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Az alumínium a kocsiszekrénygyár-
tásban már nem számít különleges-
ségnek. A legyártott alumíniummodel-
lek ezt már bebizonyították. Az
alumínium kocsiszekrény technoló-
giafejlesztésében sok tapasztalatot
adott a 70 évvel ezelõtt kifejlesztett
Opel önhordó kocsiszekrény. Az acél
a kocsiszekrénygyártásban sokáig
monogyártási módszert jelentett. Az
alumínium megjelenésével a konst-
ruktõrök kezében a tervezési szabad-
ságfok eggyel növekedett. Az alumí-
nium Space-Frame vázszerkezet
kialakítása sokat köszönhet az acél
kocsiszekrényeknek (1. ábra).
A kétféle anyag kölcsönhatása
eredményesnek nevezhetõ. Így
például az acél kocsiszekrények
gyártásánál fontolgatják a precíziós
öntés lehetõségét, továbbá az
ultrakönnyû kocsiszekrény kialakítá-
sával is eredményes kísérletek

folynak. Emellett
már egyre gyak-
rabban gyártanak
az autógyárak
hibrid kocsiszek-
rényeket is, ahol
számtalan elemet
készítenek már
alumíniumból.
A tervezõk nem
fetisizálják túl az
alumínium-
gyártástechnoló-
giát. Szerintük �az
elsõ szülött� acél
mellett még
számtalan,
hosszú folyamat következik az
alumínium felhasználása területén.
Az alu.-modellek területén sok
nehézséget kellett leküzdeni, míg
megjelentek a következõ modellek: a
D2 (a régi A8), a W10 (A2) és a D3

(az új A8).
A régi Audi A8
kocsiszekrénye
kompromisszu-
mos megoldások
sorát tartalmaz-
za. A felsõ
kategóriába
tartozó gépkocsi
gyártási automa-
tizálási foka
mindössze
20...25%-os, ami
nagyon kis
értékû. Akkori-
ban sokat
vitatkoztak a

javíthatóságán, ez ma már nem téma.
A károsodások 5%-a hagyományos
módszerrel, míg 95%-a csak elem-
cserével javítható. A következõ alu.-
modell, az A2 gyártásának az auto-
matizálási foka már elérte a 85%-ot,
ami megegyezik az A3 hasonló
értékével. Az új Audi A8-nál több
helyen is alkalmaznak nagyobb
öntött elemeket, amelyek mereveb-
bek, mint a sajtolt profilok.

Az öntvények anyagminõsége
biztosítja az elõírt mechanikai tulaj-
donságokat a falvastagságok jelen-
tõs növelése nélkül. A külsõ borítóle-
mezek anyagául olyan ötvözetet
választottak, amelynek � a fényezés-
nél alkalmazott szárítási hõmérséklet
(170...205 0C) � hatására a mechani-
kai tulajdonságai kedvezõbbek
lesznek.
Az 1...1,2 mm vastagságú lemezek
merevebbek, rugalmasabbak és
hidegen nehezebben alakíthatók
lesznek. Ezek a lemezek nem he-
geszthetõk, a javításnál a vágósze-
gecseket, a sajtolókötést és ragasz-
tást kell alkalmazni. Így a hegesztés
elõtti elõkészítési mûveletek, a
tisztítás és a passziválás elmaradhat.
A lemezfelületek gyártásánál arra
törekedtek, hogy minél nagyobb
felületeket alakítsanak ki. Az oldalfal
az új A8-nál már egy darabból

Az új Audi A8 kocsiszekrénye

Az elsõ, teljesen alumíniumból készült kocsiszekrényes
Audi A8 1994-ben jelent meg. A gyártási és javítási ta-
pasztalatok birtokában a konstruktõrök számtalan fejlesz-
tést hajtottak végre a 2002. évben megjelent gépkocsin. A
német Fahrzeug + Karosserie folyóiratban az Audi AG két
fejlesztõmérnöke írta le a legújabb technológiafejlesztési
eredményeket. Írásunkban a cikkben foglaltakat kivonato-
san ismertetjük.

1. ábra: az Audi A8 vázszerkezete

lemez
sajtolt profil
öntvény

2. ábra: az oldalfal már egy darabból készül
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készül, amelynek hossza 3,4 m. A
korábbi gyártásnál ez az elemrész
nyolc darabból készült (2. ábra).
További gyártásiköltség-csökkentést
értek el azáltal, hogy a gyártótól
passzivált lemezanyagokat szerez-
nek be. Sõt a beszállítói fejlesztés
arra törekszik, hogy a tekercsben

szállított lemez-
anyagokra minél
több, a fényezés-
hez szükséges
bevonat kerüljön.
Ezek a bevonatok
a lemezalakítá-
soknál és illeszté-
seknél épen
maradnak.
Többek között
ezen fejlesztések-
kel sikerült elérni,
hogy az új Audi
A8 gyártásának
automatizálási
foka elérte a
80%-ot.

A hegesztéstechnikát is állandóan
fejlesztik, hiszen az egyes elemek
összekötése különbözõ módszerek-
kel történhet.
A ponthegesztést már nem alkalmaz-
zák. Ezért már az új A8-nál 2600
helyen vágószegecseket alkalmaz-
nak. A korábban már jól ismert MIG-

és lézerhegesztési módszerek mellett
az új A8-nál alkalmazták elõször a
lézer-MIG hibridhegesztési módszert.
E módszer elõnyei: nagyobb rések
összeolvasztása lehetséges mint a
lézerhegesztéssel, valamint kisebb
az anyagok hõterhelése, mint a MIG-
hegesztésnél. Jobb kötésszilárdság
biztosítható ezzel a módszerrel a
különbözõ vastagságú lemezeknél is.
Ezzel a módszerrel hegesztik a sajtolt
utastérfedelet a kerethez (3. ábra).
Elõször alkalmazták azt az új kötési
módszert, amely az elõkészített
felületekre felvitt ragasztóanyaggal
együtt görgõk segítségével peremek-
kel köti össze az egyes elemeket.
Az új Audi A8 gyártási folyamatát
sikerült úgy továbbfejleszteni, hogy az
egyes elemek közötti hézagokat
szûkítették, az új anyagötvözetek,
valamint a hõkezeléssel a kocsiszek-
rény minõségét magasabb szintre
sikerült emelni.

Dr. N. K.

3. ábra: a hibridhegesztés alkalmazása
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