Technologie dla parametrow, czyli produkcja felg Ronal
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Flow Forming pozwala na doskonate parametry uzytkowe, ale tez z dbatoscia o efekty wizualne. Fot. Ronal Group

Flow Forming to technologia produkcji felg aluminiowych, ktéra pozwala uzyskac
fantastyczne parametry uzytkowe. Chodzi o niemal trzykrotne zwiekszenie wytrzymatosci
na rozciaganie materialu obreczy w stosunku do standardowych kot odlewanych, a
rownoczesnie nizsza mase kola.

Trzy zaktady szwajcarskiej grupy Ronal mieszcza sie w Polsce, dwa w Watbrzychu i jeden w Jelczu-
Laskowicach. Zagladamy na produkcje w jednej z watbrzyskich fabryk - W06, skad wiekszos¢ felg
trafia na pierwszy montaz.

Na poczatek - odlewanie niskocisnieniowe, najbardziej znana w branzy technologia. Ciekty metal
wpltywa do formy odlewniczej (kokili) przez krociec zasilajacy od dotu. - Ruch ciektego metalu do
gory, po pokonaniu sily grawitacji, wymuszany jest oddziatywaniem cisnienia sprezonego gazu.
Sterowane komputerowo procesy chtodzenia gwarantujq odpowiednie krzepniecie materiatu -
przybliza technologie Piotr Stolarczyk, dyrektor zaktadu W06. Ta technologia pozwala na realizacje
nieskonczenie wielu mozliwosci projektowych i redukcje masy felgi o ok. 25% w stosunku do két
stalowych.

Oprocz jednoczesciowych obreczy odlewanych produkowane sa tu takze wysokiej jakosci
obrecze, z wykorzystaniem technologii Flow Forming. Elementy takich obreczy po odlaniu
poddawane sa procesowi walcowania. Dzieki tej technologii mozliwe jest polaczenie
niewielkiej masy z wyrafinowanym designem. Do najlepszych w ofercie naleza obrecze

o srednicy 19 cali i masie ponizej 10 kg.

- Flow Forming to proces, w ktorym toze obreczy odlanego pétfabrykatu rozwalcowywane jest na



matrycy. Tak formowany materiat podlega zageszczeniu. Wynik to zmniejszenie grubosci Scianek
toza obreczy przy zwiekszonej ich wytrzymatosci. Sama technologia Flow Formingu jest zblizona do
procesu kucia. Do uformowania kota podczas jego walcowania wykorzystuje sie site zewnetrznqg.
Proces ten rozcigga i zwieksza gestos¢ aluminium, co poprawia wytrzymatos¢ mechaniczng
materiatu. Uzyskujemy IZejszy, bardziej wytrzymaty produkt koricowy, ktory cechuje wieksza
odpornosc¢ na wstrzqsy i uszkodzenia mechaniczne oraz korzystniejsza nosnosc¢ w stosunku do kot
odlewanych metodq tradycyjnq. Gorqcy odlew obraca sie w specjalnej formie, przez co uzyskuje sie
pozgdany ksztatt - dodaje Piotr Stolarczyk.
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Poréwnanie struktury materiatu w feldze odlewanej i wykonanej w technologii Flow Forming

Masa toza obreczy jest dzieki temu zredukowana nawet o 50%. Wazne jest to, ze technologia ta
pozwala na wykorzystywanie kolejnych, jak Undercut czy Reverse. Undercut to w duzym
uproszczeniu usuniecie wszystkiego, co niepotrzebnie zwieksza mase. Materiat usuwany jest z
wewnetrznego obszaru (za licem) felgi, strefy taczenia ramion z obrecza w wyniku obrdbki
mechanicznej lub przy wykorzystaniu technologii Flow Forming.

W zaleznosci od rozmiaru i wzoru obreczy pozwala to na zmniejszenie jej masy o 600 g do
1,4 kg.

- Kota flowformingowe najczesciej stosowane sq przez klientow OEM do aut typu SUV oraz aut o
duzych mocach silnikéw oraz pojazdoéw elektrycznych. Dzis kota tego typu stanowiq okoto 10%
wyprodukowanych kot w zaktadzie W06 - méwi Piotr Stolarczyk. Dodaje, ze w Watbrzychu
stosowane sa tez technologie pozwalajace na produkcje dwukolorowych obreczy. To tzw. toczenie
kopiowe, gdzie po wstepnym polakierowaniu obreczy usuwa sie przez obrébke mechaniczng lakier i
niewielka warstwe aluminium az do uzyskania btyszczacej, metalowej powierzchni. Toczenie na
wysoki potysk wykonuje sie przede wszystkim na rancie i ramionach obreczy.



- Warto wspomniec tez o technologii MCR. Multi Color Rim umozliwia produkcje kot wielobarwnych.
To technologia powtarzalna i bardzo precyzyjna. Proces produkcyjny odbywa sie bez maskowania,
zaklejania czy zastaniania, za to z zastosowaniem ekologicznych i bezpiecznych lakieréw
proszkowych. Mamy w efekcie peing dowolnos¢ projektowania i mnogos¢ mozliwosci, przy
projektowaniu indywidualnym dostepne sq wszystkie kolory NCS Uni-Color Spektrum. I
najwazniejsze - wysoka jakosc¢ powtoki o duzej trwatosci (UV oraz odpornosc¢ na oddziatywanie
warunkow atmosferycznych) - méwi Piotr Stolarczyk.

Flow Forming to proces, w ktérym toze obreczy odlanego pétfabrykatu
rozwalcowywane jest na matrycy. Tak formowany materiat podlega zageszczeniu.
Wynik to zmniejszenie grubosci Scianek toza obreczy przy zwikszonej ich wytrzymatosci

Monitoring jest kluczowy

Parametry jakosciowe kazdej obreczy sa sprawdzane czeSciowo automatycznie podczas procesu
produkcyjnego przy uzyciu nowoczesnego sprzetu badawczego (np. badanie rentgenowskie, kontrola
wywazenia, kontrola szczelnosci), a takze kontrolowane przez specjalistéw w nowoczesnych
laboratoriach. Certyfikowany system zarzadzania jakoscia obowiazujacy dla catej grupy jest
jednakowo stosowany we wszystkich lokalizacjach. Z kazdej partii aluminium pobierana jest probka,
ktora jest badana za pomoca pomiaréw gestosci i analizy spektralnej pod katem zgodnosci ze
specyfikacjami. Kazda obrecz jest przeswietlana na w pelni zautomatyzowanych stanowiskach
rentgenowskich i sprawdzana w 100%.

Specjalny program wykrywa typ konstrukcji i sprawdza jakos¢ obreczy wedtug specyficznych
wymagan klienta. Po przeswietleniu rentgenem z obreczy usuwane sa nadlewy. Usuniety materiat
jest nastepnie przetapiany i ponownie wykorzystywany w procesie produkcji. Obrébka obreczy
odlanych lub kutych odbywa sie na w petni zautomatyzowanych liniach produkcyjnych CNC.
Utrzymanie rygorystycznych tolerancji obrobki zapewniane jest dzieki statystycznemu nadzorowi
nad procesem produkcji oraz pomiarom 100% produktow. Wszystkie obrecze sa myte, suszone, a
nastepnie sprawdzane pod katem 100-procentowej szczelnosci przy uzyciu helu. Ten etap ma na celu
takze optymalne przygotowanie do kolejnego procesu: lakierowania. Ponadto testowane jest
odpowiednie wywazenie obreczy.
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