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TEHNOLOGIJA PLASTICNOG
DEFORMISANJA



RAZDVAJANJE (RAZDVOJNO DEFORMISANIE)

Razdvajanje (razdvojno deformisanje) je
tehnologija kod koje se pomocu masine i
alata u zoni deformisanja ostvaruje smicuca
cvrstoCa materijala u cilju odvajanja jednog
dela materijala i formiranja obratka.
Primenjuje se kako za izradu pripremaka,
tako i za izradu ugradbeno gotovih delova.
Najcesce se primenjuje u obradi lima, Sipki,
profila.



Metode razdvojnog deformisanja se dele na:

- razdvajanje lomljenjem

- razdvajanje odsecanjem

- razdvajanje presovanjem (razdvajanje
prosecanjem i probijanjem)

- fino razdvajanje presovanjem



RAZDVAJANIJE LOMLIENJEM

Razdvajanje lomljenjem se najces¢e primenjuje u
tehnologiji kovanja za izradu pripremaka iz Sipki i profila.
Kod ove obrade tacnost i kvalitet preseCene povrsSine su
niski, ali su zadovoljavajuci za izradu pripremka za

kovanie.
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Sema procesa lomljenja



V 1 — gornji nozZ (pokretni)

7 2 — ostatak Sipke
3 — odseceni deo Sipke

4 — donji noz (nepokretni)
l 5 — gornji drzac
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Izgled povrsine dobijene razdvajanjem lomljenjem



RAZDVAJANJE ODSECANJEM

Odsecanjem se obraduju limene table, trake, Sipke, cevi i
profili. To je pripremna operacija i sluzi za dobijanje
polufabrikata koji se zatim nekom od sekundarnih obrada
deformisanjem dalje obraduju. Rezna linija kod operacije
odsecanja je uvek prava.

tabla lima
rezna linija

odsecena traka



Razdvajanje odsecanjem moze da
se izvede pomocu univerzalnih
alata, nozeva i na specijalnim
masinama, makazama.

Postoje tri razliCite vrste odsecanja
na makazama:

- sa pravim paralelnim nozevima

- sa pravim nagnutim nozevima

- sa kruznim nozevima
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Odsecanje na makazama sa pravim
paralelnim nozevima

Kod ovog nacina odsecanja pokretni noz u istom trenutku dolazi u kontakt
sa celom Sirinom obratka, odnosno razdvajanje se odvija istovremeno po
celoj Sirini obratka. Vertikalne ivice nozeva ne nalaze se u jednoj ravni.
Izmedu njih postoji zazor f koji spreCava medusobno nasedanje nozeva.
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Odsecanje na makazama sa pravim
nagnutim nozevima

Za odsecanje polufabrikata vecih poprecnih preseka koriste se makaze
sa nagnutim nozevima jer je kod njih tokom procesa odsecanja samo
jedan mali deo povrsine u zahvatu sa nozevima. Linija razdvajanja je
znatno kraca od Sirine radnog predmeta.




Odsecanje na makazama sa kruznim nozevima

Za razliku od prethodne dve metode, gde postoji ogranicenje u
duzini dela koje moze u jednom hodu nozeva da se razdvoji, ovde
to ogranicenje ne postoji — duzina lima koji treba da se odseca je
neogranicena. Sila potrebna za razdvajanje lima je ovde najmanja.



Kruzni nozZevi se Cesto koriste za istovremeno odsecanje vise
traka iz jedne Sire trake ili table lima. U tom slucaju se na
jedno vratilo postavlja veéi broj parova kruznih nozeva, a
rastojenje izmedu njih (koje moZe da se podesava) odreduje
Sirinu odsecenih traka.
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Makaze sa kruznim nozevima



RAZDVAJANIJE LIMA PROSECANIJEM |
PROBIJANJEM

Prosecanje i probijanje lima su metode obrade razdvajanjem po
zatvorenoj konturi uz pomoc¢ specijalnog alata.
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Deformacije u zoni razdvajanja
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a) Polazni polozaj, izmedu Ziga i matrice postoji zazor

b) ic) Dejstvom Ziga i matrice dolazi do elasti¢nog, a zatim i plasticnog
deformisanja sa strane ziga i sa strane matrice. Zatezni naponi se pojavljuju
sa strane matrice, a pritisni sa strane ziga
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d) Sa strane matrice se pojavljuje pukotina koja napreduje. Kod
krtih materijala ova pukotina veoma brzo dolazi do ostrice
ziga i dovodi do razdvajanja materijala. Kod mekih i zilavih
materijala pukotina relativno sporo napreduje kroz materijal.

e) Kod mekih i zilavih materijala pukotina se pojavljuje i sa strane
ziga. Ako je veci zazor pukotina sa strane ziga i sa strane
matrice se susrecu, tako da razdvajanje nastaje i pre nego sto
zig dode u ravan rezne ivice matrice.

f) Kod manjeg zazora pukotine se mimoilaze, tako da je proces
razdvajanja zavrSen tek kada zig dode u ravan rezne ivice
matrice.



Zbog ovakvog nacina deformisanja materijala u zoni razdvajanja
samo jedan deo povrsine ima dobar kvalitet.

VeliCina zazora ima uticaj na kvalitet povrSine u zoni razdvajanja.
Manji zazor ima za rezultat bolji kvalitet dobijene povrsine, ali se
povecava sila razdvajanja.

Kod veceg zazora dobija se losiji kvalitet povrsSine, ali su sila
razdvajanja i habanje alata maniji.

Povrsina dobijena finim razdvajanjem
presovanjem

PovrsSina dobijena prosecanjem




Deformaciona sila
F=1-s-t-R_
Deformacioni rad

W=I-s*t -R_

Gde su:

Ir — duzina rezne linije

s — debljina materijala

Rm — zatezna Cvrstoca materijala

t, tr — koeficijenti koji zavise od odnosa
Re/Rm
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Polozaj obratka u traci
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Alati za prosecanje i probijanje

Prema nacinu vodenja zZiga u odnosu na matricu alate za
procesanje i probijanje je moguce podeliti u tri grupe:

a) Alati bez vodenja
b) Alati sa vode¢om plo¢om i
c) Alati sa vodicama.

Alati bez vodenja, koriste se za
tanje limove i manje odgovorne
delove kada se ne trazi visoka
taCnost. Ovaj alat je jednostavan po
konstrukciji.




b) Alati sa vode¢om plo¢om imaju vodeéu
plo€u koja ima zadatak vodi (centrira) Zig
u odnosu na matricu, tako da se sa
ovakvom konstrukcijom alata moze
postici veca tacnost u odnosu na one bez
vodenja.

c) Alati sa vodicama su najtacniji. Kod ovog
tipa alata gornji deo alata sa zigom su u
odnosu na donji deo alata sa matricom
vodi pomocu stubnih vodica kojih moze
biti dve, tri ili vise. Kudista alata su
standardizovana.
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Matrica

Matrica predstavlja donji nozZ (naziva se i rezna ploca), a njena kontura odgovara
konturi radnog komada. Unutrasnja kontura matrice moze se izvesti na nekoliko

nacina.
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Matrica na slici pod a) je najjednostavnija, omogucava veci broj ostrenja matrice.
Negativna strana je da se moze zaglaviti deo u matrici koji kroz nju treba da
propadne u donji deo alata i masine.

Slededi tip matrice (slika po b) je naj¢eséi. Na visini h , otvor u matrici je
cilindrican (strane otvora su vertikalne), dok je ostatak nagnut pod uglom .
Nagnuti deo matrice omogucava lakse ispadanje dela iz matrice, a cilindri¢ni deo
na vrhu omogucava ponovno ostrenje matrice.

Za manje tacne komade koristi se matrica kod koje je cela unutrasnja povrsina
nagnuta pod uglom o.. Nakon ostrenja dimenzije matrice nece biti iste.



Zig

Zig je pokretni no? alata. Proraunava se s obzirom na

pritisno optereéenje i na izvijanje.

Zig za razdvajanje treba da je §to kraéi. U sluaju konstrukcije
alata sa vodecom ploCom dozvoljena duzina ziga je veca

nego u alatu bez vodede ploce.

A

Silu razdvajanja je moguce
smanjiti konstruktivnim merama.
Jedna od mogucénosti je da se
koriste zigovi razli¢ite duzine, tako
da se proces razdvajanje ne izvodi
istovremeno na svim pozicijama.



Masine za probijanje i procesanje

Za procese razdvajanja koriste se mehanicke i hidraulicne prese kao i
makaze. Mehanicke prese odlikuje veca brzina od hidrauli¢nih i s tog
stanovista pogodnije su za primenu u oblasti razdvajanja. S druge
strane, hidraulicne prese su fleksibilnije (jednostavno podeSavanje
hoda i brzine) i veoma pogodne za automatizaciju procesa koji se na
njima realizuju.

Mehanicke prese se koriste za jednostavne delove, tanje limove, vece
serije i delove za koje nije potrebno da se parametri masine stalno
prilagodavaju procesu razdvajanja

Hidraulicne prese se uglavhom koriste za komplikovanije delove koji
zahtevaju prilagodavanje (regulisanje) brzine u toku procesa, za
manje serije sa cestim zamenama i podesavanjima alata i za deblje
limove.



Fino razdvajanje presovanjem

Ovo je metoda razdvojnog deformisanja kod koje se dobija visok kvalitet i
taCnost povrsine dobijene razdvajanjem. Proces se izvodi na specijalnom
alatu sa konturnim zubom koji se utiskuje u lim neposredno pre delovanja
Ziga.

Na taj nacin se pre procesa razdvajanja menja naponsko stanje u zoni
razdvajanja. Utiskivanjem kontrunog zuba u zoni razdvajanja nastaju pritisne
naponske komponente koje povecavaju deformabilnost materijala Sto
dovodi do dobijanja visoke tacnosti i kvlaiteta povrsine dobijene
razdvajanjem.

a-—zig

b — konturni zub
c—lim

d — matrica

e — protiv zZig
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