PREOBLIKOVANJE

Splosno




Sprememba oblike s plasticno deformacijo
brez odvzemanja materiala

Ohranja se velumen in masa




Znacilnosti preoblikovanja:

Boljsa izraba materiala- ekonomicnost
Velika storilnost
Vecja nosilnost izdelkov

Moznost izdelave oblik, ki se jih drugace ne da
Natancnost in kakovost povrsine

Material hladno: utrjen

Majhna poraba energije

Univerzalni stroji




Slabe strani preoblikovanija:

Ni primerno za vse materiale
Draga orodjalin stroji
Omejena izdelava geometrije- negativni koti




Stroski dela
Amortizacija

5.5%
18.5%

Stroski materiala 76.0%

Stroski dela 4.4% (8.9%)
Amortizacija  9.4% (10.9%
Stroski orodia 12.8% (26.0%)

Strodki materiala 27.0% (54.2%)

100%

4 vretenski struzni avtomat

0,50

stroski
izdelka

49,6% (100%)

4 stopenjska presa

eeme V€€ Vretenski
struzni avtomat

presa - hladno

preoblikovanje

23465

Primerjava stroSkov izdelave puse
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Preoblikovalni postopki pri izdelavi vijakov
¢, — glavna logaritmi¢na deformacija, R, k; — nove meje plasticnosti, nove
deformaciske trdnosti




Kriteriji za delitev postopkov:

Temperatura preoblikovanja:
Preoblikovanje v hladnem T,<(0.3-0.5) T;
Preoblikovanje v toplem T,=(0.3-0.5) T,

Preoblikovanje v vrocemi T,>0.5 T,
Oblika vhodnega materiala:
Plocevina

Palice

Razne oblike




Napetosti v preoblikovalni coni:

Tlacno preoblikovanje (valjanje, kovanije,
vtiskovanije iztiskovanje)

Tlacno- natezno preoblikovanje

(vlecenje, globoki viek)

Natezno preoblikovanje (daljsanje,
Sirjenje, ugrezanje)

Upogibanje

Strizno preoblikovanje




Casovni potek:

Stacionarni procesi (hapetosti niso
odvisne od casa)

Ne stacionarni procesi (hapetosti in

deformacije so odvisne od casa)

Preoblikovalni sistem: orodje, stroj,
surovec




Teoretiche osnove
preoblikovania:

Zaradi delovanjai zunanjih sil- elasticna in
plasticna deformacija

Materialne vezi se ne porusijo

Kristalna zgradba materiala
Drsne ravnine







prehodni
pojav







Kriteriji tecenja

Konstantni volumen
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\/sota logaritemskih deformacijl je nic
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Hitrost deformacije




Hitrost deformacije

hidravlicne stiskalnice 78,01 do 10
mehanske stiskalnice 4 do 25
strojna kladiva 40 do 160




Napetosti

Hipoteza po Mises-u




Trenje pri preoblikovanju

Trenje med orodjem in preoblikovancem
Drsno trenje- kovanje, iztiskovanje
Kotalno trene- valjanje

Na trenje vpliva:
Vrsta postopka
\/rsta materiala; trsi mat.- manjse trenje
Temperatura
Hrapavost povrsine
Hitrost deformacije




Preoblikovalna sila, delo

Idealna silal preoblikovanja

Dejanska sila preoblikovanja Fiej = Ry - A

Idealno delo preoblikovanija

Dejansko delo preoblikovanja W =Ry -V -9,

Izkoristek preoblikovanja




