MUANYAGOK FELDOLGOZASA

Fém alkatrészek helyettesitése erositett mianyaggal

A Kiilonbozo jarmiivek alkatrészeinél, beleértve a motor- és hajtomii- alkatrészeket is,
egyre no az igény a tomegcsokkentésre, illetve természetesen a gyartasi és osszeszerelési
koltségek minimalizalasara. Ennek soran a fém alkatrészeket gyakran szallal erdsitett
hore lagyulé miianyagokkal helyettesitik, amikor tobbféle miianyag és gyartastechnold-
gia kombinalasara van sziikség.

Targyszavak: miianyag-feldolgozas, E-LFT; femhelyettesités, szallal erdsitett
muanyag,; hosszu iivegszdl; iivegszovet; poliamid; jarmiiipar.

A szallal erdsitett hore lagyuld mlianyagok egyre tobb alkalmazasi teriileten ter-
jednek, mint a szerkezeti alkatrészek alapanyagai. Az egyik ilyen teriilet a jdrmiipar,
ahol az egyik legnagyobb hajtoer6t a tomegcsokkentési igények jelentik. Emellett a
milanyag alkatrészek altalaban az 6sszkoltséget is csokkentik.

Ahol kiilondsen nagy szilardsadg és/vagy merevseég sziikséges, gyakran alkalmaz-
nak hosszu iivegszallal erdsitett, vagyis angol elnevezésiik (long fiber reinforced
thermoplastics) roviditése szerint: LFT milanyagokat. Ezeknek is tobb valtozatat al-
kalmazzak, vagyis a vagott, de 5 mm-t meghalado tivegszalakat tartalmaz6 hére lagyu-
16 anyagokat €s a ,,végtelen” hosszu, egy irdnyba elrendezett szalakat, illetve livegszo-
vetet tartalmaz6 hodre lagyuld pre-pregeket. Bizonyos esetekben, amikor a kérdéses
alkatrészt csak bizonyos helyeken, vagyis a legnagyobb igénybevételnek kitett helye-
ken kell megerdsiteni, a normal és a ,,végtelenitett”, azaz az angol ,,endless” elnevezés
utan ,,E” betlivel jelolt tivegszallal erdsitett anyagok kombinécioit is alkalmazzak, va-
gyis E-LFT technologiat alkalmaznak. E modszernek tobb alkalmazasa is fellelhetd az
ipari gyakorlatban, de altalaban csak nagy- vagy legfeljebb kozepes szériaméreteknél.
Az alabbi példa egy kisszérias termékre (mar 2000 db/év-t6l) mutat be gazdasdgos
megoldast.

A vizsugarhajtasu motorcsonakok szadmos elénnyel rendelkeznek a hagyoma-
nyos, propellerhajtastiakkal szemben, kiillonosen sekély vizben, illetve ahol a forgd
lapat sériilésveszélyt hordoz (pl. strandokon). A hajtomii hdza és a vizsugar irdnyitasat
végzd alkatrészek altaldban aluminiumontvénybdl késziilnek. Ezen alkatrészekkel
szemben tdmasztott legfontosabb kovetelmények a kovetkezok:

— nagy mechanikai szilardsag, egyes helyeken 20 kN erdk is felléphetnek,

— ellendllas a korroziv sés tengervizzel szemben,

— a vizzel egyiitt beszippantott homok, kdvek és mas apré szilard darabok kopta-

t6 hatasaval szembeni ellenallas,
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— hoéalloésag: ha a motorcsonak a szarazon pihen €s siiti a nap, a hajtomi akar
100 ° C-ra is felmelegedhet,
— nagy méretpontossag és méretstabilitas.
Az adott projektnél mind a beruhazasi, mind a gyartasi koltségeket igyekeztek
minimalizalni. A gyartando alkatrészeket az /. abra szemlélteti.

1. dbra E-LFT technikéval gyartott vizsugar-hajtomiihaz alkatrészei
(livegszal-erdsitésii PA 6)

Miutan mindegyik alkatrészbdl azonos mennyiségre volt sziikség, a gyartasi és
szerszdmberuhazasi koltségek csokkentése érdekében mind az 6t alkatrész sajtoloszer-
szamat egyetlen alaplapba integraltdk. Az azonos nyomasszint biztositasa érdekében a
boséges rahagyassal kialakitott talfolydcsatorndkat 0sszekototték. A sajtolasndl igy
lehetdség nyilt az eltérd méretli és geometridju alkatrészeket egyetlen szerszamba in-
tegralni, ami hidegcsatornas froccsontés esetén a kiegyensulyozatlan szerszamkitoltés
miatt komoly problémakat okozott volna, a forrocsatornas, fészekzard tiiszelepekkel
vezérelt megoldas pedig tal koltséges. A sajtoloszerszam kialakitasa lehetdvé tette az
Osszecsapasi helyek elhelyezeését olyan teriiletekre, ahol csak kismértékii mechanikai
igénybevételek 1épnek fel.

Alapanyagként 40% hossza vagott livegszallal erdsitett poliamid 6 (azaz PAO6)
polimert valasztottak. A legnagyobb mechanikai terheléseknek kitett kotési helyeken
60% egy irdnyban orientdlt hosszl tivegszallal erdsitett PA6-tal erdsitettek meg az al-
katrészeket. Az alkatrészek Ossztomege mintegy 7 kg volt. A helyenként 7 mm falvas-
tagsagot is elérd alkatrészek gyartasanak ciklusideje elérte a 90 s értéket.

A sajtolast kovetden az egyes alkatrészeket ki kell vagni az dket 6sszekoto ,ke-
ret”’-bdl. Erre a célra tobb megoldast is kiprobaltak, végiil a vizsugaras vagas bizonyult
optimalisnak, bar CO, lézerrel is megfeleld eredményeket lehetett elérni. Az ilyen
megoldasoknal célszerli mar a darab- €s szerszamtervezeés soran figyelembe venni a
kivagas alatt fellépd hatasokat.

Az aluminiumontvényhez képest mintegy 50% tomegcsokkenést lehetett elérni.
Az ot alkatrész kozos sajtoloszerszamba integraldsaval a szerszamkoltségek kb. 35%-
kal csokkentek és az utomegmunkalasi kéltségek, amelyek az aluminiumontvényeknél
igen jelentosek, 80%-kal lettek kisebbek. A szamitdsok szerint az adott terméknél az E-
LFT eljaras 2000-350 000 darabszam kozott versenyképes.
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Részben a tomegcsokkentés, részben pedig az onkoltség csokkentése indokolja a
gépkocsik fém motoralkatrészeinek helyettesitését hdére lagyuld, szalerdsitett mi-
anyaggal. Természetesen a lehetéségek korét itt is behatdrolja a milanyagok alacso-
nyabb hdallosaga. A 2. dbrdn bemutatott aluminium [AlISi12Cu(Fe)] alkatrészt sikere-
sen valtottdk ki 30% {livegszalat tartalmazd PA6 ¢és 50% iivegszallal erdsitett
poliftdlamid és részben aromas poliamid kopolimer egylittes alkalmazasaval. Az alu-
miniumtermék tomege 478 g, mig a miianyag valtozaté csak 256 g, tehat a tomeg jelen-
tos mértékben, 46%-kal csokkent. Emellett a gyartasi koltségek is szamottevden kiseb-

bek lettek (7. tabldzat),

aluminium

szallal erésitett
miianyag

2. abra Aluminium motoralkatrész helyettesitése froccsontott

szalerdsitett miianyaggal

1. tablazat

Az aluminium és a széllal erdsitett poliamid alkatrész koltségeinek dsszehasonlitéasa,

EUR/db

Koltségelem Aluminium Miianyag
Ontés/froccsontés 2,14 1,05
Osszeszerelés - 0,41
Homokfuvas/tisztitas 0,67 -
Kézi sorjazas 0,36 -
Utdémegmunkalas 5,71 -
Korrozidovédelem 0,62 -
Tomités 0,56 —
Anyaggoltség 1,09 2,06
Osszes gyartasi koltség* 11,15 3,52
* Szerszam- és gépamortizacio nélkiil
Szerszamkoltség (€) 239710 106 940
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2. tablazat

Az aluminiumdntvénybdl €s a szalerdsitett miianyagbol készitett motoralkatrészek

Osszehasonlitasa
Jellemzo Aluminium Miianyag
Bepattano kotések és nem lehetséges lehetséges
Oonmetsz6 csavarok al-
kalmazasa
Sorja utolag eltavolitando elkertilhetd
Kuszas tartds terhelés elhanyagolhato felléphet

hatasara

Zsugorodas izotrop, de konnyen lunkereket anizotrop, beszivodasokat okoz
okozhat foleg a bordak tuloldalan
Reciklalas egyszeri a termikus degradacio és a

szaltordelddés miatt limitalt

Feldolgozasi hémérséklet

magas 0mledék- és szerszam-

alacsonyabb gyartasi hofok

hémérseéklet
Formalevélasztd ciklusonként kell idénként
Merevség nagy merevsége miatt konnyebb merevség bordakkal novelhetd
kidobas
Utomegmunkalas mindig sziikséges nincs vagy csak minimalis
Méretpontossag, nagyobb méretpontossag lagy, rugalmas tomitégytiriik hasz-

nalhatok a lazabb tolerancia és a
nagyobb hdtagulas kompenzalasara

A fentiek alapjan 200 000 db legyartasa esetén a milanyag valtozat alkalmazasa
kozel 2 milli6 EUR megtakaritast eredményez.
A fémontvények és a frocesontott, szalerdsitett milanyag termékek miiszaki eld-
nyeit/hatranyait a 2. tablazat hasonlitja 6ssze.
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