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Korréziévédelem konstrukcios megolddssal

A gépkocsi-kocsiszekrény alsd, belsd és kiilsG felileteinek korrézidvédelme mdr nagyon régen
foglalkoztatio 0z autdgydrtokat. A személygépkocsik élettartamdt a kocsiszekrény hatdrozza meg.

A kocsiszekrény az egész gépkocsi értékének kb. 45...50%-Gt teszi ki. Tehdt indokolt odafigyelni e fon-
tos autdrészegységre. Az autdgydrtok a hagyomdnyos anyagok helyett egyre korszeribb anyagokat,
egyre korszer(ibb technolégidval haszndlnak fel. irdsunkban a kocsiszekrények alsd felaleteinél
alkalmazott Gjszer(i konstrukcids megolddsokkal foglalkozunk.

Az alvazvédelem tartdssagat - gondoligk az izemeltetdk
- a védéanyagok tulajdonsagai hatdrozzak meg. A hagyo-
manyos anyagok a viasz, a katrany, a bitumen és a kaucsuk
bazisoak mellett kifejlesztésre keriltek a mianyag bazissak
is, amelyeknek mar a védéhatdsa eléri a 12 évet is. A fenék-
lemezek gydriasandl mikroszkép alé vették azokat a felile-
teket és felulefrészeket, amelyeket kénnyen ,megtalalnak” a
felversdé vizeseppek, valamint a téliidészakban alkalmazott
ho- és jégolvaszté anyagok. Ezek kozott még megtaldaljuk a
natrium-, a kalium- és a magnézium-klorid anyagokat, ame-
lvek a fémekre agresszivek, a kormyezetre pedig karosak.
A gyenge ponfokat a kocsiszekrénygyartésnal lehet keres-
ni. Elsé ilyen hiba lehet, hogy a lemezek sajiolasanal alkal-
mazott olajat nem tavolitigk el tskéletesen, masik pedig az
elemek szélein marado sorja. Ezek jelentés mértékben csok-
kentik a fedéanyagok tapaddsat. A legujabb gépkocsitipu-

sokndl a kocsiszekrény-tervezsk ugy alakitotick ki oz egyes
részelemeket, hogy azokon a felverédé vizeseppek csak leg-
révidebb ideig maradjanak (1. dbra). A gépkocsi mozgdsi
- — —

A merevit8borddk iranya fontos a felilletek szaradasa szem-
pontjabdl. A keresztirdny helyett a hossziranyd bordék gyorsab-
ban szdradnak a menetszél hatésara

irnyaval ellentétes levegémozgas gyorsabban eltavolitia a
feluletekrél a nedvességet, amely az elekirokémiai korréziés
folyamat elinditéja. A merevitéborddkat pedig mindig hossz-
iranyban kell elhelyezni, kereszirany helyett. A lemezétlapo- Az atlapoldasok kialakitdsdndl a nedvesség ne keriiljén a leme-
lasok kialakitésa is nagymértékben befolydsolia a korrézids el [

gocpontok kialakulasat. Az alvazvédével bevont feluletek
sikbeli elhelyezkedése a kéfelverédések hatdsat csskkenthe-
fi, igy tartésabb lehet a bevonat. Ezeket a szempontokat a
javitéiparban is ajénlatos alkalmazni.

A gydridsitechnolégidban alkalmazott elkiroforézises eljérds-
sal viszik fel az alopozéanyagokat a gépkocsi egész felile-
tére. A technolégiai médszer a legkorszerdbbnek mondhato, -

de a szakemberek még mindig talalkoznak az élkorrézidval,
még a legkorszeribb jarmikonstrukciokndl is. A merilékad-
ban levs diszperzids alapozéanyag negativ részecskéi a

pozitiv t6ltést kocsiszekrény feliletére vandorolnak. Az alsé feliletek helyzete a kéfelverédések hatdsdt jelentésen
Ma mar a kocsiszekrények elemei t6bbnyire cinkkel bevont befolyédsolja. igy tartésabb lesz az alvdzvéds réteg
lemezekbo| készulnek. A feluletekre elekirolitikus uton 7.8 ym

vastagsagu cinket visznek fel, vagy 50 g-ot négyzetméteren- 1. dbra: Gjszers megoldésok a fenéklemezen

ként. A cinkréteg gyorsan oxiddlodik és a feluletén az an. ,fe-
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hér rozsda” képzsdik, amely nagyon t6mér, és ezdltal megvédi
az acéllemezeket a korroziotol. A gyartasi folyamatban kévetke-
zik a foszfatozds, az alapozds, a 16ltéréteg felvitele, a festés és
végezetil a lakkozas. A korrézionak nagyon kitett felile-
teket (sarvédék, kerékjarati dobok stb.) tovabbra is

mUanyag elemekkel védik meg. Az uj VW Polo —
kocsiszekrényét az elébbi ¢j megoldasokkal

tervezték (2. dbra).
DR. NEMETH KALMAN

2. &bra: az 6j VW Polo mér
az Ujszer(§ megoldasokkal készilt

A hékezelés Gidonsdgai

Az anyagtudomanyok uj kutatasi eredmé-
nyeire var a gépkocsi megujuldsa. Ma el-
sésorban a nanotechnolégia hoz csodd-
lafos dolgokat, példaul az energiatarolas
fizikai lehetéségeiben, de kézben nem
szabad lebecsilnink a hagyomdnyos
technolégi¢k meguijitésat sem. A felileti,
surlodascsokkentd és keménységnoveld
rétegek, bevonatok képzése melleft a ,ha-
gyomanyos” hékezelés is tud eredménye-
ket felmutatni. Cikkiink ebbe a kutatasba
enged betekinteni.

A gépkocsi-motoralkatrészeket (forgaty-
tyUs tengelyt, hajtérudat, vezértengelyt
és a szelepeket] hékezelik. A darabo-
kat nagy, 1850-2000 °C h&mérsékle-
ten kovacsoljak vagy hengerlik, levegén
hitik le, és utdna az acél szemcseszer-
kezefe durva lesz. A hékezelés elsé mi-
veleteként a darabokat normalizaljék,
850-860 °C hémérsekletre hevitik és
10-15 perces héntartds utén szabad le-
vegén hitik le, és ezzel a szemcseszer-
kezetét finomitigk. Utdna a szilardsag és
a szivéssag névelése érdekében kovet-
kezik a nemesités, amely két miveletbdl
all, edzés és megeresztés. Az edzés hé-
mérséklete 850-860 °C, a hdntartds
ideje 10-15 perc, az &ivézdtt acélokat
olajban, az &tvézetlen acélokat pedig
vizben hitik le, és kialakul az acél mar-
tenzites szdvetszerkezete. Utana kévet-
kezik a nagy hémérsékletd megeresztés
650-660 °C hémérsékleten, a héntar-
tas ideje 120 perc, a megeresziési ri-
degség elkerilése céligbdl a darabokat
vizben hitik le és kialakul a szferoidites

sz8vetszerkezet. A nemesfteft acélokat jel-
lemzi a nagy szilardsag, valamint a nagy
szivéssag, nyolds és Giémunka.

Az acélt edzéskor gyorsan hitik le. Mivel
a mikroszkopikus folyamatok nagyon gyor-
san mennek végbe, ezeket alig ismerjuk. A
Drezdai LleibnitzInstitut fir Festkérper- und
Werkstoffforsung, (IFW) (Drezdai leibnitz
Szilardtest- és Anyagkutatési Intézet) kutatdi
a végbemené dtalakulasokat vizsgaliak, a
kisérletek és a vizsgalatok sikeriltek, és az
eredményeket mar 1938-ban ismertették.
Ismertnk néhdny anyagot, amelyet hasonld
dfalakulésok jellemeznek, mint a szénacél. Le-
hités utan hasonld martenzitképzédés megy
végbe, azonban edzési fesziltségek nem
keletkeznek, és az acél nem lesz kemény. A
martenzites anyagok ehhez a csoportighoz
fartozik a 70% vas- és 30% palladiumtartalmo
sivozet. Ezeket az stvézeteket a Huligren és a
Zapffe amerikai vdllalat mér 1938 &ta gydrtia,
és az dtalakuldsokat a kutatok vizsgaliak.

A mainzi és a frankfurti egyetemen oktatd
kollégakkal kézssen a drezdai IFW szak-
emberei most a martenzitképzédés folya-
matat kutatigk, hogy ennek az atalakulds-
nak a részlefeit megismerjék és pontositsak.
A vas-palladium &tvdzet szdvetelemeit a
kilonbozs  egykristalyos  alapanyagban
vizsgaltak. Ez a kristélyszerkezet biztosft-
ia, hogy a darab feltletén kialakulion egy
vas-palladium védéréteg.

A drezdai IFW és az egyetemek kutatéi azt
gondolt¢k, hogy ezzel a technolégidval a fizi-
kai anyagtulajdonsagokat ismerve, mas mar-
fenzites anyagokbdl is lehef méretre szabott
termékeket, pl. karosszériaelemeket gydartani.

KAROSSZERIA

Igy elekiromos vezetékeket, katalizétor-
elemeket, fénytani szerkezethez kilénféle
anyagokat késziteni, illetve a megfelels
felhaszndlashoz azokat illeszteni.
Az eredményt a 2009. november 17-
én megjelent Fachblaft Physical Rewiew
Letters (Fizikai Tudomdényos Szemle) fo-
lyoirat ismerteti. Az intézet adatai szerint
jelentés fejlesztés tortént az anyagok U]
csoportiandl. Az tgynevezett alakithaté
stvézeteknél, amelyekhez a vas-palls-
dium &tvézet is tartozik, a magnesmezds
mérések szerint anytlés a 10%-otis eléri.
Az Gjszer( anyag kutatasat a Deutsche
Forschunggemeinschaft (DFG) (Német
Kutatasi Egyesilet) a 1239. sz. program-
javal tamogatia, amelyet a drezdai IFW
hangol 8ssze.

EnyinG! KALMAN

TURBO

KFT.

Turbdéfeltoltdk
Dizel befecskendezd
rendszerek

-~

oA
\*%

24 honap
garancia

www.turbo-tec.eu
+36-96/416-826

autétechnika 20101 2

45






