
70 71autótechnika   2005/10 autótechnika   2005/1070 71autótechnika   2005/10 autótechnika   2005/10

Karosszéria
Új anyagok a kocsi-
szekrénygyártásban

1. ábra: kocsiszekrényelemek anyagai

Az alumínium kocsiszek-
rények megjelenése szá-
mos fejlesztésre inspirál-
ta az acélkocsiszekrény-
gyártókat.
Az amerikai Porsche Mér-
nökiroda megalkotta az 
ultrakönnyű autó-kocsi-
szekrényeket (ULSAB 
kocsiszekrények).
Az autógyártók tovább 
keresik a lehetőségeket 
a saját tömegek csök-
kentésére, amelyekhez 
új anyagokat és új lemez-
összekötési módszereket 
alkalmaznak.

2. ábra: Audi A6 kocsiszekrény küszöbmerevítése alumínium-
profillal (körjelzés)

alumínium
hagyományos acél

hibridelemek
nagy szilárdságú acél

legnagyobb szilárdságú acél

Az autógyártók – amelyek acélból készítik a kocsiszekré-
nyeket – arra törekednek, hogy a piacon olyan termékkel 
jelenjenek meg, amelyek versenyképesek lehetnek a köny-
nyűszerkezetes járművekkel. Néhányat soroljunk fel a köve-
telmények közül: kis értékű saját tömeg, extra merev utas-
tér, passzív biztonság, környezetvédelmi előírások teljesítése 
és alacsony fogyasztás. E célok teljesítésére az acél kocsi-
szekrényeknél számtalan új anyagot és új konstrukciós meg-
oldást alkalmaznak (1. ábra).
A 2004. évjáratú személyautók kocsiszekrényeinél már 
csak 50%-ban alkalmazzák a hagyományos acéllemezt. 
Megjelentek a növelt, a nagy és a legnagyobb szilárdságú 
mikroötvözött acéllemezek. A „kocsiszekrény-mix”-ben jelen-
tős helyet foglal el az alumínium, lemez és profil formában
(2. ábra). A BMW 5. modellsorozatánál szinte a teljes mell-
ső rész alumíniumból készül.
A 3. ábrán az „A”-oszlopnál alkalmazott elemrészt szegecse-
léssel és ragasztással rögzítették az acél elemrészhez. Ezzel 
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elérkeztünk a klasszikus hibrid fogalmá-
hoz, amelynél kétféle anyagból készül 
egy elem. Több autómárkánál a sárvé-
dők, az ajtóborító lemezek és a külön-
féle fedelek is könnyűfémből készülnek. 
Természetesen a műanyag elemekről 
sem szabad megfeledkeznünk.
A lemezek összekötési módszereinél a 
konstruktőrök arra törekszenek, hogy azok 

4. ábra: az Audi A3-as utastérfedelét lézer-
forrasztással rögzítették

5. ábra: kocsiszek-
rény hátsó részé-

nek merevebbé 
tétele a felcsavaro-
zott kereszttartóval 

(körjelzés)

6. ábra: számítógéppel vezérelt ponthegesztő gép (1 – elekt-
ródák hossza, 2 – hegesztőáram, 3 – hegesztési idő, 4 – elekt-
róda-nyomóerő, 5 – lemezvastagságok, 6 – hegesztési mód)

3. ábra: BMW 5-ös kocsiszekrény „A”-oszlo-
pához szegecselt alumíniumelem (körjelzés)

műszakilag megfele-
lőek és gazdaságo-
sak legyenek. Így 
alkalmazzák a lézer-
hegesztést és -for-
rasztást, a ponthe-
gesztést, az argon, a 
CO2-védőgázas he-
gesztést, a szegecselést, a ragasztást és 
a csavarrögzítést is. A 4. ábrán az utas-
térfedél rögzítését lézerforrasztással ol-
dották meg. A csavarozásos rögzítésre is 
lássunk egy példát: a kocsiszekrény hát-
só merevségét egy kereszttartóval oldot-
ták meg az 5. ábra szerint.

Audi A6
Vegyük példaként az Audi A6 kocsiszek-
rényét, ahol 5100 db ponthegesztést, 
5,9 m argon védőgázas forraszvarratot, 

4,5 m lézervarratot, 122 m hosszban ra-
gasztást és 364 db szegecset alkalmaz-
tak. Ezen kocsiszekrények javításához 
a gyártóművek útmutatásokat adnak. 
A műhelyeknek megfelelő berendezé-
sekkel kell rendelkezniük. A műhelyek 
a lézertechnológiához szükséges be-
rendezésekkel még nem rendelkeznek, 
ponthegesztővel, védőgázas hegesztő- 
és forrasztóberendezésekkel már igen. 
A ponthegesztők még nem minden mű-
helyben számítógép-vezérlésűek, pedig 
a mikroötvözött acéllemezek összeköté-

sére a lemezvastagság-
tól függően előírt áram-
erősségre, hegesztési 
időre és elektróda-nyo-
móerőre van szükség. 
Csak ekkor lehet bizto-
sítani az eredeti kötés-
szilárdságot. Ezen szá-
mítógépek fogadják a 
gyártóművek programjait 
az adott kocsiszekrény-
re vonatkozóan, és ekkor 
már a szakember nem 
tud tévedni a hegesztési 
paraméterek beállításá-
nál (6. ábra). Ilyen kocsi-
szekrények javításához 
szükséges a szakem-
berek továbbképzése. 
Meg kell ismerkedniük 
az új anyagokkal, az új 
lemez-összekötési mód-
szerekkel és az új be-
rendezésekkel.
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