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Sposéb prostowania konstrukcji spawanych ze stopéw alumi-
niowych, zwlaszcza ze stopéw utwardzonych przez zgniot na
zimno lub ze stopéw aluminiowych migkkich
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Przedmiotem wynalazku jest spos6éb prostowa-
nia konstrukcji spawanych z aluminiowych blach
i profili, takich jak kadlub statku, nadbudéwki,
zbiorniki itp. Wtasciwo$ci fizyczne materialu po-
woduja, ze konstrukcje ze stopéw aluminiowych
ulegaja znacznym odksztalceniom w wyniku spa-
wania. Sg to odksztalcenia trwale, ktére mozna
usungé przy pomocy dodatkowej obrébki plastycz-
nej lub termicznej i plastycznej.

Znane s3 sposoby usuwania odksztalcen spawal-
niczych przez przekuwanie na zimno w celu roz-
ciggniecia miejsc, w ktérych wystepowal skurcz
materiatu, albo przez nagrzewanie i przekuwanie
na goragco w celu wywolania speczenia materiatu
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wienie sie krucho$ci materiatlu w temperaturze
okotlo 500°C.

W wyniku przeprowadzonych préb i badan wy-
trzymato$ciowych opracowano spos6b wedlug wy-
nalazku, ktéry przy uwzglednieniu powyzszych
czynnikébw umozliwia skuteczne prostowanie kon-
strukcji spawanych ze stopé6w aluminiowych,
w szczegblno$ci stopéw utwardzonych przez gniot
na zimno.

Na rysunku uwidoczniono przykladowo kon-
strukcje spawanag przeznaczong do prostowania,
przy czym miejsca nakreskowane oznaczajg strefy
przekucia. )

Prostowanie przeprowadza sie wediug wynalaz-

.. . . . 15 ku na gorgco z zastosowaniem do nagrzewania pal-
w miejscach, w ktorych jest jego nadmiar (na wy- .

puklosciach). n}ka tlenowotacet_ylenowego, przy czym .nagrze\.;va-.
: nie odbywa sie z jednoczesnym chlodzeniem, dzieki
Przekuwanie na zimno znajduje ograniczone za- czemu cieplo nie rozprzestrzenia sie i nie wywo-
stosowanie ze wzgledu na malg skuteczno$é. Nato- tuje niepozgdanych odksztalcen wtérnych. Chto-
miast prostowanie na gorgco stopéw aluminiowych 20 dzenie umozliwia. réwniez swobodne operowanie
jest trudne do zastosowania ze wzgledu na latwosé palnikiem bez obawy przetopienia materialu. Sred-
uszkodzenia konstrukecji z powodu niskiej tempe- nia temperatura blachy w nagrzewanym miejscu
ratury topnienia materialu, mozliwo§¢ powieksze- nie przekracza 300°C, wobec czego zmiany wytrzy-
nia sie odksztalcen przy nagrzewaniu na skutek malo§ciowe materialu sg bardzo nieznaczne, mniej-
duzego przewodnictwa cieplnego materiatu, duzego 25 sze niz przy innych metodach nagrzewania (fukiem
wydluzenia cieplnego i niskiego modulu sprezysto- elektrycznym, napawaniem, palnikiem gazowym

§ci, nastepnie réwniez ze wzgledu na pogorszenie bez chtodzenia).
sie wla§ciwosci wytrzymaloSciowych w wyniku na- Chlodzenie jest najskuteczniejsze przy bezpo-
grzewania- (szczegblnie stopéw o wytrzymatosci Srednim zamocowaniu dyszy wodnej na palniku,
zwiekszonej droga zgniotu na zimno) oraz poja- 30 dzieki czemu plomiei mozna otoczyé plaszczem

50118



50118

3

wodnym w ksztalcie stozka. Chtodzenie wodne nie
powinno doprowadza¢ do calkowitego ochlodzeania
konstrukcji. Po przej§ciu palnika w miejscu na-
grzania material powinien posiadaé temperature
okoto 100°C. Nagrzany material staje sie bardziej
plastyczny, wobec czego pod wplywem istniejacych
lub wywolanych w danym obszarze naprezen wew-
netrznych ulega odksztalceniom trwalym. Nagrze-
wanie swobodne (bez przekuwania) wywoluje po-
jawienie sie cieplnych naprezen S$ciskajgcych, po-
wodujgcych speczenie nagrzanego materialu. Przy
nagrzewaniu miejsc, w ktéorych wystepuje spietrze-

nie spawalniczych naprezen rozciagajacych (strefy

spoin), w polgczeniu z przekuwaniem nagrzanych
miejsc i mlotkowaniem obszaréw sagsiednich, moz-
na uzyskaé odpow1edn1e rozciggniecie nagrzanego
materiatu.

Szeroko§é nagrzewama w kazdym przypadku
uzalezniona jest od grubo$ci materialu i nie moze
przekracza¢ wielkoSci dopuszczalnych ze wzgledu
na mozliwo§¢ wyboczenia sie materialu w miejscu
nagrzewania. Obowigzujeé stosowana réwniez przy
innych sposobach prostowania zasada nagrzewania
pasowego, ktéra przy najmniejszej powierzchni na-
grzania daje najlepsze rezultaty.

Ze wzgledu na ujemny wplyw nagrzewania na
wytrzymalo§é stopéw utwardzonych, sposéb we-
dlug wynalazku wprowadza korzystniejszg zasade
nagrzewania strefy spoin (to znaczy miejsc, w kt6-
rych juz poprzednio wystgpilo nagrzewanie mate-
rialu przy spawaniu). Dzieki temu sprowadza sie
do minimum nagrzewanie materialu, ktéry nie byt
poddany wplywowi ciepla, wobec czego wlasciwo-
§ci wytrzymaloSciowe konstrukeji po operacji pro-
stowania nie ulegajg powazniejszym zmianom. Na-
grzewanie polgczone z przekuwaniem powoduje
rozciggniecie materialu w miejscach, gdzie wysta~
pil skurcz po spawaniu, wobec czego ulegajg réw-
niez likwidacji odksztalcenia wtérne w postaci wy-
puklo$ci i wkleslo$ci na blachach miedzy usztyw-
nieniami i w poblizu spoin.

Dodatkowa zaletg takiego nagrzewania jest
zmniejszenie naprezen wewnetrznych w konstruk-
cji, ktére byly wywolane spawaniem. Przykladowa
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kolejnos§¢é operacji prostowania konstrukeji spawa-
nej z blach z usztywnieniami jest nastepujaca: naj-
pierw nagrzewa si¢ i przekuwa giléwne spoiny 1
czolowe, wywoltujgce sfalowanie krawedzi blach.
Nastepnie nagrzewa sie i przekuwa pozostale spoi-
ny 2 czolowe, wywolujgce odksztalcenia miejscowe
krawedzi blach, przy czym szczegélnie intensyw-
nie przekuwa sie miejsca KkrzyZowania sie spoin.
Dalej nagrzewa sie i przekuwa blachy w miej-
scach przyspawania usztywnien 3. Celem tej ope-
racji jest likwidacja odksztalcen kgtowych
i zmniejszenie wypuklo$ci i wklesto§ci na blachach
miedzy usztywnieniami. W koncu, w razie po-
trzeby, nagrzewa sie dodatkowe paski na blachach
w celu usuniecia pozostalych wypuktoSci 4. Na-
grzewanie przeprowadza sie na wypuklosciach
i wklesto$ciach 4 réwnolegle do ich podstaw.

Operacje prostowania nalezy przeprowadzaé
w warunkach zamocowania konstrukeji, zwieksza-
jacego jej sztywnosé. Do tego celu mozna stosowaé
typowe oprzyrzagdowanie montazowo-spawalnicze
($ciggacze, dociski §rubowe, pneumatyczne itp.).

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb prostowania konstrukecji spawanych ze
stop6w aluminiowych, zwlaszcza ze stopéw
utwardzonych przez zgniot na zimno lub ze sto-
péw aluminionych miekkich, znamienny tym, ze
nagrzewa sie je palnikiem gazowym z jedno-
czesnym chlodzeniem wodnym strefy otaczajg-
cej nagrzane miejsce do temperatury okoto
100°C, po czym przekuwa sie nagrzane miejsce
i mlotkuje strefy wypuklosci.

Spos6b wediug zastrz. 1 znamienny tym, Ze naj-
pierw nagrzewa sie i przekuwa gléwne czotowe
spoiny (1), nastepnie pozostéle czolowe spoiny
(2),- przekuwajgc szczegblnie intensywnie miej-
sca krzyzowania sie spoin, dalej nagrzewa sie
i przekuwa blachy w miejscach przyspawania
usztywnien (3), a w koncu, w razie potrzeby,
nagrzewa sie wypuklo$ci i wklestosci (4) blach,
réwnolegle do ich podstaw.
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