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AZ a|um|’nium kOCSiSZGk' I aluminium I hibridelemek legnagyobb szilardsagu acél

I hagyomanyos acél M nagy szilardsagu acél
rények megjelenése sza-
mos fejlesztésre inspiral-
ta az acélkocsiszekrény-
gyartdkat.
Az amerikai Porsche Mér-
ndkiroda megalkotta az
ultrakdnny( aut6-kocsi-
szekrényeket (ULSAB
kocsiszekrények).
Az autégyartok tovabb
keresik a lehetéségeket
a sajat témegek csoOk-
kentésére, amelyekhez
Uj anyagokat és U] lemez-
Osszekdtési modszereket
alkalmaznak.

1. abra: kocsiszekrényelemek anyagai

Az autégyartok — amelyek acélbol készitik a kocsiszekré-
nyeket — arra térekednek, hogy a piacon olyan termékkel
jelenjenek meg, amelyek versenyképesek lehetnek a kdny-
nyliszerkezetes jarmivekkel. Néhanyat soroljunk fel a kbve-
telmények kozil: kis érték( sajat témeg, extra merev utas-
tér, passziv biztonsag, kérnyezetvédelmi el6irasok teljesitése
és alacsony fogyasztas. E célok teljesitésére az acél kocsi-
szekrényeknél szamtalan Uj anyagot és Uj konstrukciés meg-
oldast alkalmaznak (1. abra).

A 2004. évjaratl személyautdok kocsiszekrényeinél mar
csak 50%-ban alkalmazzdk a hagyoméanyos acéllemezt.
Megjelentek a névelt, a nagy és a legnagyobb szilardsagu
mikro6tvozott acéllemezek. A kocsiszekrény-mix™-ben jelen-
tés helyet foglal el az aluminium, lemez és profil formaban
(2. abra). A BMW 5. modellsorozatanal szinte a teljes mell-
s6 rész aluminiumbdl készul.

2. abra: Audi A6 kocsiszekrény kiiszébmerevitése aluminium- A 3. abran az ,A"™-oszlopnal alkalmazott elemrészt szegecse-
profillal (kérjelzés) Iéssel és ragasztassal rogzitették az acél elemrészhez. Ezzel
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(@) kocsiszekrény-javitas

3. dabra: BMW 5-6s kocsiszekrény ,A™-oszlo-
pahoz szegecselt aluminiumelem (kérjelzés)

elérkeztiink a klasszikus hibrid fogalma-
hoz, amelynél kétféle anyagbdl készil
egy elem. Tébb automarkanal a sarvé-
dék, az ajtoboritdé lemezek és a kildn-
féle fedelek is konnylfémbdl késziilnek.
Természetesen a mlanyag elemekrél
sem szabad megfeledkezniink.

A lemezek 6sszekdtési mddszereinél a
konstruktérok arra térekszenek, hogy azok

4. abra: az Audi A3-as utastérfedelét |ézer-
forrasztassal rogzitették

72

5. abra: kocsiszek-
rény hatsoé részé-
nek merevebbé
tétele a felcsavaro-
zott kereszttartoval
(korjelzés)

m(iszakilag megfele-
I6ek és gazdasago-
sak legyenek. Igy
alkalmazzak a lézer-
hegesztést és -for-
rasztast, a ponthe-
gesztést, az argon, a
CO,-véddgazas he-
gesztést, a szegecselést, a ragasztast és
a csavarrogzitést is. A 4. abran az utas-
térfedél rogzitését |ézerforrasztassal ol-
dottédk meg. A csavarozasos régzitésre is
lassunk egy példat: a kocsiszekrény hat-
s merevségét egy kereszttartoval oldot-
tdk meg az 5. dbra szerint.

Audi A6

Vegyk példaként az Audi A6 kocsiszek-
rényét, ahol 5100 db ponthegesztést,
5,9 m argon véd6gazas forraszvarratot,

6. abra: szamitégéppel vezérelt ponthegeszté gép (1 — elekt-
r6dak hossza, 2 — hegeszt6aram, 3 — hegesztési id6, 4 — elekt-
réda-nyoméerd, 5 — lemezvastagsagok, 6 — hegesztési mod)

4.5 m lézervarratot, 122 m hosszban ra-
gasztast és 364 db szegecset alkalmaz-
tak. Ezen kocsiszekrények javitasahoz
a gyartémlivek Gtmutatasokat adnak.
A mihelyeknek megfelelé berendezé-
sekkel kell rendelkezniik. A mihelyek
a lézertechnolégidhoz sziikséges be-
rendezésekkel még nem rendelkeznek,
ponthegesztével, védégazas hegeszt6-
és forrasztéberendezésekkel mar igen.
A ponthegeszt6k még nem minden md-
helyben szamitégép-vezérlésiiek, pedig
a mikrodtvozott acéllemezek 6sszekoté-
sére a lemezvastagsag-
tél figgbéen elbirt aram-
er6sségre, hegesztési
id6re és elektroda-nyo-
méberbre van szlikség.
Csak ekkor lehet bizto-
sitani az eredeti kotés-
szilardsagot. Ezen sza-
mitégépek fogadjak a
gyartémivek programijait
az adott kocsiszekrény-
re vonatkozéan, és ekkor
mar a szakember nem
tud tévedni a hegesztési
paraméterek beallitasa-
nal (6. abra). llyen kocsi-
szekrények javitasahoz
szilkséges a szakem-
berek tovabbképzése.
Meg kell ismerkednitk
az Uj anyagokkal, az (j
lemez-6sszekotési mod-
szerekkel és az Uj be-
rendezésekkel.
Dr. Németh K.
Forras: Krafthand
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