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ZADATAK :

-Tehnologija hladnog istiskivanja –

Projektovati tehnološki proces izerade otpreska , dimanzija prema slici . 

Potrebno je odrediti :

1. Razvijeni oblik pripremka , 

2. Stepen deformacije , 

3. Faze oblikovanja (istiskivanja) ,

4. Deformaciona sila ,

5. Deformacioni rad ,

6. Nacrtati konstrukciju alata (matricu) .

                                                                                                              D=240 mm

                                                                                                              h0=500 mm

                                                                                                              rn=20mm

                                                                                                              s=5mm

                                                                                                             materijal : Bakar
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RJEŠENJE :

1. Dimenzija pripremka

Usvaja se oblik pripremka prema slici :

Ukupna zapremina otpreska djeli se na dvije zapremine :
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Iz uslova konstantnosti volumena mora biti :
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Usvajam : Hp=45 mm .

Odsijecanje materijala će se vršiti rezanjem na pili pa su bruto volumen i masa pripremka :
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Uzevši specifičnu težinu bakra imamo da je :

                   
[image: image4.wmf]gr

 

21349

kg

 

21,349

9,81

209,44

g

G

m

2,464dm

8mm

2464108,19

V

N

 

209,44

85

2,464

γ

V

G

P

3

3

P

P

P

=

=

=

=

=

=

=

×

=

×

=


         ( -specifična težina bakra

         g – gravitaciono ubrzanje

U slučaju izrade otpreska iz jedne operacije metodom protusmjernog istiskivanja glavna logaritamska deformacija bi bila :
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Odnosno procentualno izduženje :
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Za ovu vrstu materijala (bakar) preporučena vrijednost logaritamske deformacije 

(B. Musafija , str.560) za čelik je :
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Zbog nedostatka literature uzeta je gornja granica logaritamske deformacije čelika , jer je bakar deformabilniji od čelika , dakle usvajamo :
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S obzirom da je preporučena vrijednost logaritamske deformacije manja od izračunate otpresak se ne može izraditi u jednoj operaciji protusmjernog istiskivanja , te se predviđa izrada u dvije operacije , i to :

I Protusmjerno istiskivanje ,

II Istosmjerno istiskivanje .
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I Protusmjerno istiskivanje :
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2. Provjera stepena deformacije :

Glavna logaritamska deformacija za I operaciju je :
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Glavna logaritamska deformacija za II operaciju je :
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Kako je za ovu operaciju (2 glavna logaritamska deformacija jednaka nuli , kod operacije izrade komada hladnim istiskivanjem koristiće se izrada komada u jednoj operaciji , pa će projektovanje tehnologije hladnog istiskivanja imati sljedeći izgled :

1.Rezanje platine (pripremka) ,

2.Žarenje pripremka ,

3.Priprema površine (fosfatiranje+namašćivanje) ,

4.Protusmjerno istiskivanje čančeta .
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3. Faza istiskivanja :

· Poprečna deformacija –
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Otpresak će imati izradne tolerancije prema (B. Musafija , “Obrada plastičnom deformacijom”) :
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Ove tolerancije se mogu postići sa normalnim alatom za presovanje istiskivanjem , a ako se zahtijeva veća tačnost može se uvesti dodatna operacija kalibriranje ili skidanje strugotine .

4. Deformaciona sila :

· Pritisak –
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Gdje je :

                   k0=50 N/mm2  ; (bakar , (=0)

                   k1=425 N/mm2  ; (bakar , (=301 %)

                   (=0,08(0,15  ; usvojeno (=0,08
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· Sila –
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5. Deformacioni rad :
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6. Dimenzionosanje radnih elemenata alata 

· U radne elemente za hladno istiskivanje spadaju :

· Žig (utiskač)

· Protužig

· Matrica (sa ili bez ojačavajućih prstenova)

· Izbacivač (skidač)  komada

Ostali elementi alata su ztajedničko kućište zavisno od tipa prese koga čine elementi za vođenje , priključni i pomoćni elementi . 

Protusmjerno istiskivanje čelika :

Žig (tiskač)
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Preporučene vrijednosti za žig :  

                    čelici           laki metai                               Preporuka :

        a            2,5mm         (0,5-3)mm                               d=dČ
        b       (0,05-0,2)mm    0,15mm                                 d1=d-(0,1-0,2)mm

        (          (3-5)0               (5-15)0
        (           <200                 <200
                    R(3d

Žig prestavlja jedan od najopterećenijih djelova alata . Dodirne površine žiga treba da budu fino brušene i sjajno polirane . Vijek trajanja se može produžiti ako se na tako pripremljeni žig nanese sloj titan-nitrida . Izrađuje se obično od Č.4750 i 

Č.7680 . Naj bolji efekti švedscki čelici : APS 23 i APS 30 .

Matrica (kalup za presovanje ) 

                                                                             D0=DP+(0,05-0,1)mm

                                                                             D0-radni prečnik

Određivanje spoljnjeg prečnika matrice D1 vrši se na osnovu analize napona u matrici od unutrašnjeg prema spoljnjem prečniku . Pri tome se koristi analiza naponskog stanja u cjevi pod unutrašnjim pritiskom (p) . Ovom analizom je zaključeno da su najveće vrijednosti radijalnih i tangencijalnih napona cjevi (matrice) na prečniku D0 . 

Spoljni prečnik matrice i dimenzije ojačavajući prstenova se određuju po sljedećim preporukama :

-Sa jednim ojačavajućim prstenom za pritiske 
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LITERATURA :

1. Binko Musafija : “Plastična prerada metala”
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-Proračun matrice sa jednim ojačavajućim prstenom :

                   
[image: image20.wmf](

)

(

)

(

)

mm

 

240,1

0,1

240

0,1

0,05

D

D

:

je

gdje

mm

 

960,4

480,2

2

D

2,5

2

D

mm

 

480,2

240,1

2

D

2

1,8

D

p

0

1

2

0

1

=

+

=

¸

+

=

=

×

=

¸

=

=

×

=

¸

=


Armiranje matrice je uvjek neophodno ako je matrica izrađena od tvrdog metala . 

Preporučene vrijednosti preklopa :
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Navlačenje se vrši tako da se navlači prvo najveći prsten na sljedeći manjeg prečnika 

pa oba zajedno na matricu .

Preporučene vrijednosti za matricu :

                              čelici             laki metali

            2(           40 – 1300          do 1800
            a              2 – 5 mm          2 – 3 mm

            b          0,05 – 0,2 mm     0,15 mm

            (           <200                      <200
                                     R>r
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