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A gépkocsikban egyre tobb a mianyag, és a mianyaggyartok és mi-
anyag-feldolgozék egyre ujabb technolégiakat fejlesztenek ki, hogy piaci lehe-
t6ésegeiket kihasznalhassak.

A BASF jelentds fejlesztbmunkat végzett a szerszamban diszitett karosz-
szériaelemek gyartasa érdekében. A szerszamba elére nyomtatott vagy festett
foliat fektetnek, ennek hatoldalara froccsontik vagy sajtoljak a mianyagot. Ez-
altal a folia levalaszthatatlanul ,0sszen6” a darabbal, amely nem igényel kulon
festést, kikészitést. A diszité folia alkalmazasa révén a jovében valdszinileg
meg fog valtozni a gépkocsik killeme, az eddigieknél sokkal szinesebbek, val-
tozatosabbak lesznek az utcan futd autok.

A BASF egy Uj SAN mianyagabdl atlatszé gépkocsitetdket lehet készite-
ni az eddig alkalmazott PMMA helyett. A SAN elénye a jobb karcallésag. A
cég egy masik uj autdipari manyaga egy lézersugarral hegeszthet6 PA 6.

Az Uj mianyagok és feldolgozasi technoldgiak kozott azonban a legna-
gyobb jelentésége valdszinlleg a hosszu Uvegszallal er6sitett anyagoknak van,
amelyekbdl eddig kizarélag fémbdl gyartott vagy legalabbis fémbetéttel meg-
erbsitett alkatrészeket lehet késziteni. Az autdiparban mar hosszu ideje beveze-
tett gyakorlat a fémbetétes alkatrészek froccsontése. Az érintett cégek (Bayer,
BASF, Rhodia, Dow Automotive) kilénb6z6 technoldgiakat alkalmaznak, mig a
sajtologépeket gyartd Dieffenbacher cég a Fraunhofer Intézettel (ICT) kdzdsen
kidolgozott eljarasaval a hosszu szallal csak bizonyos kivalasztott teruleteken
erdsitett hére lagyulé anyagokbdl (LFT-long fibre reinforced) présel autéalkatré-
szeket (pl. BMW 500 modell frontlapjat). Ezt a darabot eredetileg acélbetéttel
gyartottak, hogy kielégitsék a szigoru utésalloésagi kdvetelményeket.

A Dieffenbacher cég LFT-D-ILC 1500 t-s sajtologépéhez egy Leistritz ti-
pusu kétcsigas extrudert kapcsoltak, mig egy kulon kétcsigas extruderbdl ada-
goltak a 20, 40, vagy 60 mm hosszusagura vagott uvegszallal toltott anyagot.
Az alkalmazott alapanyag a Vetrotex altal forgalmazott Twintex. A kétféle mé-
retben eléformazott darabot két kulon, de parhuzamosan dolgozé szallitésza-
laggal tovabbitjak a két szerszamba. Az elérhetd teljesitmény 800 kg/h. Az ICT



rendelkezik egy sajat kisebb, 600 t-s préssel és extruderrel is a kisérletek vég-
rehajtasahoz.

A BMW mduszerfal légzsaktartd részén a beagyazott acélszalag helyett
helyileg erdsitett polimert alkalmaznak, igy a zsak felfuvodasakor a tartészer-
kezet nem torik el, csak meghajlik.

Az autoulések keretét (pl. Volvo és mas kocsikhoz) kisérletképpen szin-
tén hosszu szallal erésitett hére lagyuld mianyagbdl készitették. Az E-LFT
(endless LFT — egy irdnyba rendezett, folytonos szallal er8sitett h6re lagyulo)
eljarasnak nevezett technologiaval egy Iépésben végzik a sajtolast. Egy alkat-
részgyartd, az Albert Weber cég (Markdorf, Németorszag) 2002-ben kiallita-
son mutatta be az eredeti fémkerethez képest fele tomegd, 4,5 kg-os Uvegsza-
las mianyag Uléskeretét, amely 18%-kal merevebb a fémkeretnél. A darabo-
kat 1000 t-s, 1,6x2,2 m feluletl Dieffenbacher sajtolégépen keészitettek.

Az utésallésagot mind alacsony, mind magas hémérsékleten vizsgaltak, és
a kapott eredményeket hasznositva modositottak a terveket. Az autdipar illeté-
keseinek meggy6zése utan tovabbi, esetleg még nagyobb méretl alkatrészeket
A hosszu Uvegszalas technolégia legaldbb 60%-ban helyettesitheti a GMT-t
(glass mat thermoplastic — Gvegpaplannal tolt6tt hére lagyuld anyag).

Az elmult 3 évben a Dieffenbacher cég 18 LFT sajtolésort adott el német-
orszagi és amerikai Uzemeknek. Az Audi, a Seat és a Skoda kocsikhoz 2,5
millié alkatrészt préseltek ezeken a gépeken. A német Menzolit-Fibron Uzem-
ben egy 3000 t-s gépen két szerszammal, 20 s ciklusidével (6 db/min) 1,5 mil-
li6 darabot gyartanak évente. Bar ezeket a darabokat froccsonteni is lehetne,
de legalabb 8 bedmlési ponton kellene a szerszamot feltdlteni, hogy a kedvez6
anyagaramlast elérjék. Froccsonté gépen a ciklusidé 50—60 s lenne, ami azt
jelenti, hogy 5-6 gépet kellene beallitani a préseléssel azonos teljesitmény
eléréséhez. Egy froccsontd gép atlagos ara 2,0-2,2 M EUR kdz6tt van, mig
egy 3000 t-s Dieffenbacher prés ara 1,8 M EUR. Ehhez jarul még a gép
automatikaja 2 M EUR-val, ami elérheti a 4,5 M EUR-t a robotokkal és kezel6-
rendszerrel egyutt.

A Krauss-Maffei és a Werner & Pfleiderer — Husky egyuttmikddésben Ki-
fejlesztett kompaundalé—froccsontd gyartdésor nagyon eredményes, de a pré-
selés nagy elénye, hogy jorészt megmarad az uvegszal hossza (20-30 mm) a
feldolgozas alatt. Mivel a mianyag alkatrészek vastagsagat varhatéan még
tovabb csokkentik (atlagosan 1,8 mm-r6l 1,5 mm-re), azonos merevseg és
uvegszaltartalom esetén 30%-0s anyagmegtakaritas is elérheté a froccson-
téshez képest.
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