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1
Sposob tloczenia grubych blach spawanych.

Przedmiotem wynalazku jest sposob ttoczenia grubych blach spawanych za
pomoca stempla oraz matrycy.

Znane sposoby ksztaltowania blach przez tloczenie mozna podzieli¢ na
ttoczenie blach grubych oraz blach cienkich. Wyznacznikiem przynaleznosci
blachy do danej kategorii jest stosunek grubosci blachy g do jej srednicy d.

Dotychczasowe znane sposoby 1 metody ttoczenie blach spawanych dotycza
blach cienkich o grubosciach 0.7 — 2.0 mm (Wozniak, Plewinski, Drenger,
Odksztalcenia sprezyste w wytloczkach z blach spawanych laserem, 2005),
(Vysakh Vasudevan, Kaushik Bandyopadhyay and Sushanta K Panda, Influence
of anisotropy parameter on deep drawing of tailor welded blanks of low-carbon
steel, 2013), (R. Padmanabhan, M.C. Oliveira, L.F. Menezes, Deep drawing of
aluminium—steel tailor-welded blanks, 2008). W procesie tym przed operacja
ttoczenia blachy cienkie taczy si¢ przez spawanie laserowe.

Celem wynalazku jest opracowanie sposobu tloczenia grubych blach
spawanych. Zgodnie z polska norma PN-EN 10079: 2009 za blache gruba
uznawana jest blacha o grubosci wigkszej lub réwne; 3 mm. Sposob wedtug
wynalazku pozwala wykona¢ wytloczki z blach grubych spawanych (lub ze
szwem), z wykorzystaniem ogolnodostgpnych narzedzi w postaci stempli i
matryc. Sposob ten ma zastosowanie zwlaszcza do produkcji elementéw, od
ktorych wymaga sie roznych wlasciwosci takich jak wytrzymatos$¢ na rozciaganie,
przewodnos¢ cieplna, gestos¢ w rdznych ich punktach. Sposob pozwala na
ksztattowanie wyttoczek wykonanych z blach-potwyrobow o réznych
grubosciach, ktére zostaly polaczone w jeden pdtwyrob z przynajmniej dwoch
innych blach wykonanych z takich samych lub réznych materiatow.

Istota wynalazku jest sposob ttoczenia blach grubych spawanych, w ktérym
w pierwszej kolejnosci fazuje si¢ krawedzie przynajmniej dwdch blach. Celem
fazowania jest zagwarantowanie prawidtowego przetopu materialu 1 utatwienie

procesu spawania, co docelowo prowadzi do uzyskania prawidtowe] spoiny pod
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wzgledem jakosci 1 geometrii 1 w celu otrzymania jednej] wspolnej ptaszczyzny,
od géry lub od dotu. Prawidlowe przygotowanie spoiny polega na uksztattowaniu
taczonych brzegéw blach i ich odpowiednim zestawieniu. Nastepnie krawedzie
tych blach taczy sie przy zastosowaniu spoiny czolowej lub pachwinowe;.
Nastepnie potgczone blachy poddawane sa operacji planowania w celu uzyskania
plaskiej powierzchni pozbawionej nieréwnosci pochodzacych od spoiny. Tak
przygotowana blache umieszcza si¢ w ttoczniku sktadajacym sie z stempla i
matrycy po czym przeprowadzana jest operacja tloczenia w celu uzyskania
wyttoczki o powierzchni nierozwijalnej. Wyjatkowo korzystnym jest kiedy
ttoczenie przeprowadzane jest przy uzyciu prasy hydraulicznej przy szybkosé
pracy suwaka w zakresie 10 - 30 mm/s, z uwagi na statyczny charakter procesu
ttoczenia blach grubych.

Sposob wedlug wynalazku znajdzie zastosowanie dla kazdej metody
ttoczenia przy uzyciu narzedzi w postaci stempla i matrycy, za pomoca cisnienia
cieczy oraz materiatow elastycznych takich jak guma, poliuretan.

Istotnymi cechg procesu jest to, ze taczone blachy mogg miec tg sama jak i
r6zng grubo$¢. Laczone blachy moga jednak by¢ wykonane z tego samego lub
réznych materialow. Sposob pozwala rowniez na to, ze poszczegOlne blachy
moga by¢ laczone za pomoca spawania, zgrzewania lub w inny sposob
gwarantujacy ciagtos¢ pétfabrykatu podczas oraz po operacji ttoczenia, o ile
spawanie przy zastosowaniu spoiny czolowej.

Dziatanie sposob w przyktadzie realizacji pokazano pomocniczo na
rysunku na ktorym fig. 1 przedstawia fragment taczenia dwoch blach, fig. 2
pokazuje proces tloczenia w ttoczniku sktadajacym sie z stempla i matrycy, a fig.
3 przedstawia finalng wyttoczke o powierzchni nierozwijalnej .

W przyktadzie realizacji taczone krawedzie dwoch blachy grubych (3,4),
poddano fazowaniu niezbednemu do prawidlowego przeprowadzenia operacji
faczenia blach przez spawanie. Fazowanie polega na utworzeniu $cianki rowka
usytuowane] pod katem do powierzchni blachy, pokazanej na fig. 1. Po czym

potaczono blachy na krawedziach spawaniem metoda gazowa (mozliwa jest tez
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metoda elektryczng). Laczenie blach odbywa si¢ przy zastosowaniu spoiny
czotowej.

Przedmiot obrabiany w postaci blachy grubej o dowolnym ksztatcie (1),
ktéra powstata przez zespawanie spoing czotowa (2) przynajmniej dwéch innych
blach o tej samej grubosci (3,4). Dopuszcza sig, ze blachy moga rozni¢ sie
sktadem chemicznym 1 wlasciwosciami. Przy czym przed operacja ksztalttowania
uzyskana spoina usuwana jest przez planowanie powierzchni. Nastepnie tak
przygotowana potaczong blache umieszcza si¢ na matrycy (5), a nastgpnie
przeprowadza operacje¢ tloczenia z wykorzystaniem stempla (6). Dodatkowo w
niektorych przypadkach moze by¢ stosowany dociskacz (7), aby ustabilizowad
blache oraz zapobiec zjawisku fatdowania.

Potaczone blachy poddawane sa nastepne operacji planowania w celu
uzyskania ptaskiej powierzchni pozbawionej nieréwnosci pochodzacych od
spoiny. Nastepnie przygotowana polaczona blacha (fig. 1) umieszczana jest w
ttoczniku sktadajagcym sie z stempla i matrycy po czym przeprowadzana jest
operacja tloczenia (fig. 2) w celu uzyskania wytloczki o powierzchni
nierozwijalnej (fig. 3).

Przyktadowo dla taczenia blach o grubosci 8 mm predkos¢ suwaka
podczas procesu jest réwna 20 mm/s, co wynika z parametrOw prasy
hydraulicznej, na ktorej proces moze by¢ przeprowadzony.

Rozwigzanie moze znalez¢ zastosowanie przy produkeji dennic
sektorowych zbiornikow materiatow sypkich. W takiej realizacji zbiornik moze
by¢ podzielony na kilka sektoréw do przechowywania materiatéw sypkich,
natomiast przegrode stanowi blacha oddzielajaca sektory i potaczona z dennicg w
miejscu wezesniej wykonanego 1 odpowiednio uksztattowanego spawu.

Kolejnym przykladem zastosowania jest ttoczenie blach spawanych o
réznych grubosciach 1 wlasciwosciach wytrzymatosciowych. Zazwyczaj taczy sie
blachy o identycznych grubosciach i wykonanych z tego samego materialu. W
szczegOlnych zastosowaniach moga zosta¢ potaczone 1 wyttoczone blachy o

réznych grubosciach 1 o réznych parametrach fizycznych dobranych zgodnie z
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docelowym zastosowaniem finalnego elementu. Przykladem zastosowania moga
by¢ elementy pracujace pod cisnieniem oraz przeptywowe dla cieczy o
podwyzszone] temperaturze, gdzie istotna jest rozszerzalno$¢ i1 przewodnosé
cieplna materiatu.

Laczenie blach o roznych grubosciach wymaga takiego ich potaczenia, ze
obydwie blachy tworza jedng wspolng ptaszczyzne, od gory lub od dotu, co
docelowo prowadzi do odpowiedniego zaprojektowania tlocznika do
prawidtowego przeprowadzenia procesu. Wowczas nalezy zastosowacé
odpowiednig do danego przypadku spoine. Przyktadowo dla taczenia blach 3 mm
1 5 mm wymagane jest zastosowanie spoiny czotowej od strony wspolnej
plaszczyzny oraz spoiny pachwinowej od drugiej strony. Spoina czotowa jest
planowana, przez co uzyskujemy jednolita powierzchnie z jednej strony.

Inne rozwigzanie taczenia blach grubych dotyczy spawania i ttoczenia
blach o réznych wlasciwosciach mechanicznych. Przyktadem jest taczenie blach
stalowych o roznych granicach plastycznosci, przyktadowo 400 MPa i 650 MPa.
Innymi wlasciwosciami mogag by¢ roézne wlasciwosci przewezenia, wydtuzenia,
wytrzymalosci zmeczeniowe], a takze o réznych wspodtczynnikach anizotropii
plaskiej i normalne;j.

Ostatnim przykladem zastosowania sa elementy konstrukcyjne naczep
ciggnikéw siodtowych oraz maszyn rolniczych.

Dzigki zastosowaniu sposobu wedlug wynalazku otrzymano nastepujace
efekty techniczno-uzytkowe:

* uzyskanie ciaglej, jednolitej, nierozwijalnej, pozbawione] pekniec
powierzchni wyttoczki,

* uzyskanie wytloczki o réznych whasciwosciach w réznych jej punktach —
co ma zastosowanie w roznego rodzaju pokrywach o obudowach,

zawierajacych elementy mechaniczne oraz generujace ciepto,



* uzyskanie wytloczki, ktéora moze si¢ sktada¢ z blach wykonanych
z roznych materialow - co moze przyczyni¢ si¢ do jednoczesnego

120 podwyzszenia wlasciwosci elementu oraz obnizenia jego masy i1 kosztu.



