karosszériajavitas 0-

Aluminium karosszériaelem
egyengetése és vizsgalata

Az autogyarak engedé-
lyezik az aluminiumbol
készitett elemeknél a
hagyomanyos, a rész-
elemcserés és a teljes
elemcserés javitasokat.

Az aluminium kocsiszekrényekkel
szerelt gépkocsik darabszama egyre
ndvekszik, valamint az acél kocsi-
szekrényeken egyre gyakrabban
alkalmaznak a gyartok aluminiumbal
készitett elemeket.

A hagyomanyos javitas Iényege
abban van, hogy a deformélédott
elemrészt kiegyengetjuk. Egy motor-
haztetd egyengetését végeztik el a
Széchenyi Istvan Egyetem laboratori-
uméban, majd az egyengetési
moédszerek elvégzése utan megvizs-
galtuk az aluminium anyag mechani-
kai tulajdonsagainak valtozasait.

A kisérleti egyengetési miveleteket
egy Mercedes S 320 tipusu gépkocsi
sérilt motorhéaztetején végeztik el,
majd megvizsgaltuk az alakitott
alulemez mechanikai tulajdonséagait.
Az elem véazszerkezete acélbdl
készult, amelyre 1,34...1,38 mm
vastagsagu aluminium boritélemezt
ragasztassal rogzitettek.

A boritélemez anyagdsszetétele az
ENAW 6181 szamu szabvanynak
megfeleld.

1. &bra: zsugoritas melegitéssel és hitéssel

sithetd. Ezt a karosszériaelem-gyartas-
ndl ki is hasznaljak. A nemesit6 alkot6
a Mg,Si vegylilet, amely az aluminium-
ban oldddik és gyors h(itésnél bent-
marad a racsszerkezetben. A kocsi-
szekrények fényezésénél alkalmazott
un. beégetés technoldgianal 170...210
°C-on megindul a Mg,Si kivalasa,
amely jelentds szilardsagnodvekedést
eredményez. Tovabba itt is szdmba
kell venni az alakitasi szilardsagnéve-
kedést is, hiszen ezeket a lemezeket
térbeli forméra sajtoljak.

Az igy nyert mechanikai jellemzdk
jelentésen nagyobbak lettek, mig a
nyulas mértéke minimalisan csdkkent:
B szakitészilardsag 255...305 N/mm?
m folyashatar 193...270 N/mm?®
H nyulas 12,7...21%
B keménysége 90...102 HV

Ezen értékeket a szakember ugy
érzékelheti, hogy az aluminiumlemez

Az 6tvozet kémiai 6sszetétele a szabvany szerint a kovetkezo:

Si Fe Cu Mn

Mg Cr Zn Ti

0,7-1,0 max. 0,50 max. 0,25 max. 0,4 0,6-1,0 max. 0,15 max. 0,30 max. 0,25

Az altalunk vizsgélt elem anyagossze-
tétele két 6tvdzdnél tér el a szabvany-
tél: a Si 1,1%-ban, mig a Mg csak
0,4%-ban van jelen. Az anyag az Al-
Mg-Si csoportba tartozik, melynek
jellegzetes tulajdonsaga, hogy neme-
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merevebb, nagyobb a rugalmassaga
és hidegen nehezebb az egyengethe-
tésége.

Az egyengetési miveleteket és a
vizsgélatokat két fajta modszer alkal-
mazéasaval végeztik. Elséként az

2. abra: a melegen alakitott lemezbdl
prébatesteket készitettlink

egyengetést hevitéssel végeztik (1.
dbra). A megnyult és kiegyengetett
lemezt zsugoritani kellett, amelyet az
acélnal alkalmazott modszerrel
végeztink. A hé hatasara az alumini-

3. abra: probatestek a keménységvizs-
galathoz
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umlemez fellletén nagyobb domboru-
lat keletkezett, a nagyobb hévezeté
képesség és hétagulas kdvetkeztében.
Ezen a 300...350 °C-on az anyag
kénnyedén egyengethetd. A gyors
hdtés utdn a lemez merevsége jelentd-
sen csOkkent. Az egyetem anyagvizs-
galo laboratériumaban megvizsgaltuk,
hogy az elébbiekben egyengetett
lemez mechanikai jellemzdi hogyan
valtoznak (2. dbra). Els6ként a ke-
ménységeket mértik. Kiindulési

a melegitési zonaba kifelé

2,5 mm-re 53,3 HV
50 ¢ 57,4 “
10,0 * 63,6 “
150 * 67,0 “
250 ¢ 74,9 “
450 ¢ 85,7 “
55,0 ¢ 86,7 “

helyzetként a melegitett zona hatarfe-
lUletet vettlk. A 0-jelzéstél mért
keménységértékeket a fenti tablazat
mutatja: (3. abra)

Az eredmények azt mutatjak, hogy a
melegités és a hiités hatasara a lemez
kilagyult. A szakitovizsgéalattal konkrétan
meghataroztuk a kilagyulas mértékét. A
probatestek elszakitasa utan a kbvetke-
z6 szakitészilardsagi értékeket kaptuk:
B eredeti anyagbol készitett

prébatest: 257 N/mm?®
B hevitett mezd6ket tartalmazé préba-
testek: 30...85 N/mm?

Az anyag kilagyulasa kdvetkeztében a
szakitészilardsag drasztikusan csékkent,
ami miatt a gazlanggal t6rténé egyenge-
tés és zsugoritas az aluminium ka-
rosszériaelemeknél nem alkalmazhato.
A géazlanggal t6rténé hevités soran a
hémérséklet maximalis értéke nem
kontrollalhatd, emiatt az anyag helyileg
megolvadhat, dermedéskor a krisztal-
litok hataran oxidhartya keletkezik.

4. abra: az eredeti anyag szdvetszer-
kezete (N5X)
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Az el6bbi megallapitast tamasztja ala
a szOvetszerkezeti vizsgalat is. A 4.
dbra az eredeti anyag sz6vetszerke-
zetét mutatja, ahol latni lehet a
kristalyhatarokon a Mg,Si kivalasokat.
A beégetds fényezési technoldgia
héntartasa utan a kivalasos keménye-
dési folyamat az eléirasoknak megfe-
lel6en végbement. A hevitett anyagzo-
nardl készitett felvételen egy teljesen
kilagyult, 6ntétt anyag szdvetszerke-
zete lathatd (5. dbra). Hevitéssel

a melegitési zonaba befelé

0 vonalon 48,3 HV
5,0 mm-re 50,2 “
75 ¢ 67,0 “
10,0 ¢ 67,0 “
12,5 ¢ 61,9 “
150 ¢ 61,9 “
175 ¢ 61,9 “

5. abra: a
melegen
egyengetett
anyag
(N500X)
szbvetszer-
kezeti képe

egyengetett lemez anyagdsszetételét
is megvizsgaltuk, az 6tv6zé anyagok
ezen a hé6mérsékleten nem égtek ki
az anyagbdl.

A vizsgélatunk masik terllete a
hidegen egyengetett aluminiumleme-
zekre terjedt ki. A horpadast szenve-
dett motorhazteté egyengetését
hagyomanyos szerszadmokkal és
eszkdzokkel végeztik (6. abra).

Proba- Megneve- Kemény-
testek zés ség:
jele HV 5
1. Nem alakitott rész 99,0
2. “ 101,6
3. Alakitasi tertlet

szélén 105,8
4. Alakitasi zénaban 113,4
58 Alakitasi zéna

kézepén 109,5

6. abra: a deformalddott terulet
hidegen egyengetése

Az 1,34 mm-es lemez nehezen
engedelmeskedett a kalapacsitések-
nek, a lemezmerevség jelentés
ellenallast mutatott. A peddinghaus
kalapéaccsal is jelentds idGraforditast
igényelt az egyengetés. Az igy
egyengetett elembdl szintén préba-
testek készlltek, amelyeken az
elébbi vizsgalatokat hajtottuk végre.
Az adatokbdl arra lehet kdvetkeztetni,
hogy a lemez az egyengetési kalapa-
lassal néhany szazad mm-rel véko-
nyabb lesz, az anyag témdrebb lesz,
valamint az alakitasi felkeményedés
végbement.

A szakitovizsgalat eredményei a

kovetkezok:

A prébatest
jele

Szakitoszilardsag
N/mm?

247
243
237
238
236
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A mért és a szamitott értékek a gyari,
eredeti anyagokéval azonos értéket
mutatnak, amely alapjan megéallapit-
hatjuk, hogy ezen &dsszetételld alumini-
um boritdlemezek hidegen kulénoé-
sebb mindségvesztés nélkul egyen-
gethetdk. Az egyengetés soran fellleti
repedések nem keletkeztek, hisz a
felkeményedés csekély mértéke nem
okozhatta.

Reméljuk, hogy a vizsgalataink
néhany olyan eredményre rdmutattak,
amelyek felhasznalhaték a karosszé-
riajavitas teruletén.

Dr. Németh Kalman-Tarcsay lvan
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