CIENKOSCIENNE KONSTRUKCJE METALOWE

Wyktad 3:  Projektowanie, wytwarzanie i wtasciwosci wytrzymatosciowe




PROJEKTOWANIE PROFILOW

Elementy z ksztattownikéw gietych nalezy projektowac o profilach
dostosowanych do konkretnego przeznaczenia. Zazwyczaj tworzy sie systemy
konkretnego przeznaczenia: ptatwie, wigzary dachowe, szkielety doméw
jednorodzinnych.

Dobierajqc profil indywidualnie, nalezy uwzglednié:
warunki profilowania na urzqdzeniach bedqgcych w dyspozycii,
przeznaczenie i warunki uzytkowania,
ochrone przed korozjq,

statyczne uwarunkowania zachowania sie preta i jego potgczenia w weztach
lub stykach z innymi czesciami konstrukgiji,

mozliwo$é wykonania w wytwérni na urzqdzeniach, ktére sq w dyspozyciji
producenta konstrukciji i ewentualnie przedsiebiorstwa montazowego.



‘ PROJEKTOWANIE PROFILOW

Szerokos¢ materiatu wyjsciowego:

i+1

L= Zl +180028(r+at) [mm]

Wzér ma zastosowanie w przypadku giecia na: —1-/
* walcarkach rolkowych,
° prasach,

* krawedziarkach.

/e | 1 112 135005 2 | 3 14 | 5 | 6 |27

a 041 042 043 0,44 045 046 047 048 049 0,5
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PROJEKTOWANIE PROFILOW
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PROJEKTOWANIE PROFILOW
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LALECENIA PROJEKTOWE

Na elementy sciskane stosowaé skrzynki z usztywnionymi stopkami lub
ksztattowniki zamkniete. Usztywnienia pozwalajq na lepsze rozwiniecie
przestrzenne i zwiekszajq sztywnos¢ scianek.

Na elementy rozciggane stosowac ksztattowniki o mniejszym rozwinieciu
przestrzennym (grubsze scianki).

Profile dobierac tak, aby:
unikaé spoin miedzy elementami o cienkich $ciankach i grubych blachach,
stosunek grubosci tgczonych blach byt mniejszy niz 3,

unikaé nadmiernego ostabienia przekroju preta w obrebie potqgczen lub
nagtej zmiany ksztatty,

unikaé przeciqgzenia w obrebie ztqcza przy dziataniu duzych sit (unikac
koncentraciji naprezen).

Przy duzych rozwinieciach projektowaé profile quasi-zamkniete (tqczqc
przewigzkami lub skratowaniem) albo zamknieto-otwarte
(+ duza sztywnos¢ skretna, — pracochtonnosc).



LALECENIA TECHNOLOGICZNE

Zalecenia umozliwiajgce proste wykonanie elementéw gietych w wytwérni:

Pret konstrukcji wykonywaé z jednego ksztattownika. Wnika sie wowczas
przewiqzek, skratowan lub dtugich spoin. W przypadku skomplikowanej
geometrii profilu, stosowaé dwa ksztattowniki.

Unika¢ spawania poza wytwérniq konstrukcji metalowych.

Uwzgledni¢ mozliwos$é wykonywania potgczen w sposéb mozliwie najprostszy
przy znanym parku maszynowym wytwérni.



WYTWARZANIE KSZTALTOWNIKOW

Elastic springback 1
{. o Plastic bending
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J
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! tension
\\\\ plastic bending Elastic springback  Nonlinear residual
Y stress distribution
]
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WYTWARZANIE KSZTALTOWNIKOW

Sposréd metod profilowania na zimno najczesciej stosuje sie zaginanie tasm,
wsteg lub blach na urzgdzeniach takich jak:

* ciqgarki oczkowe lub rolkowe,

* krawedziarki (maszyny do zaginania),

* | walcarki rolkowe (gietarki),

* | prasy do giecia
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~ NAPREZENIA REZYDUALNE
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WALCARKI ROLKOWE
@ @_/ ller ds

Forming direction
>

Elevation view

sheet steel coil

Section A-A

* Materiat podawany z bebna lub jako ciggty.
* Urzqdzenia o ruchu ciqgtym, kazda z sekcji narzuca odksztatcenia poprzeczne.
* Po wyprofilowaniu ciety na wymaganqg dtugosé.

* W zaleznosci od geometrii wymaga przejscia przez 3 do 15 klatek (wyroby
budowlane — 8; oscieznice, bramy przemystowe lub blachy fatdowe > 8).
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WALCARKI ROLKOWE — FAZY PROFILOWANIA

Ruoller die

Roll station #1

Roll station #2 -
Roll station #3 -

Roll station #4

Foll station #5

Copyright € 2009 CustomParthet

e Sl

e el

o 2.7

Kolejne fazy profilowania
na zimno prostego ksztatto-
wnika nawalcarce rolkowej
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WALCARKI ROLKOWE — FAZY PROFILOWANIA
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\ WALCARKI ROLKOWE




WALCARKI ROLKOWE
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WALCARKI ROLKOWE
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WALCARKI ROLKOWE

Charakterystyka produkcji:
Ksztattowniki o grubosci tasmy 0,3—18 mm (w budownictwie zazwyczaj do 6).
Szerokosé materiatu wyjsciowego 20-2000 mm.
Wyroby o bardzo doktadnych wymiarach.
Catkowita mechanizacja profilowania.
Niskie koszty robocizny.
Uwagi:
Wysoki koszt oprzyrzgdowania (zwtaszcza rolek).
Wyzsze koszty ksztattownikéw w przeliczeniu na tone.
Zamawianie ksztattownikéw projektowanych indywidualnie jest nieoptacalne.

Profile ogdélnego przeznaczenia lub stypizowane w ramach systemu konstr.
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PRASY DO GIECIA

* Stosowane przy nieduzych seriach ksztattownikéw profilowanych na zimno.

+ Nacisk prasy 400-2500 MN. 1]
|

* Zasadnicza budowa: stét, korpus, belka gngca.

N
Charakterystyka produkciji: I stempel W
* Produkcja ksztattownikéw o grubosci do 16 mm 3 | e
przy dlugosci do 6 m. \ A
* Szeroko$é pasma ogranicza korpus maszyny. :’ matryca

.
0s nacisku

Rys.2.9 Prasado gigcia: 1 —st6t, 2 — stojak korpu-
su, 3 —belka gngca, 4 — gérna listwa profi-
lujgca, 5 — dolna listwa profilujgca
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PRASY DO GIECIA — TECHNOLOGIA

Spring back

)

*All dimensions in millimeters, unless otherwise noted. *All dimensions in millimeters, unless otherwise noted.
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‘ PRASY DO GIECIA — TECHNOLOGIA

2







PRASY DO GIECIA

{




PRASY DO GIECIA

Zalety produkowania ksztattownikéw na prasach:
uniwersalnos¢ wytwarzania przy tatwej zmianie listew profilujgcych,
niska cena urzqgdzen,
optacalnosé produkcji przy matych partiach zaméwienia ksztattownikéw.
(=) Wady profilowania na prasach do giecia:
brak mozliwosci wysokiego stopnia zmechanizowania konstrukcii,
mata wydaijnosé,

wykwalifikowana obstuga.
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- KRAWEDZIARKI

Krawedziarka do zaginania blach: 1 - listwa profilujaca belki gérnei. 2 —n i 3—Sruba
do nastawiania dolnej belki, 4 — kolo do przesuwania gérnej belki (dociskanie blachy), 5 - przeciwcigzar, 6 — zde-

rzak nastawny, 7 — goérna belka dociskowa, 8 — _doina listwa profilujgca, 9 — blacha poddana zginanii
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- KRAWEDZIARK|

* Wyroby o matej dlugosci, grubosci i wymiarach profilu
w nieduzych partiach zaméwienia.

* Ksztatltowniki o grubosci 0,3—3,0 mm przy dtugosci
1,5-3,0 m (rzadko 6 m).

* Niska wydajnos¢ urzqgdzenia.
* Nieduza doktadnosé profilowania.

* Niskie koszty wytworzenia FOLDING MACHINE
elementu.

* Nie wymagajq
wykwalifikowanej obstugi.

7777727772722,
2
%A
3 ]
Uz A
4 4
7727722220227772277.
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~ CIAGARKI

* Bardzo rzadko stosowana przy wyrobach budowlanych.

* Nadanie ksztaltu przez przeciggniecie przez gtowice (oczko)

o

t e
= A
T o=
do
- Pn - - - - -

_
N ﬂﬁj@'/

V///? /%// T ) 7777

,// o _ 4

rF sy

a) stozkowa b) wklesta ¢) lukowa d) sigmoidalna
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WEASCIWOSCI WYTRZYMALOSCIOWE
o )

* Podczas profilowania na zimno wykorzystuije sie
B i i

zdolnos¢ metali do przyjmowania trwatych
odksztatcen.

* Nie powinno to powodowa¢ naruszenia spdjnosci
materiatu (brak rys, peknieé, naderwan,
rozwarstwien).

(}1 pro— d
120 —

* Wyréznia sie 3 fazy rozwoju odksztatcen.
. . £ 100 /
* Odksztatceniom plastycznym towarzyszy zmiana 2 /
struktury materiatu. Zmiany powstajgce w okresie £ s L2
° ° o 5 /
umochienia nazywamy zgniotem. g . e ol
* Nastepuje podwyzszenie gr. plastycznosci i E -
wytrzymatosci lecz zmniejszenie wydtuzalnosci i - S . N
przewezenia. 8 20
S N
\'\L§ J

0 20 40 60 80 100
zgniot, %
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WEASCIWOSCI WYTRZYMALOSCIOWE

Stress

A Increase in Fy

( Strain aging

Increase in F,
L
i Strain aging

-
—
[

Strain
hardening

Ductility after >
strain aging

—
~ [

Ductility after

( - .
strain hardening

Virgin ductility
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WLASCIWOSCI MATERIALOWE

knt2 f +fb
fya=fyb+(fu_fyb) Ag ’ lecz fyaS - 5 2

Oznaczenia:

fy — granica plastycznosci,

fya — usredniona granica plastycznosci,

fyp — granica plastycznosSci materiatu wyjsciowego,

t — obliczeniowa grubos¢ rdzenna materiatu staloweg przed
profilowaniem,

th,om — Nominalna grubosc blachy profilowanej z uwzglednieniem powtok
mwtalicznych, lecz bez powtok organicznych,

A, — pole przekroju brutto,
k — wsp. zalezny od metody profilowania (7 — walcowanie, 5 — inne),
n — liczba prostokatnych zagie¢ w przekroju z promieniem wewnetrznym,
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WLASCIWOSCI MATERIALOWE

Usredniong granice plastycznosci fya mozna przyjmowacé przy wyznaczaniu
nosnosci:

przekroju elementéw osiowo rozcigganych,

wyboczeniowej elementéw osiowo sciskanych o przekrojach w pei
efektywnych,

przy zginaniu przekrojéow o pasach w pefi efektywnych.

Jezeli spetniony jest warunek

m

i=1 Ag,ify,i
m
i=1A

. = fyar
gl

to mozna podzieli¢ przekrdj na m ptaskich elementéw i dla kazdego z nich
wyznaczyé podwyzszonq granice plastycznosci fy,i.

Niektére procesy obrébki cieplnej (zwtaszcza wyzarzanie) mogq powodowac
redukcje graniczy plastycznosci ponizej wartosci fyb.
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