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TEHNOLOGIJA PLASTICNOG
DEFORMISANJA



DUBOKO I1ZVLACENJE

Duboko izvlacenje je proces izrade rotaciono simetricnih ili kutijastih delova
razliCitih oblika od ravnog lima. Izvodi se u jednoj ili u viSe operacija oblikovanja,
pri cemu se sustinski razlikuju prva i sledece operacije dubokog izvlacenja.




Prva operacija dubokog izvlacenja

U prvoj operaciji dubokog izvlaéenja se od ravnog pripremka (lima)
odredenog oblika i dimenzija dobija gotov deo ili meduoblik koji se dalje
obraduje ukolilo je za njegovo oblikovanje potrebno viSe operacija.
Osnovni elementi alata za duboko izvlacenje su: Zig, drzac lima i matrica.
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Sile i naponi kod dubokog izvlacenja

Duboko izvlacenje odvija se pod dejstvom sile izvlacenja (F;) koja se preko
cela Ziga i dna obratka prenosi na cilindricni omotac, a zatim u venac obratka.
U ravni venca obratka deluju zatezna radijalna sila (F;) i pritisna tangencijalna
(F;). U cilindricnom omotacu obratka deluje aksijalna zatezna sila (F,) koja je,
u stvari, jednaka sili izvlacenja




Sam proces dubokog izvlaCenja odvija se u ravni venca obratka dejstvom
radijalnog i tangencijalnog napona koji prevode trouglaste elemente (c) i
pravougaone segmente (b) u pravolinijski element (a’). Pri tome drzac lima

ima vaznu ulogu jer omogucuje kontrolisano deformisanje u ravni venca
obratka.
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Ako sila drzaca lima nije dovoljno velika dolazi do pojave faltanja materijala u
ravni venca obratka (a), dok previsoka vrednost sile drzaca blokira tecenje
materijala i izaziva pukotine na prelaznom radijusu dna obratka (b).

a)

Neke od gresaka koje se mogu javiti u procesu dubokog izvlacenja



Druga i sledece operacije dubokog izvlacenja

Ako se jednom operacijom dubokog izvlacenja ne moze dobiti finalni oblik
obratka, proces oblikovanja nastavlja se slede¢im operacijama kojih moze
biti viSe, Sto zavisi od dimenzija obratka.
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Duboko izvlacenje sa promenom debljine zida
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Deformaciona sila kod dubokog izvlacenja

Deformaciona sila mora da bude
dovoljna da savlada:

1. Otpor Ciste deformacije u ravni
venca

2. Otpor trenja u ravni venca usled
delovanja drzaca lima

3. Otpor trenja usled klizanja
materijala preko radijusa
zaobljenja matrice

4. Otpor savijanja preko zaobljenja
na matrici i zigu




Deformaciona sila kod dubokog izvlacenja
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DIMENZUJE PRIPREMKA

Kod rotaciono simetricnih delova pripremak je kruznog oblika, dok se
kod kutijastih delova oblik pripremka odreduje posebnim metodama.
Ako je u pitanju duboko izvlaCenje bez promene debljine lima kod
rotaciono simetricnih delova potrebno je odrediti precnik pripremka iz
uslova konstantnosti zapremine. S obzirom da se debljina lima ne
menja, u ovom slucaju uslov konstantnosti zapremine prelazi u uslov
konstantnosti povrsine.

V, =V =const
A,S, = As,
A, = A =const

Na osnovu veli¢ine povrsine gotovog dela moze se odrediti preCnik
pripremka.



Zbog anizotropije polaznog materijala
(osobine lima u pravcu valjanja i normalno
na pravac valjanja nisu iste) nije moguce
dobiti obradak idealnog oblika i dimenzija po
visini (kod cilindri¢nih obradaka bez venca),
odnosno po precniku venca (kod obradaka s
vencem). Najcesce je potrebno posle
dubokog izvlacenja izvrsiti poravnavanje dela
na zadatu meru. Zbog toga se prilikom
odredivanja pripremka visina dela povecava
za veli¢inu dodatka za opsecanje.




Kako je duboko izvlaCenje
metoda koja se Cesto koristi
u praksi moguce je u
literaturi pronaci gotove
izraze za precnik pripremka
rotaciono simetric¢nih
delova. Neki primeri su
prikazani u tabeli.
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Odnos izvlacenja

Odredivanje broja operacija
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Odnos izvlacenja

m. = i
d,
Odnos Relativna debljina materijala s, =;)—°0 100
zvlatema 7015 | 1512 | 10-06 | 06 03 | 03015 | 015008
1111:% 0,48-0,50 | 0,50-0,53 | 0,53-0,55 | 0,55-0,58 | 0,58-0,60 | 0,60-0,63
m, = (31—: 0,73 -0.75 0,75-076 | 0.76-0,78 | 0,78—-0.79 | 0,79 -0,80 | 0.80—-0.82
my = S—j 0,76 -0.78 | 0.78-0,79 | 0.79-0.80 | 0,81 -0.82 | 0,81 -0,82 | 0,82-0.84
111423—2 0,78—-0,80 | 0,80—-0.81 | 0.81-082 | 0.82-0.83 | 0.83-0.85 | 0,85-0.86
s :j—; 0,80-082 | 0,82—-0.84 | 0.84-0,85 | 0.85-0.86 | 0.86-0.87 | 0.87—-0.88
Napomene:

1. Tabela vazi za izvlacenje celicnog i mekog mesinganog lima, za obratke bez venca
2. Izvlacenje se vrsi s drzacem lima
3. Sledece operacije se izvode bez meduoperacionog Zarenja




Rotaciono izvlacenje
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