Opracowanie stanowiska do badania odspre¢zynowania blach
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WPROWADZENIE

Zginanie jest podstawowym rodzajem obrobki plastycznej blach i ptyt. Na skutek zginania poczatkowo ptaska
blacha jest zmieniana w zakrzywiong. W trakcie zginania material powyzej osi obojetnej jest rozciagany natomiast
ponizej jest Sciskany. Wydhluzenie zewnetrznych wiokien jest wigksze niz skrécenie wewnetrznych widkien
powodujac przesuniecie osi obojetnej w kierunku wewngetrznym zginanej blachy oraz redukcje grubosci w obszarze
giecia. Najwigksze naprezenie rozciagajace i $ciskajace wystepuja odpowiednio na zewngtrznej i wewngtrznej
powierzchni blachy. Naprezenie na osi obojetnej wynosi z kolei zero. Materiat wokoét osi obojetnej odksztatca si¢
wylacznie sprezys$cie natomiast material oddalony od osi obojetnej odksztalca si¢ zardwno sprezyscie jaki i
plastycznie. Powrot materiatu odksztatconego sprezyscie do ptaskiego stanu po opuszczeniu narzedzia jest czeSciowo
ograniczony poprzez material, ktory ulegt odksztatceniu trwalemu i wymaga ustalenia rownowagi pomi¢dzy oboma
rejonami. Niejednorodny stan naprezenia oraz sprezysto-plastyczne zachowanie metali wywoluje sprezysty powr6t
blachy po odcigzeniu zwany odspre¢zynowaniem, ktére mozna zdefiniowaé rowniez jako zmiane ksztattu formowanej
blachy po usunigciu z narzedzia tloczacego. Odsprezynowanie jest duze dla materialow o malym module Younga lub
duzej granicy plastycznoSci. Oszacowanie wilasciwe] wielkosci odsprezynowania oraz jego kompensacja jest
kluczowym czynnikiem w opracowaniu narzedzi ttoczacych. Bledy na etapie projektowania wymagaja korekty
narzedzi, co znaczaco podnosi koszty i czas potrzebny do realizacji zamdwienia. Problem ewaluacji odsprezynowania
jest szczegolnie aktualny dzi$, kiedy przemyst zuzywa coraz wigcej stali wysokowytrzymatych takich jak stale UHHS,
AHHS, TRIP i DP. Pomimo pozornej prostoty zjawiska oraz postepu metod komputerowych mechaniki oszacowania
odsprezynownia jest wcigz wymagajacym zadaniem. Majac na uwadze powyzsze uwarunkowania w artykule
postanowiono przedstawi¢ stanowisko do badania odsprezynowania.

NUMERYCZNA ANALIZA PRACY WYBRANEGO STANOWISKA
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RYSUNEK 1. Przebieg procesu zginania dla probki przytwierdzonej i nieprzytwierdzonej do stempla.



Proces wiasciwego projektowania stanowiska do badania odsprezynowania zostal poprzedzony numeryczng
analizg pracy stanowiska do zginania V-ksztaltnego, ktére obok stanowiska do zginania 3-punktowego jest
najpopularniejszym rodzajem stanowiska do badania zjawiska odsprezynowania. Symulacja wykazata, ze probka po
poczatkowym zginaniu z promieniem wiekszym od promienia stempla odrywa si¢ od jego czota i jest zginana z
promieniem mniejszym od promienia stempla. W efekcie podczas zamykania narzgdzia probka ulega cze$ciowemu
wyprostowaniu, co redukuje wielko$¢ odpsprezynowania, ktore z perspektywy fatwosci i doktadnosci pomiaru
powinno by¢ jak najwigksze. W celu wyeliminowania tego efektu postanowiono zmodyfikowaé stanowisko
umozliwiajac przytwierdzenie probki do czota stempla. Na Rys. 1 przedstawiono wybrane etapy zginania prostokatnej
probki na tradycyjnym i zmodyfikowanym stanowisku do zginania V-ksztaltnego.

OPTYMALIZACJA KONSTRUKCJI STANOWISKA

W kolejnym etapie poszukiwano warto$ci parametrow geometrycznych matrycy zmodyfikowanego stanowiska do
zginania V-ksztattnego w celu zapewnienia jak najwickszego odspr¢zynowania. Za miar¢ odsprezynownia przyjeto
zmiane¢ kata i odlegtosci pomigdzy ramionami probki w stanie swobodnym i w zamknietym narzedziu. Na Rys. 2
przedstawiono schemat stanowiska wraz z wymiarami, ktére byly optymalizowane: R — promien matrycy i a — kat
matrycy.
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RYSUNEK 2. Schemat stanowiska do badania odspr¢zynowania

Wyniki wielowariantowych analiz przedstawiono na Rys. 3. Przyjeto, ze promien i kat matrycy docelowego
narzedzia bedzie wynosit odpowiednio 80 mm i 40°.
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RYSUNEK 3. Wplyw promienia i kata matrycy na miary odsprezynowania: a — kat odspre¢zynowania, b — dtugos¢
odsprezynownia.
PODZIEKOWANIA
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