mgr inz. Henryk Lobza, inz. Marian Stefaniak,
mgr inz. Stawomir Sosnowski

Instytut Obrobki Plastycznej, Poznan

TLOCZNOSC BLACH O PODWYZSZONEJ
WYTRZYMALOSCI

Streszczenie

Artykut omawia wyniki badania procesu ttoczenia blach o podwyzszonej wytrzymatosci E220, USB, P05. W badaniach
stwierdzono wysoka odksztatcalnos¢ blach o podwyzszonej wytrzymatosci uwarunkowang wielkoscig promienia roboczego
matrycy. Blachy taczone (zgrzewane) tez majg dobra ttocznosé, ale konieczne jest zapewnienie wtasciwej jakosci spoin blachy.
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1. Wstep

W przemysle samochodowym wyste-
puje tendencja stosowania blach o pod-
wyzszonej wytrzymatosci.

Zastosowanie blach o podwyzszonej
wytrzymatosci o tej samej grubosci co
blach dotychczas stosowanych, zwieksza
bezpieczenstwo pasazera w przypadku
kolizji pojazdu. Jednoczesnie istnieje moz-
liwos¢ pocienienia stosowanych blach co
zmniejsza mase pojazdu.

W Instytucie Obrébki Plastycznej prze-
badano trzy gatunki stali: USB, E220, P05,
0 podwyzszonej wytrzymatosci. Badano
proces ttoczenia wyttoczek cylindrycznych
z blachy o gruboéci 0,7 mm.

Badano wptyw wielkosci promienia ro-
boczego matrycy na wielko$¢ odksztatce-
nia.

Sktad chemiczny i wtasnosci mecha-
niczne badanych blach przedstawiono
w tablicy 1.

Tablica 1
Sktad chemiczny oraz wtasnosci wytrzymatosciowe badanych stali
Gatunek R. Rm A%
stali c Sl Mn Al Cr Cu | mPa | MPa | 10
USB 0,030 0,02 0,23 0,035 0,02 0,02 280 380 28,0
E220 0,028 0,009 0,025 0,053 - - 232 375 32,0
PO5 0,002 0,006 0,097 0,020 - - 175 317 43,7




2. Zakres badan

Badania  przeprowadzono  metodg
Swift'a na specjalnie przystosowanej ma-
szynie Hilla do badan ttocznosci blach.

W badaniach zastosowano matryce
o0 srednicy d = 34,56 mm i stempel o $red-
nicy d = 32,0 mm. Luz dwustronny miedzy
stemplem a matryca wynosit 2,28 mm.

Zrdznicowano natomiast warunki tto-
czenia przez zastosowanie w matrycach
réoznych promieni roboczych. W badaniach
zastosowano cztery rodzaje matryc o pro-
mieniach roboczych: R=10;7;41i1,5 mm.

W badaniach zastosowano krazki
o $rednicy D od 55 do 80 mm przy zrdzni-
cowaniu Srednic co 5 mm. Zastosowano
6 wielkosci krazkbw co odpowiadato
wspoétczynnikowi odksztatcenia od 0,628
do 0,432.

Wspétczynniki odksztatcenia m  obli-

d
czano wzorem —,

D
gdzie:

d - Srednica matrycy,
D - $rednica ttoczonego krazka.

Przeprowadzono tacznie 180 prob.

Proby ttoczenia przeprowadzono réw-
niez na krgzkach taczonych (zgrzewanych)
z dwoch réownych potowek. Takie krazki
wykonano o srednicach D od 55 do 80 mm,
z dwéch gatunkédw materialu E220
i P05. Wykonano 66 préb, dla ktorych
wspotczynnik  odksztatcenia wynosit  od
0,628 do 0,493.

Na rys. 1 pokazano wyttoczki wykonane
z krazkéw o srednicy D = 70 mm taczonych
oraz z krazkdéw niezgrzewanych. Promien
roboczy matrycy przy ttoczeniu z krazkéw
taczonych wynosit R = 4 mm i krgzk6éw nie-
zgrzewanych R = 1,5 mm.

Statymi parametrami procesu ttoczenia
byty:

- sita docisku w granicach 300-350 kG
(w zaleznosci od wielkosci krazka),
- predkos¢ ttoczenia 120 mm/min.

Przy wyttaczaniu miseczek z krazka
o srednicy D = 55 mm zastosowano docisk
jednostkowy 0,208 kG/mm? a z krazka
o érednicy D = 75 mm - 0,10 kG/mm?.
Ttoczenie odbywato sie bez zadnych zafat-
dowan.

Przed ttoczeniem krazki, stemple i matryce
smarowano olejem maszynowym.

Rys. 1. Wyttoczki wykonane z krqzkdw o $rednicy D = 70 mm
1 — z krazkow fqczonych, 2 — z krazkéw niezgrzewanych



3. Wyniki badan

W czasie badan stwierdzono duzy
wptyw wielkosci promienia roboczego ma-
trycy — R na wielko$¢ sity ttoczenia. Przy tej

Badane materiaty wykazaty bardzo do-
brg ttocznosé. Materiat gatunku P05 na
matrycy o promieniu roboczym R = 4 mm
ttoczyt sie do wspoétczynnika odksztatcenia
m = 0,460, natomiast materiaty E220 i USB

samej wielkosci krazka, sita ttoczenia przy do wspotczynnika 0,531.
promieniu R = 1,5 mm byta dla materiatu
E220, 4-krotnie wyzsza niz przy promieniu
R =10 mm (rys. 2).
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Rys. 2. Wykres sity tfoczenia w zalezno$ci od wielkosci promienia roboczego matrycy przy ttoczeniu
krazka niezgrzewanego o $rednicy D = 55 mm z materiatu E220
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Rys. 3. Wykres sity tfoczenia w zalezno$ci od drogi stempla przy ttoczeniu w matrycy o promieniu
roboczym R = 4 mm krazkdw niezgrzewanych z blachy P05 o $rednicy D = 55, D = 60, D = 65

iD=

70 mm
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Rys. 4. Wykres sity tfoczenia w zaleznosci od drogi stempla przy ttoczeniu w matrycy o promieniu
roboczym R = 1,5 mm krqzkow niezgrzewanych z blachy E220 o $rednicy D = 55, D = 60 i D = 65 mm

Przy roboczym promieniu matrycy
R =1,5 mm, materiat P05, ttoczyt sie do
wspoétczynnika max m = 0,493, a materiaty
E220 i USB do wspbtczynnika max
m = 0,576.

Wykres sity ttoczenia w zaleznosci od
drogi przesuwania sie stempla od poczatku
ttoczenia dla réznych $rednic krazkow
przedstawiono na rys. 3 dla materiatu P05
i promienia roboczego matrycy R = 4 mm
i na rys. 4 dla materiatu E220 i promienia
roboczego matrycy R = 1,5 mm. Na wykre-
sie sity ttoczenia z krgzka D = 65 mm na
rys. 4 pokazano odlegtos¢ zerwania sie
wyttoczki.

W przypadku ttoczenia krazkéw taczo-
nych (zgrzewanych) z dwéch réwnych po-
téwek - wystapit problem jakosci zgrzewa-
nia.

Krazki wadliwie taczone (zgrzewane)
zrywaly sie przy ttoczeniu w matrycy z pro-
mieniem roboczym R =10 mm juz przy
odksztatceniu m = 0,628.

Krazki dobrze taczone (zgrzewane)
z materiatu P05 dobrze sie ttoczyty do

wspotczynnika m = 0,493, natomiast mate-
riaty E220 i USB do wspotczynnika 0,531
na matrycy o promieniu roboczym 4 mm.

Na promieniu roboczym matrycy R =
1,5 mm wszystkie materiaty ttoczyty sie
dobrze do wspétczynnika m = 628.

4. Wnioski

Badania wykazaty, ze materiaty o pod-
wyzszone] wytrzymatosci w gatunkach:
E220, USB i P05 nadajg sie do produkgciji
wyttoczek karoseryjnych o skomplikowa-
nych ksztattach oraz do produkcji wytto-
czek wymagajacych duzych odksztatcen.
Korzystniejsze jest wykonywanie ttoczenia
w matrycach o promieniu roboczym do
minimum R = 4 mm.

Materiaty taczone (zgrzewane) dobrze
sie tlocza, ich odksztatcenia poréwnywalne
sga z odksztatceniami blach nietgczonych
(niezgrzewanych), ale decydujagcym czyn-
nikiem jest jakos¢ wykonanego zgrze-
wania.

Prace zrealizowano w ramach dziatalno$ci statutowej finansowanej przez Komitet Badan

Naukowych:

Praca BT 901 41 000 — Doktadne ttoczenie skomplikowanych wyttoczek z blach
0 podwyzszonej wytrzymatosci lub blach tgczonych, w celu obnizenia masy wyttoczek




DRAWABILITY OF METAL SHEETS WITH IMPROVED STRENGTH

Abstract

The article discusses the investigation results of E220, USB, P05 metal sheets. The investigation has proved high deform-
ability of improved strength sheets depending on the magnitude of the working radius of the die. Joined (pressure welded)
sheets also reveal good drawability provided that correct quality of the welds is ensured.
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