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DUBOKO IZVLACENJE

» Duboko izvlaCenje je postupak hladne obrade kojim se iz pripremka od lima kruznog,
kvadratnog, pravougaonog ili nekog drugog oblika dobijaju prostorne konfiguracije tipa
posuda, kutija, delova auto-karoserija i dr.

» U zavisnosti od oblika obratka proces se izvodi u jednoj ili viSe operacija, pri Cemu se prva i
sledeéa operacija sustinski razlikuju

» Qva tehnologija primenjuje se za izradu delova u razliCitim granama industrije: auto- i avio-
industrija, opSte masinstvo, hemijsko inzenjerstvo, poljoprivredna tehnika, elektro-industrija
| dr.

= Duboko izvlaCenje uspesno se kombinuje sa drugim tehnologijama plasticnog
deformisanja, pre svega sa razdvajanjem i savijanjem.

= UobiCajeno je da je na takvim alatima prva operacija izrade pripremka razdvajanjem, da bi
se u sledeCim operacijama izvrSilo duboko izvlacenje, savijanje i drugo.
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DUBOKO IZVLACENJE — Sema procesa

Prva operacija dubokog izvlaCenja
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DUBOKO IZVLACENJE — Sema procesa
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Klasifikacija procesa dubokog izvlacenja

« duboko izvlaCenje bez promene debljine materijala
» duboko izvlaCenje s promenom debljine materijala, kad je debljina zida (omotaca) manja u

odnosu na debljinu dna obratka . -
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Specijalni postupci dubokog izvlacenja

Hidromehani¢ko duboko izviacenje
Hidrodeformisanje cevi i lima

Proizvode dobijene hidrodeformisanjem odlikuje
veoma povoljan odnos tezina/Cvrstoca
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Duboko izvlacenje pomocu gume

Primenjuje se za izradu sloZenih delova u
maloserijskoj proizvodniji, na primer u avio-industriji
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Dimenzije pripremka
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Odnos izvlacenja, stepen deformacije
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Visina pripremka
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Naponi i deformacije pri dubokom izvlacenju
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Napon izvlacenja, deformaciona sila u prvoj operaciji izvlacenja
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Alati za duboko izvlacenje
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Alat za duboko izvlaCenje na presi
jednostrukog dejstva s jastukom za izvlaCenje
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Karoserijski alati za duboko izvlacenje

Kompletna karoserija automobila, autobusa i drugih vozila izraduje se iz
pojedinacnih duboko izvucenih delova koji se naknadno spajaju u jednu
celinu, najCeScCe zavarivanjem
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Masine za duboko izvlacenje

Kriterijumi za izbor prese:

>

>

Deformaciona sila i deformacioni rad izvlaCenja — koji odreduju
nominalnu silu i nominalnu energiju prese

Sila drzaCa lima — koja definiSe adekvatni parametar jastuka ili
nominalnu silu drugog dejstva masine

Dimenzije alata koje odreduju dimenzije radnog prostora
masine

Radni hod alata — odreden je visinom obratka i utiCe na visinu
radnog prostora. Hod alata mora biti dovoljan da obezbedi
duboko izvlaCenje i lako vadenje obratka iz alata. Preporucuje
se da hod alata odnosno masine iznosi 2,5 visina obratka (H =
2,5 h)

Brzina deformisanja — pri dubokom izvlaCenju zavisi od
materijala obratka i kre¢e se od 200 mm/s za Celi¢ne limove,
za aluminijum je 500 mm/s, za mesing do 750 mm/s i cink
370 mm/s. Poseban problem je Sto se brzina pritiskivaca
mehanickih presa menja u toku hoda u Sirokim granicama.
VeliCina serije koja uslovljava proizvodnost prese
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4 Iskrojeni limovi ,tailored blanks*

— smanjenje tezine proizvoda (vozila) jer ne postoji potreba za pojacanjima |
preklapanjima lima pri primeni taCkastog zavarivanja

— povecanje sigurnosti pri sudaru, jer laserski zavar ima vecu krutost od taCkastog

— smanjenje broja potrebnih alata

— smanjenje otpada materijala

— povecanje dimenzione tacnosti i otpornosti prema koroziji spojenih komponenti

KONVENCIONALNO "TAILORED BLANKS"
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Sema

Pojedinaéni

Izrada iz jednog

delovi komada Tailored blanks
=
ﬁ
Kriterijjum
1 Alati 20 kom. 4 kom. 4 kom.
2 Tacénost niska visoka visoka
3 Iskoris¢enje visoka niska visoka
lima (65%) (40%) (65%)
i prema prema
4 IZb_(.).l lokalnim samo jedan lokalnim
materijala . .
zahtevima zahtevima
5 Tezina mala velika mala

Tailor rolled blank




Potential Weight Savings: 25 % ArcelorMittal
Usibor/Usibor and Usibor/Ductibor Laser Welded Blanks
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Rotaciono izvlacenje

o Rotaciono izvlaCenje je obrada deformisanjem, kojom se
dobijaju rotaciono simetricni delovi razliCitih oblika, dimenzije i
materijala pripremka

o S obzirom na kvalitet obradene povrSine rotaciono izvlacenje
predstavlja zavrSnu obradu

o Tehnologija rotacionog izvlacenja spada u red tehnologija sa
parcijalnim zahvatom

o TeCenje materijala ograniCeno je na vrlo usku oblast trenutnog
delovanja alata na materijal

a —masina; b — kalup; ¢ — valj€i¢;d — drzac;
e — lim; f — pomocni valjCi¢; g — alat za odsecanje
\ ivice radnog komada




Rotaciono izvlacenje
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Oblikovanje danaca (razvlacenje + rotaciono izvlacenje)




Oblikovanje danaca
(savijanje+ razvlacenje + rotaciono izvlacenje)
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Inkrementalno deformisanje sfericnim alatima
(Incremental sheet metal forming — ISMF)

» Moderna je metoda obrade deformisanjem, koja otvara nove mogucnosti u obradi lima

» U poredenju sa klasicnim tehnologijama obrade lima (duboko izvlacenje, hidromehanicka
obrada...), ova tehnologija u prednosti je zbog toga Sto koristi jednostavan alat kojim se
parcijalnim zahvatom dobijaju delovi slozenog oblika, Sto dovodi i do smanjenja troSkova
proizvodnje

» Po koncepciji, inkrementalno deformisanje lima ima sliCnosti sa rotacionim izvlaCenjem

» Medutim, rotacionim izvlaCenjem mogu se dobiti samo aksijalno simetri¢ni delovi, dok su
mogucnosti obrade lima inkrementalnim deformisanjem mnogo vece (dobijanje kutijastih i
nesimetricnih delova)

» Glavni nedostatak ove tehnologije jeste duzina trajanja procesa izrade dela, pa se ova
tehnologija moze uspesno koristiti samo kod pojedinacne i maloserijske proizvodnje
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Inkrementalno deformisanje
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