karosszéria  kon-
cepcié egyszerien

3. &bra: a motortér nézete, a hossz- és
kereszttarté egyszeri dsszekstésével,
hegesztve és MIG-forrasztassal. A hom-
loklemez anyaga magnézium, régzitése
ragasztés és szegecselés (K+F fotd)

és gydridsorientdltan mutatjo (4. ébra),
milyen komplex &sszefiggés lehetséges
kilenb&zé nagysagu és motorizaltsago
jarmOvek kozott, kilsnssen vonatkozik
ez az egy markan belil eltérs tipusok-
ra (pl. terepjars, sportkocsi, kabriolet).
Alkalmazhats kotési modok, a MIG-for-
rasztds, a ponthegesztés és a ragaszids
egyformdn sz&mitasba johet. A Bsllhoffal
egyittmikadve pedig tovabbfejlesztésre
kerilt a nagy sebességi szegecskotés,
a ,Rivtac”, hogy a csak egy oldalrél hoz-
zaférhetéség miatt a zart szerkezeteket is
kezelni lehessen.

Dr. PoRDAN MIHALY

Forrés: Neue Wege im Karosseriebau®,
Fahrzeug+Karosserie 2008/11, p. 16.
www.scalight.de



