Acél és alu. karosszériák javítási módszerei és eszközei

Karosszériák

Tehergépkocsik:



- alváz


- vezető fülke


- rakfelület

Személygépkocsi, autóbusz:



- kocsiszekrény



- alvázas


- félig önhordó


- önhordó => héjszerkezet kialakítása

Ragasztott szélvédő => az adott héjszerkezetben

Karosszéria tervező cégek: Bertone, Pirinfarina, Ital Design
AZ EGYES KAROSSZÉRIA ELEMEK TÜV SZERINTI BESOROLÁSA

- elsődleges hordozó elemek


- másodlagos hordozó elemek


- burkoló elemek
Elsődleges hordozó elemek

· Fő hossztartó
· Fő kereszttartók
· Rugóstag rögzítés
· Tengelyrögzítés
· Kormánymű felerősítés
· Motorfelerősítés
· Sebességváltó-rögzítés
· Főfékhenger-felerősítés
· Fékpedál-csapágyazás
· Ajtóoszlop
· Ajtózár rögzítés
· Ajtópántok
· Vonókészülék rögzítési helye
Másodlagos hordozó elemek

· Kis párhuzamos hossztartók
· Kis párhuzamos kereszttartók
· Átlós üreges támasz
· Kerékdoblemez
· Fenéklemez részlet
· Sárvédő
· Világító berendezéseket tartó lemezek
Burkoló elemek

· Csavarozott sárvédő
· Motortérfedél
· Csomagtérfedél
· Csomagtérfenék
· Homloklemez
· Hátfallemez
Kocsiszekrény anyagai: 

a kocsi sajáttömegének ~ 25%



- acél,



- alumínium, 

hibrid kocsiszekrények



- műanyag

Alu. kocsiszekrények => 20-25% tömegcsökkenés!!!


1989
Honda NSX


1994
Audi A8


1999
Audi A2


2003
Jaguár XJ


2006
Audi R8


Setra autóbuszok


Liaz vezetőfülke

Az alu. Kocsiszekrények megjelenése válasz reakcióra kényszerítette az acél kocsiszekrény gyártókat:

15 ország 33 lemezgyártó cége => konzorciumot hoz létre =>

az acél kocsiszekrény versenyképességének megtartása érdekében!

USA-ban megalakul a Porsche mérnök iroda 1994.

Feladata az ultrakönnyű acél karosszéria megtervezése.

Ultra Light Steel Auto Body (ULSAB)

A KORSZERŰ GÉPKOCSI JELLEMZŐI

- könnyű



- komfortos


- biztonságos



- környezetbarát


- maximális élettartam

Könnyű:


Pl. Szuzuki Swift 760 kg. 


robbanékony => nem biztonságos

Komfortosság:


Egyre nagyobb igény => hosszútáv, autópálya => tömegspirál - Volvo S80 = 1785 kg

Biztonság:

Passzív és aktív biztonság => extra merev utas cella + gyűrődő zónák + ütközési felületek

Maximális élettartam:


- Az alu. kocsiszekrény korróziós élettartama 8-10-szer nagyobb, mint az acélé.


- Cinkkel bevont acéllemezek 12 év átrozsdásodási garancia!

1, Új anyagok:

kritériumok: mélyhúzható, hajlítható, nyújtható, hegeszthető

Hagyományos acél jellemzői:

C =0,1% + Mn +Si, Rm= 270…400 MPa, ReH= 190…210 MPa

Mikro ötvözött acélok:

C= 0,05%, + Mn, Al, V, Ti, Mo, P, S, Nb, stb

Rm= 520…600 MPa, ReH= 350…400 MPa, A= 20…30%

a, Foszfor ötvözésű acélok: 
hűtéskor a P-t befagyasztják a kristályba.

b, IF (Intersztícios) acélok: 
Ti + Nb ötvözés

Rm= 800…900 MPa, ReH= 550…600MPa

c, Dual fázisú acélok: 
Mn, Si, V, W, Cr, Ni, B, Nb, Ti, S, P ~ 0,0…%

- karbidképzők, ferritben megjelennek a martenzit 

- nitridképző szigetek

TRIP acélok esetén megjelennek az ε karbidok

d, Bake Hardening (BH) acél: 

Sütő keményedés => festés esetén

170…210 C°-on történik a beégetés => kiválás

A hideg alakítás során is növekszik a szakítószilárdság és a folyáshatár!!!
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2, Új gyártástechnológiák:

Régebben =>ponthegesztés 4700 db/kocsiszekrény

Fejlesztés 2700 db/kocsiszekrény

- lézer hegesztés

- forrasztás

- MIG

- MAG

- ragasztás

- Előre elkészített méretre szabott félgyártmányok (Tailored Banks)



Pl. ajtólemez 3 db-ból => váz nélküli ajtó keret => - 42%


- Hidroformázás,

KAROSSZÉRIA JAVÍTÁSI MÓDSZEREK
1, Hagyományos: 
ha 10…15%-ban sérül meg a karosszéria akkor egyengetést végzünk:


- hidegen, => kalapálással

- zsugorítás melegen (650…750C°)

- zsugorítás hidegen

- Peddighaus kalapács
2, Részelem cserés: 
ha a sérülés mértéke 50…55%

Technológia:
- sérült rész levágása: fűrészgéppel, plazmavágóval


- a megmaradó rész csiszolása és peremezése


- a pótlandó rész levágása és illesztése a felülethez


- hegesztés CO2 berendezéssel


- a felület csiszolása kézi köszörűvel majd fényezés
Előnyei: olcsó, megfelelő minőség 

3, Teljes elemcserés módszer: 
55%-nál nagyobb a sérülés

Technológia:


- sérült rész lebontása: oldható kötések oldása, ponthegesztés varratainak marása,


- megmaradó részek egyengetése,


- új elem felszerelése.

KAROSSZÉRIA JAVÍTÓ ESZKÖZÖK

· Kézi szerszámok

· Kisgépek

· Hegesztőgépek

· Speciális eszközök

KÉZI SZERSZÁMOK

· kalapács,

· alátétek, stekni,

· fogók: patent, blitz, harapó, kombinált, kúpos, lapos,

· peremezők,

· Vágók,

KISGÉPEK

Pneumatikus és elektromos kisgépek:


- egyenes, sarokfúrógépek,


- egyenes, sarokcsiszolók,


- fűrészgép,


- peremezők,


- vésőgép,


- pontvarrat maró,

HEGESZTŐ GÉPEK

· Kézi gázhegesztő,

· Kézi ponthegesztő,

· CO2 védőgázas ívhegesztő
· Kompakt hegesztő berendezés: 


Multispot M80 =>13 művelet
- ponthegesztés,







- egyengetés hővel







- csaphegesztés

· Plazma hegesztés
· Inverteres hegesztő gép
· Intelligens hegesztőgépek

számítógépes program vezérli, ismeri az adott jármű „konstrukcióit”

· MIG forrasztó berendezések

Migatronik cég pl. 
Opel Vectra


CuSi3 ~ 1060C° a forraszanyag olvadáspontja


Előny: 


- a kisebb hő terhelés,


- cinkkelt lemezek javítása esetén a cinkréteg sérüléseit is javítani kell (leég),


- forrasztás esetén nagy áramerősséggel dolgozunk gyorsan => a cinkréteg nem sérül 

SPECIÁLIS ESZKÖZÖK

· Karosszéria egyengető készlet:


a karosszéria deformációit javítjuk, belső támasz kell!


Részei:

- szivattyú,




- nyomóhenger,




- húzóhenger,




- lánc,




- nyomófejek,




- csipeszek,




- támaszok,

· Alvázhúzató vagy dózer:


nincs belül támaszfelület az erőknek, az erőfolyam a kocsiszekrényen záródik

ALUMÍNIUM KOCSISZEKRÉNYEK
ALCOA => USA alumínium felnik

ALCAN => Canada alumínium flakonok, dobozok, stb.

Szerkezeti felépítés:

1994 Audi A8 ASF:Alumínium Space Frame (űrvázszerkezet)






- sajtolt elemek 

45%






- öntött csomópontok 
25%






- mélyhúzott elemek

19%






- egyéb


11%

Sajtolt lemezek: 

AlMgSi néhány tized mennyiségben

400C°-on sajtolják => különböző profilok kialakítása nemesíthetők

Öntött csomóponti elemek: 

AlMgSi 2…3% Vákuumnyomásos öntéssel

- minimális porozitás

- jó forma kitöltés
Mélyhúzott lemezek:  
AlMg
   nem nemesíthető 
1…1,2mm

Cél a tömeg 40%-os csökkentése!
Lemezrögzítési módszerek:


- Ellenállás hegesztés, csak gyártásban, kiszorulóban


rövid idő alatt nagy áram pl. 26000A pár tized s alatt


- AFI hegesztés

- Lézer hegesztés
Kötési módok: 


- oldható kötések: csavarkötések 


(acél galvanikus bevonattal)


- szegecseléssel: vágószegecs 


(alumínium, acél galvanikus bevonattal)


- sajtolt kötés


- ragasztásos kötés: 2komponensű ragasztokkal

Jaguár XJ 
=>
acél kocsiszekrény 

~ 360kg




alumínium kocsiszekrény
~ 240kg

ALUMÍNIUM KOCSISZEKRÉNY JAVÍTÁSA
Javítási módszerek:
1, Hagyományos:

- meleg egyengetésnél az alu. kilágyul, ezért hevítés hőlégfúvóval 200…250C°-ig,

- hideg egyengetéseknél repedések keletkezhetnek.

2, Részelem cserés módszer:

ugyanaz. mint acél esetén
3, teljes elemcserés módszer:


· Motortartó javítása
· Küszöbprofil javítása
· Vágószegecs javítása
· Sajtolt rész javítása



- szegecs kisajtolása


- maradó lemezen keletkező rés behegesztése


- új helyen vágószegecselés
· Kocsiszekrény egyengetés:



Celette karosszéria javító padon



csapos megoldás a rögzítésre



egyengetésnél kitámasztást kell alkalmazni

Ragasztás:


1k., 2k. ragasztó anyagokkal

Tulajdonságai:


- megfelelő szilárdság,


- nincs hőbevitel

- jobb korróziós védelem,

védőmasszák, varrat tömítő anyagok
Alu kocsiszekrényeknél nincs ponthegesztés, mert nagy a fajhője => ezért nagy hőbevitel kellene.

Az Audi :

- kiköti a javító feltételeket,

- külön kisgépek és kéziszerszámok alkalmazása, piros színnel kell megjelölni

Porsche Pest => egy külön állás az alu. kasznis autóknak
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