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Sposob wywijania obrzezy otworow grubych blach spawanych

Przedmiotem wynalazku jest sposéb wywijania obrzezy otworow grubych
blach spawanych za pomoca stempla oraz matrycy.

Znane sposoby ksztaltowania blach przez wywijanie obrzezy otwordéw
mozna podzieli¢ na wywijanie obrzezy blach grubych oraz blach cienkich.
Zgodnie z polskag normg PN-EN 10079: 2009 za blache gruba uznawana jest
blacha o grubosci wiekszej lub réwnej 3 mm.

Dotychczasowe znane sposoby 1 metody wywijania obrzezy otworow blach
mozna podzieli¢ na metody konwencjonalne oraz specjalne. W metodach
konwencjonalnych wywijanie polega na powigkszeniu wczesniej wykonanego
otworu i wywinieciu wokol tego otworu $cianki o ksztalcie walcowym lub
stozkowym. Wywijanie metoda konwencjonalng mozna przeprowadzi¢ na dwa
sposoby: przez ttoczenie lub wyoblanie. Bardzo istotny jest odpowiedni dobdr
srednicy wczesniej wykonanego otworu, gdyz za mata srednica w stosunku do
srednicy wywijania moze prowadzi¢ do powstania pgknig¢ materiatu obrabianego.
Wywijanie przeprowadza si¢ za pomoca stempla o zarysie walcowym, kulistym
lub stozkowym, matrycy oraz dociskacza. [Matysiak W.: Wywijanie obrzezy
otworéw w blachach grubych] [K. Swiatkowski, W. Matysiak, Wphw ciecia
laserowego na parametry technologiczne procesu wywijania obrzezy otworow w
blachach grubych.]. Z kolei do metod specjalnych mozemy zaliczy¢ wiercenie
termiczne, w ktorym nie ma konieczno$ci wezesniejszego wykonywania otworu.
Sposob ten polega na wykonaniu otworu 1 jednoczesnym wywinigciu obrzeza
wokoét niego przez wywotanie tarcia pomiedzy odpowiednio uksztaltowanym
narzedziem o materiatem obrabianym. Wzrost temperatury w wyniku tarcia
i nacisk w kierunku osi narzedzia prowadzi do powstania otworu wraz
z wywinigtym obrzezem zwanym tulejka.

Celem wynalazku jest opracowanie sposobu wywijania obrzezy otworow
grubych blach spawanych. Sposéb wedlug wynalazku pozwala wykonad

wyttoczki z blach grubych spawanych (lub ze szwem), z wykorzystaniem
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ogoOlnodostepnych narzedzi w postaci stempli 1 matryc. Sposéb ten ma
zastosowanie zwlaszcza do produkcji elementow, od ktdérych wymaga sie roznych
wlasciwosci takich jak wytrzymatos¢ na rozcigganie, przewodnos$¢ cieplna,
gestos¢ w roznych ich punktach. Sposob pozwala na ksztaltowanie wyttoczek
wykonanych z blach-p&twyrobdéw o roznych grubosciach, ktére zostaly potaczone
w jeden polwyrob z przynajmniej dwoch innych blach wykonanych z takich
samych lub réznych materialéw.

Istota wynalazku jest sposob wywijania obrzezy otworéw blach grubych
spawanych, w ktorym w pierwszej kolejnosci fazuje sie¢ krawedzie przynajmniej
dwoch blach. Celem fazowania jest zagwarantowanie prawidtowego przetopu
materiatu 1 ulatwienie procesu spawania, co docelowo prowadzi do uzyskania
prawidtowe] spoiny pod wzgledem jakosci i geometrii 1 w celu otrzymania jedne;j
wspolnej plaszczyzny, od gory lub od dotu. Prawidlowe przygotowanie spoiny
polega na uksztaltowaniu taczonych brzegow blach 1 ich odpowiednim
zestawieniu. Nastepnie krawedzie tych blach taczy si¢ przy zastosowaniu spoiny
czotowej lub pachwinowej. Nastepnie polaczone blachy poddawane sg operacji
planowania w celu uzyskania ptaskiej powierzchni pozbawione] nieréwnosci
pochodzacych od spoiny. Kolejnym etapem jest wykonanie otworu wstepnego
niezbednego do prawidlowego wykonania procesu wywijania, gdzie otwor moze
by¢ wykonywany metoda wycinania termicznego, metodami ubytkowymi przez
skrawanie lub bezubytkowymi przez wykrawanie. Przy czym otwdr wstepny
moze by¢ juz wykonany przez procesem spawania, a taczeniu podlegaja elementy
zaprojektowane tak, aby posiadaly poétkola, ktoére po potaczeniu utworza otwor,
ktory nalezy wyrowna¢, aby usuna¢ fragmenty spoin po przeciwleglych s tronach
otworu. Tak przygotowang blache umieszcza sie¢ w ttoczniku sktadajacym sie
z stempla, matrycy 1 dociskacza po czym przeprowadzana jest operacja wywijania
obrzezy w celu uzyskania wyttoczki o powierzchni nierozwijalnej. Wyjatkowo
korzystnym jest kiedy tloczenie przeprowadzane jest przy uzyciu prasy
hydraulicznej przy szybkos¢ pracy suwaka w zakresie 1 - 60 mm/s, z uwagi na

statyczny charakter procesu ttoczenia blach grubych.
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Istotnymi cecha procesu jest to, ze taczone blachy mogg mie¢ ta samg jak
1 r16zng grubos¢. Laczone blachy mogg jednak by¢ wykonane z tego samego lub
réznych materialéw. Sposob pozwala réwniez na to, ze blachy mogg by¢ taczone
za dowolng metoda za pomocg spawania, zgrzewania lub w inny sposéb
gwarantujacy ciggtos¢ potfabrykatu przed operacja wywijania.

Dziatanie sposobu w przykladzie realizacji pokazano pomocniczo na
rysunku na ktoérym fig. 4 przedstawia fragment taczenia dwoéch blach, fig. 1, fig. 2
oraz fig. 3 ukazuje blachy przygotowane do procesu wywijania, fig. 4 pokazuje
proces wywijania w tloczniku sktadajacym sie ze stempla i matrycy, a fig. 5
przedstawia finalng wyttoczke o powierzchni nierozwijalnej.

W przykladzie realizacji taczone krawedzie dwdch blachy grubych,
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. 2. Po czym
potaczono blachy na krawedziach spawaniem metoda gazowa (mozliwa jest tez
metoda elektryczng). Laczenie blach odbywa si¢ przy zastosowaniu spoiny
czotowej.

Przedmiot obrabiany w postaci blachy grubej o dowolnym ksztatcie (2),
ktéra powstata przez zespawanie spoing czotowa (7) przynajmniej dwéch innych
blach o tej samej lub roznej grubosci (5,6),z wykonanym otworem, gdzie otwor
mogt réwniez powsta¢ po potaczeniu plaskich blach. Dopuszcza si¢, ze blachy
moga rézni¢ si¢ skladem chemicznym 1 wiasciwosciami. Przy czym przed
operacja ksztaltowania uzyskana spoina usuwana jest przez planowanie
powierzchni. Potaczone blachy poddawane sa nastepne operacji planowania
w celu uzyskania plaskiej powierzchni pozbawionej nieréwnosci pochodzacych
od spoiny. Nastepnie przygotowana potaczona blacha (fig. 1) umieszczana jest
w tloczniku sktadajacym sie z stempla (1) i matrycy (3). Blacha umieszona na
matrycy (3) dociskana jest dociskaczem (4), aby ja ustabilizowac 1 zapobiec
zjawisku faldowania. Po czym przeprowadzana jest operacja wywijania (fig. 2)

|w celu uzyskania wyttoczki o powierzchni nierozwijalnej (fig. 3).
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Przyktadowo dla taczenia blach o grubosci 8 mm predkos¢ suwaka
podczas procesu jest réwna 30 mm/s, co wynika z parametrow prasy
hydraulicznej, na ktorej proces moze by¢ przeprowadzony.

Rozwigzanie moze znalez¢ zastosowanie przy produkcji zakonczen
rurociggow. W takiej realizacji wywiniecia obrzezy otwordw beda stanowily
kotnierze, stuzace do ewentualnego podlaczenia rur o mniejszej S$rednicy.
Rozwigzanie takie pozwala na wsunigcie jednej rury do innej, ulozonej
poprzecznie lub nawet prostopadle do weciskanej. Spowoduje to zwigkszenie
powierzchni styku obu rur, a tym samym zapewni lepsze ustawienie taczonych
elementow.

Kolejnym przyktadem zastosowania jest stosowanie wywinietych obrzezy
otworéw w elementach konstrukcyjnych maszyn i1 urzadzen transportowych oraz
rolniczych z wyszczegolnieniem konstrukcji grubosciennych. W takiej realizacji
elementy konstrukcyjne ww. maszyn posiadajg roznego rodzaju podzespoty
z blach, w ktérych wykonane sa wywiniecia w celu osadzenia na ich
powierzchniach walcowych takich elementéw jak potosie, redlice itp.

Kolejnym przyktadem zastosowania jest wywijanie obrzezy otworow
w blachach spawanych o réznych grubosciach 1 wlasciwosciach
wytrzymatosciowych. Zazwyczaj proces przeprowadza si¢ dla blach
oidentycznych grubosciach 1 wykonanych z tego samego materiatu.
W szczegolnych zastosowaniach moga zosta¢ potaczone i wywijane obrzeza
otworéw blach o réznych grubosciach 1 o roznych wlasciwosciach
mechanicznych, dobranych zgodnie z docelowym zastosowaniem finalnego
elementu. Przyktadem zastosowania moga by¢ elementy pracujace pod réznym
obcigzeniem, gdzie nie wystepuje koniecznos¢ stosowania blach o réwnej — duzej
grubosci, wskutek czego konstrukcja zwigksza swoj cigzar, wplywajac czesto
bezposrednio na zuzycie energii itp.

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
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prawidtowego przeprowadzenia procesu. Wowczas nalezy zastosowacé
odpowiednig do danego przypadku spoine. Przyktadowo dla taczenia blach 6 mm
1 8 mm wymagane jest zastosowanie spoiny czotowej od strony wspolnej
plaszczyzny oraz spoiny pachwinowej od drugiej strony. Spoina czotowa jest
planowana, przez co uzyskujemy jednolita powierzchni¢ z jednej strony.

Inne rozwigzanie taczenia blach grubych dotyczy spawania 1 wywijania
obrzezy otwordéw blach o roznych wiasciwosciach mechanicznych. Przykladem
jest laczenie 1 obrobka blach stalowych o roznych granicach plastycznosci,
przyktadowo 400 MPa 1 650 MPa. Innymi wilasciwosciami mogg by¢ rozne
wlasciwosci przewezenia, wydluzenia, wytrzymatosci zmeczeniowe], a takze
o réznych wspotczynnikach anizotropii plaskiej i normalne;j.

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

1. uzyskanie ciaglej, jednolitej, nierozwijalnej, pozbawionej peknigé
powierzchni wyttoczki,
2. uzyskanie wyttoczki, ktora moze si¢ sktada¢ z blach wykonanych

z roznych materialow - co moze przyczyni¢ si¢ do jednoczesnego

podwyzszenia wlasciwosci elementu oraz obnizenia jego masy 1 kosztu.



