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Jedna od veoma rasprostranjenih tehnolofkih operacija

radi metala plastidnom deformacijom je operacija sabijania
driénih pripremaka. Ovaj nadin kovanja je evidentno prisutan kod
kovanja otkovaka rotacionog oblika iz &ipke, u cilju dobijania
pedurkaste glave na horizontalnim kovalkim presama.

U principu, postoie razni nad¢ini pripremania materijala za
kovanije na HKM u cilju postupnog pribliZavanja zavrSnom obliku
otkovaka, uz postizanje odredjene strukture vlakana, kao 5toc je
sabijanje valjka na paralelopiped i obrnuto, & u novije vreme

vanje koriicéenjem koni¢nih pripremnih gravura kao najpovolini

Medjutim, problem stabilnosti u procesu deformdcije pri sabi-
janju cilindridnih pripremaka je i dalje veoma aktuelan, i to prven-

stveno sa glediita spredavanja izvijanja pripremaka i izbegavanja



preklopa u materijalu, odnosno, naru$avanja pa i prekida toka vla-

kana (s1. 1.).
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Teorija stabilnosti pripremka kod plastiéne promene oblika
&

st
je najmanje razradieni deo teorie obrade metala deformacijon,

P@@aéavanﬁe stabilnosti se znadaino uhloznjava time &to su unap-

oblik pripremka u trenutku gublienia stabil-
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nosti; pesto ta pojava nastaje u procesu deformisanja, a menja se
i naponsko stanje pripremka kaoc i intenzitet otvridavania.

iz prakse, stabilnost procesa deformacije pri

Kao siguy
sabijanju moZe se garantovati samo u sludajevima kada duiina sabi-

jenog dela zadovoljava odnos:

m=1l/d g 2,5

1 = duZina pripremne Sipke pre sabijanja

d - preénik pripremne Sipke pre sabijanija

S obzirom na gore navedeno, problem spredavanija izvijandia
pripremka mora se u praksi veSavati konstrukcijom adekvatnih prip-

remnih gravura, jer je odnos:

m=1/d » 3
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za veliku vedinu otkovaka sa pelurkastom glavom (poluosovine, ven-
tili itd.). Pri tome se moraju zadovoljiti dva opre&na uslova:
otkovati komad sa 3to manjim brojem pripremnih operacija kovanja

i spre¢iti izvijanje i preklope u pripremku, tj. kvalitativno osi-
gurati kovanje.

Preporuke iz literature su orijentacionog karaktera i zahte-
vaju veée proizvodno iskustvo za biranje parametara pripremnih ku-
pa od strane konstruktora alata, te se predlaze sledeéi postupak
za kovanje otkovaka sa pedurkastom glavom kao sigurniji zbog ana-
litidke procene.

Da bi se do8lo do zakona, koje pripremne kupe sprelavaju iz-
vijanje i omoguéuju kvalitetno kovanje, izvrSen je veéi broj ekspe-
rimenata, a koriSéeni su i podaci sa kovadkih proba, pri &emu su
upotrebljeni konstrukcioni €elici zagrejani na temperaturu kova-
nja. Razmatran je odnos 2,5<m<8,5, jer je taj raspon najdedéi u
praksi, kao 1 kovanje do tri pripremne kupe. (sl. 2.).

Radi lakSeg vadjenja otkovaka usvojeni su prelnici manjih

kupa:
d, = 1,03 d
d, = 1,06 d
d3 = 1,09 d

Usvojeni su sledeéi parametri:

Prvo pripremno kovanje
D1 = o d

h1 = g d

Drugo pripremno kovanje

D2 =y d

h2 = § d

Treée pripremno kovanje

D3 =nd
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Na osnovu proba odredjen je zakon promene vefeg preénika D
u funkciji od odnosa m = 1/4:
Prva pripremna kupa

_ 4m + 3
R T
Druga pripremna kupa

2m + 3
LA ra—
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Treéa pripremna kupa:

m+ 1
s

J
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Iz jednakosti zapremina pre i posle deformacije, kao i koris-
éenja nadjenih zakona promene veéeg pre&nika D, odredjeni su koefi-

cijenti B, 6 i 6 koji definidu visinu pripremnih kupa:

2
QEI& = T3 hy (D ?+1,03dD, +1,032d2) —>

2
i

= g(u2+1,03 +1,03%)
odnosno

2,25(a+l)
%+0,030%+0,030%a~1,0609

Analogijom sledi, za ostale pripremne kupe:

g = 4,5(y+1)
¥¥+0,06y2+0,0636y-1,1236
g = (i)

5n%=1,55n%-1,6895n-8,3167

Ako je zadovoljen kriterijum m =hn/d €2,5

k
m - kriti¢an odnos kod koga pripremak gubi stabilnost

nsr

hn - visina n-te pripremne kupe, 1i

dnsr:’ EE;EE srednji preénik n-te pripremne kupe, onda
nije potrebno sledeée pripremno kovanje.

Koriséenjem koeficijenata ¢« B, v, 6, n, 8, kriterijum ima
sledeéi oblik:

1. Prvo pripremno kevanje 2 - 2,5/1,03 + a/<0

2. Drugo pripremno kovanje 26 - 2,5/1,06 + y/<0

3. Treée pripremno kovanje 26 - 2,5/1,09 + n/<0

Brojne vrednosti funkcija za a, B, ¥, 6§, n, 6, i m s sradu-=
nate su na radunaru IBM 1130 i priloZene su na dijagramu. Tom pri-
likom odredjen je i potreban broj pripremnih kupa u zavisnosti

i
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od odnesa m = 1/d.
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METODA PRORAZUNA KONUSNIH PRIPREMAKA KOD
SABIJANJA NA KOVACKIM PRESAMA
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Izbor pripremnih kupa, kao i odredjivanje pripremnih operaci-
ja kovanja, uprodéen je primenom predlofenih zakona promene vedeg
pretnika kupa. Time je garantovana stabilnost pripremaka u procesu
plastiéne deformacije, posebno je olakan izbor magine u odnosu na
velidinu alata, kao i procena kalkulativne vrednosti alata. Pri to-
me se teZilo da otkovak dobije pravilnu strukturu vlakana, kao i da

se kuje sa minimalnim brojem operacija. PredloZen postupak vafi za
sve Celike koji se kuju u toplom procesu,

DIE METHODE VON BERECHNUNGEN DER KEGELSCHMIEDSTUCKE
BEIM STAUCHEN AUF GESENKSCHMIEDEPRESSEN

Zusammenfassung

Auswahl von Kegel fiir Gesenkschmieden sowie Bestimmung von
Gesenkschmiezdenoperationen sind durch Verwendung der vorgeschla-
genen Gesetze einfacher geworden, weil diese Gesetze definieren
die Anderung von grdsseren Kegeldurchmesser, Gleichzeitig das
Cesetz garantiert Stabilitdt von Schmiedestiicke im Verfahren von
plastischen Umformungen. Maschinenauswahl ist mittelbar im Bezug
auf Werkzeuggrdsse sowie auf Berechnungwert von Werkzeuge erleic
htert worden. Durch Verwendung dieser Methode das Schmiedstiick
bekommt eine einwandfrei Gestalltung von Faser sowie die Schmeid
striicken kénnen durch Minimaloperationen geschmiedet werden., Das

vorgeschlagenen Verfahren gilt fiir allen Stéhle, die warm gesch
miedet werden.



