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EGYEZTETT JAVASLAT
A DuRATT és HB 
2007-2009 évi közös K+F feladatai
1.

A meglévő, fontosnak tartott konstrukciók 3D felvitele ( 4 busztípust)

A HBus ProE programban dolgozik, nekünk jelenleg SolidWorks programunk van, és most szerezzük be a ProE-t, de csak oktatási licenszre. Valószínűleg bérelni kell a programot, mert munkavégzésre nem használható, de ha elsütjük kutatásnak akkor igen.

· A digitalizálandó rajzok összegyűjtése 1-2 hónap

· A hallgatók és tanárok összegyűjtése, csoportra bontása, a szerver felállítása 1 hónap

· A rajzszámozás és elrendezés konkretizálása, a munka elindítása 9 hónap

Ezt lebontva lehet megoldani, méghozzá úgy, hogy hallgatók dolgoznak, akik az általuk elkészített alkatrészt és rajzot feltöltik a szerverre, ahonnan tanári ellenőrzés után kerülhet tovább a kész mappába. Ez a mappa fog ftp-n kapcsolódni a HBus szerveréhez. A munkának a nehézségét a volumen tisztázása okozza, ugyanis A4-s rajzra vannak elfogadott árak, és erre kell lebontani ezeket is.

Kérdés az, hogy az alkatrészeket, amelyekről rajz készül (méghozzá az eredetivel megegyező méretezéssel stb. ugyanis ez a kontroll lehetőség) minden esetben ki kell-e nyomtatni, mert ez jelenti nyomtató és plotter beszerzését is.

Kérdés a hallgatói munkavégzés helye, ugyanis valószínűsíthető a titoktartási nyilatkozat aláírása. A Jedliknél beszéltünk erről a projektről, ott kb. 20MFt volt a költsége.

A bérezésnél ösztöndíjat kell a hallgatóknak fizetni, vagy demonstrátori díjat, ez eldöntendő, habár friss hírként azt hallottam, de ez is tisztázandó, hogy a RET-ből nem fizethető ösztöndíj. (BME)
2.

Moduláris sablon busz-alváz gyártásához

Fontosnak tartom, hogy egy jól definiált méretrendszerből induljunk ki, és ez lehet az alvázelem, amiből buszok esetén 11-12 db van nagy változatossággal, amit nem csak az elem elhelyezkedése indokol (futómű előtt után stb,) hanem a funkcionális szerepe is (csomagtartó van felette vagy nincs, oldalra nyíló ajtó vagy szétnyíló stb..)  

· A fontosnak tartott típusok sablonjainak felmérése, evvel párhuzamosan az alváz keretrendszer 3D megrajzolása. Kb 4-6 hónap

· A meglévő sablonok alapján, és a lehetséges jövőbeni konstrukciók vázolásával a szükséges (és elégséges) beállítási és rögzítési pontok meghatározása, ezeknek biztonsági tartalékkal történő felszorzása. A moduláris sablon kialakításánál figyelembe kell venni a hegesztési technológiát, a munkavégzés és rakodás irányát, a mozgató mechanikák típusát, energiahálózatát és a teljes automatizálás lehetőségét. Kb. 4-6 hónap

· A tervek alapján a mozgatószerkezetek megvétele, a keretváz elkészítése, a hegesztőrobot pályájának megtervezése, az alkalmazott, esetlegesen alkalmazandó technológia (pisztoly) figyelembevételével, a vezérlés hardver és szoftver követelményeinek meghatározása 6-8 hónap

· Kísérleti csarnokban a szerkezet összeállítása, a vezérlőszoftver élesítése 3-5 hónap

· Próbagyártás, konstrukciós módosítások 6 hónap
3.

Vázkonstrukciók és technológiák kidolgozása nagyszilárdságú anyagok esetén. 

Cél a busz saját váztömegének csökkentése 10%-kal.

· Buszgyártásban jelenleg használatos nagyszilárdságú anyagok kigyűjtése 1-3 hónap

· Fejlesztési irányok tisztázása anyagszerkezet terén, jelenleg kutatásban, fejlesztésben lévő anyagok keresése, folyamatos munkavégzés

· Az új anyagoknak megfelelő kötéstípusok analízise (hegeszthetőség stb) és fizikai vizsgálata. 3-6 hónap

· A kötések és anyagtulajdonságok alapján vázszerkezet tervezés. Kevesebb elem, más bekötési pontok, új konstrukciós elvek az erőelvezetésre az anyagtulajdonság alapján stb.

· Vázak elkészítése, komplett végeselem-analízise, töréstesztek

4.

Kötéstechnikák szimplifikálása

· A buszgyártásban alkalmazott kötéstechnikák összegyűjtése és vizsgálata

· A gépkocsigyártásban alkalmazott kötéstechnikák összegyűjtése, buszgyártásban való használhatóságuk vizsgálata

· A kötések csoportosítása eljárás, tulajdonság és gépesíthetőség terén, az egymást kiváltó kötések kiválasztása

· A busz összeállításához szükséges kötéstechnika kiválasztása, optimalizációs függvények alapján
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