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Prostowanie
blach aluminiowyc
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Generalne réznice miedzy aluminium
a stalg nie ograniczajg sie do znacznie
mniejszej masy wtasciwej i nizszej tem-
peratury topnienia pierwszego z tych me-
tali, lecz dotyczg takze ich cech mecha-
nicznych. Stal ma w tym poréwnaniu co
najmniej dwukrotnie (zaleznie od gatun-
ku) wyzszg wytrzymato$¢ na rozcigganie
i $ciskanie oraz sprezystos¢, a choc¢ uste-
puje stopom aluminiowym pod wzgle-
dem plastycznosci, to jest tez od nich
znacznie mniej krucha. Witasciwosci te
maja decydujace znaczenie dla wszelkich
procesow obrobki blach, w tym takze dla
prostowania wgniecen w blaszanych ele-
mentach samochodowych nadwozi.
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‘ DO PRODUKC]JI BLASZANYCH POSZYC WSPOE-
CZESNYCH NADWOZI SAMOCHODOWYCH
OPROCZ ROZNYCH RODZAJOW STALI WYKORZY-
STUJE SIE CORAZ CZESCIE] STOPY ALUMINIUM,
WYMAGAJACE ODMIENNYCH TECHNIK FORMO-

Mechanika odksztatcania blach

Jesli para sit rozciggajacych dziata na
prébke blachy, nastepuje najpierw jej
odksztatcanie sprezyste, przy ktérym
materiat wydtuza sie proporcjonalnie do
wartosci réwnowazacych sie sit, lecz po
ustaniu ich dziatania powraca do po-
przednich wymiarow. Zakres tego rodzaju
odksztatcen jest w przypadku aluminium
stosunkowo niewielki. Gdy warto$¢ sit
rozciggajacych przekracza tzw. granice
sprezystosci (nazywang réwniez grani-
cg plastycznosci), materiat zaczyna sie
trwale wydfuza¢. Przerwanie naciggu
w tej fazie powoduje pewne skurczenie

sie rozcigganej probki pod wptywem jej
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sprezystosci, ale nie wraca juz ona do

stanu pierwotnego. Pod dziataniem sit

rozciggajacych o wartosci przekraczaja-
cej wytrzymato$¢ danego materiatu na-
stepuje jego rozerwanie.

Przy wszystkich tych przemianach
objeto$¢ rozcigganego materiatu pozo-
staje niezmienna, wiec dfugos¢ moze sie
zwieksza¢ wytacznie kosztem grubosci
lub szerokosci.

Najprostszym rodzajem obrobki pla-
stycznej blach jest giecie, czyli prosto-
liniowe zatamanie ich ptaszczyzny pod
dziataniem sit wzgledem niej poprzecz-
nych, a przytozonych w pewnej odlegfo-
éci od linii podparcia. Partie przetwarza-
nego w ten sposob materiatu zachowujg
sie woéwczas nastepujgco:

b zewnetrzna warstwa fuku zagiecia
ulega rozcigganiu, wiec jej dfugos$c
rosnie, a grubo$¢ maleje;

» wewnetrzna warstwa jest Sciskana,
czego skutkiem staje sie miejscowe jej
speczenie;

> na geometrycznej granicy obu tych
warstw dtugosc¢ gietej blachy pozosta-
je niezmienna.

Oprécz odksztatcen plastycznych zmie-

niajgcych grubo$¢  wspomnianych

strefa rozciggana

strefa zgniatana

strefa rozciagana

RODZAJE ODKSZTALCEN BLACHY W STREFIE JEJ
KOLIZYJNEGO WGNIECENIA

warstw podczas giecia pojawiajg sie
w metalowym materiale naprezenia, czyli
odksztatcenia sprezyste, ktére po ustaniu
dziatania sity zginajacej powodujg cze-
$ciowe wyprostowanie zagiecia.
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Operacjg bardziej skomplikowang
jest ttoczenie blach na prasach za po-
mocg matryc i stempli o odpowiednich
ksztattach. Metalowy materiat jest przy
tym réwnocze$nie giety na krawedziach
narzedzi formujacych i rozciggany w po-
zostatych strefach obrobki. Obu tym prze-
ksztatceniom towarzysza tez wprowadza-
ne na state naprezenia lub chwilowe
(do czasu zwolnienia nacisku prasy) od-
ksztatcenia sprezyste.

Skutki kolizji drogowych

Z podobnymi zjawiskami jak przy formo-

waniu tréjwymiarowych (skorupowych)

elementéw blaszanych mamy do czynie-
nia podczas powstawania odksztatcen po-
szycia samochodowych nadwozi na sku-
tek zewnetrznych uderzen. W ich jedno-
litych powierzchniach tworzg sie wéw-
czas: wklestosci, wybrzuszenia, wygiecia

i zatamania, ktérych usuniecie wymaga

przeprowadzenia procesow odwrotnych

w stosunku do tych, ktére je wywotaty.
Sztywnos¢ elementéw o skorupowej

budowie sprawia, ze przewaznie tego

rodzaju odksztatcenia wystepujg na sto-
sunkowo niewielkich obszarach i majg
ksztaft nieckowych zagtebien o wyraznie
widocznych krawedziach.

W zaleznosci od sity uderzenia jego
efektem moze byc¢:

b odwrécenie  pierwotnej  wypuktosci
elementu bez jego lokalnego roz-
ciggniecia lub speczenia, co w przy-
padku blach aluminiowych zdarza
sie bardzo rzadko i dotyczy wytacznie
wgniecen bardzo ptytkich;

b odwrécenia  pierwotnej  wypuktosci
z trwatym wygieciem blachy na kra-
wedziach wgniecenia, gdzie zewnetrz-
na warstwa materiatu ulega roz-
ciggnieciu, a wewnetrzna speczeniu;

b odwrdcenia pierwotnej  wypuktosci
Z réwnoczesnym rozciggnieciem ma-
teriatu w cafej strefie wgniecenia,
zwiekszajgcym sie koncentrycznie ku
najgtebszej strefie utworzonej niecki.

Specyfika obrébki aluminium

Przywrocenie  pierwotnego  ksztattu
uszkodzonej strefy skorupowego po-
szycia aluminiowego uzyskuje sie za po-
mocg tradycyjnych metod blacharskich,
lecz trzeba je inaczej stosowac niz pod-
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NAPRAWIANA STREFA MUSI BYC PRZED
PODGRZANIEM OCZYSZCZONA DO GOLEGO
METALU I OZNACZONA KREDKA (CIEMNA

PODGRZEWANIE BLACHY PALNIKIEM

NA PROPAN-BUTAN, CIEMNA LINIA ZNIKA
PO UZYSKANIU WLASCIWE] TEMPERATURY

POZIOMA LINIA), POZWALAJACA KONTRO-

LOWAC TEMPERATURE

ORIENTACYJNA LINIA WYZNACZAJACA MIEJ-
SCA I KOLEJNOSC UDERZEN MLOTKA PRZY

LIKWIDAC]I WGNIECENIA

i
PROSTOWANIE MEOTKIEM ROZPOCZYNA SIE

NA OBWODZIE ZAGLEBIENIA I PROWADZI
SPIRALNIE KU JEGO SRODKOWI

ODKSZTALCENIE
POSZYCIA NAD-
WOZIA NA SKUTEK
KOLIZ]I DROGOWE]

ROZKLAD SIt

1 materiaf w stanie pierwotnym
materiat rozciagnigty
I8 materiaf speczony

I TOWARZYSZACYCH

IM REAKC]JI PRZY
PRAWIDLOWYM
PROSTOWANIU
WGNIECENIA

czas obrobki stalowych blach gteboko-
ttocznych. Po pierwsze, ze wzgledu na
wspomniang juz krucho$¢ stopéw alumi-
nium, wszystkie zabiegi prostujgce mogg
sie odbywac¢ wytgcznie po uprzednim
podgrzaniu naprawianych elementéw do
optymalnej temperatury 380°C. Po dru-
gie, nie wolno przy tym uzywac blachar-
skich narzedzi stalowych.

Zarowno przy stabszym, jak i silniej-
szym rozgrzaniu metalu jego plastycz-
nos¢ jest niewystarczajgca, co moze
doprowadzi¢ nawet do perforacji prosto-
wanych blach. Do podgrzewania strefy
wgniecenia i jego okolic przed prosto-
waniem mechanicznym, a po starannym
ich oczyszczeniu do gotego metalu, naj-

str‘eM

klepadto

wygodniej jest uzywac palnikéw na gaz
propan-butan lub profesjonalnych opala-
rek elektrycznych. Wytwarzany przez nie
strumien gorgcego gazu oddaje bowiem
ciepto, rozktadajgc je réwnomiernie na
znacznej powierzchni, wiec nie wpro-
wadza do niej lokalnych naprezen ter-
micznych. Temperature kontroluje sie za
pomocg tatwych do rozpoznania znakéw
(np. linii prostych), wykonanych w pod-
grzewanym miejscu specjalng kredka.
Jej $lady odbarwiaja sie lub znikajg po
osiggnieciu pozadanej temperatury.

Do mechanicznej obrébki blach alumi-
niowych wykorzystuje sie, podobnie jak
przy stali, mtotki o szerokich powierzch-
niach czotowych, ale ich czeéci bezpo- >
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