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Tehnologijaizrade kukice zatvarca

Tema diplomskog rada “Tehnologija izrade kukice zatvarca” obradena je u pet
poglavlja. U prvom poglavlju date su osnovne informacije o obradi deformacijom. Drugo
poglavlje sadrzi osnovne karakteristike probijanja i prosecanja. U tre¢em poglavlju dati su
osnovni pojmovi o savijanju. Detaljan tehnoloski postupak izrade kukice zatvaraca i proracun
pojedinih elemenata prikazan je u Cetvrtom poglavlju. Peto poglavlje sadrzi sklopni crtez
alata, podsklopove i detaljne radionicke crteze elemenata alata.

Kljucne reci:

— Kukica zatvaraca,
— Probijanje,

— Savijanje,

— Odsecanje,

— Kombinovani alat.

Veliku zahvalnost autor iskazuje svima koji su svojim sugestijama pomogli izradu
ovog diplomskog rada. Posebnu zahvalnost duguje mentoru, prof. dr Bojanu Ranci¢u, za
nesebi¢nu pomo¢ 1 podrsku prilikom izrade ovog diplomskog rada i naravno svojoj porodici.
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Uvod

Obrada plasticnim deformisanjem obuhvata procese zasnovane na sposobnosti
metala da se pod odredenim uslovima i dejstvom spoljnih sila plasti¢no (trajno) deformise.
Potrebne spoljne sile ostvaruju se masinom, a prenosenje sile od odgovarajuc¢eg dela masine
na obradak vr§i se alatom. Zeljena promena oblika odnosno Zeljeni oblik izratka, ostvaruje se
alatom. U procesu obrade plasti¢no se deformisu ili delovi ili cela masa pripremka, §to u
odnosu na druge metode, danas primenjene u metalopreradivackoj industriji, ¢ini suStinsku
razliku. Naime, ovim metodama, kao $to je ve¢ re¢eno, obradak se oblikuje deformisanjem, a
ne kao pri obradi rezanjem, kada se rezanjem, odnosno skidanjem delova materijala u obliku
strugotine, ostvaruje zeljeni oblik, dimenzije i1 kvalitet povrsine ili pak livenjem pri kome se
izradak dobija ocvrS¢avanjem istopljenog metala ulivenog u odgovarajuci kalup.

Osnovne prednosti metoda obrade plasticnim deformisanjem u odnosu na obradu
rezanjem mogu se svrstati u nekoliko osnovnih grupa:

— uSteda materijala (jer se deo materijala ne pretvara u strugotinu, odnosno
otpadak);

— znacajno povecanje produktivnosti, jer obezbeduje da se jednokratnim
dejstvom sile, koja vrlo kratko traje, izvrS$i znaCajna promena oblika i
dimenzija pripremka;

— poboljsanje mehanickih karakteristika metala, odnosno izratka (veca zatezna
¢vrstoca i granica razvlacenja, veéa tvrdoca, zilavost i elasticnost);

— izrada niza izradaka koji se obradom rezanja ne mogu ostvariti, ili bar ne
ekonomic¢no (skoro svi delovi od lima, narocito sloZenijeg oblika i dr.);

— manje vremena izrade 1 moguca automatizacija a time 1 povecanje
proizvodnosti.

Osim ovih prednosti postoje i nedostaci:

— u toku oblikovanja smanjuje se plasticnost materijala zbog ojacanja, Sto
zahteva meduoperaciono zagrevanje da bi se rekristalizacijom povratila
plasti¢nost i omogucio nastavak oblikovanja. Posledica je poveéanje troSkova
proizvodnje;

— relativno visoka cena alata, maSine 1 opreme, §to znatno utiCe na cenu
proizvoda.

Ove karakteristike, i jo§ neke druge koje ovde nisu navedene, ¢ine da broj delova
(izradaka) uradenih primenom ovih metoda neprestano raste. UsavrSavanje ovih metoda c¢e
jos vise pojacati njihov znac¢aj u savremenoj masinogradnji.

Metode obrade plasticnim deformisanjem gotovo iskljucivo se primenjuju u serijskoj i
masovnoj proizvodnji (proizvodnja velikog broja komada). One omogucavaju da se, uz
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najmanji moguci otpadak materijala i sa najmanjim brojem operacija, dobijaju delovi koji se,
uz minimalnu obradu rezanjem ili bez nje, mogu ugraditi u neki uredaj, masinu i sl. Ove
metode se Siroko primenjuju u slede¢im industrijama:

— automobilskoj,

— motornoj,

—  Vojnoj,

— elektronskoj,

— Sinskih vozila,

— poljoprivrednih maSina, itd.

Kao s§to se vidi, primena ovih metoda je vrlo Siroka. Skoro da nema
metalopreradivcke oblasti do koje ne dopire.

Tacnost izradaka dobijenih plasticnim deformisanjem se krece od tacnosti kovanih
brodskih vratila do ta¢nosti precizno izradenog novca, dok se pri izradi zavojnica valjanjem
dostize kvalitet brusenja.
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Zakljucak

Konstruktor, prihvatajuci zadatak da konstruise alat, treba da izradi projekat koji ¢e
odgovarati svojoj nameni u skladu sa savremenim stanjem nauke i tehnike 1 sa Sto manje
troskova. On je, ujedno, odgovoran za funkcionalnu ispravnost svoje konstrukcije. Od
konstrukcije zavisi kako ¢e se alat ponaSati u toku eksploatacije. I najkvalitetnija izrada alata
ne¢e omoguciti da se loSa konstrukcija pokaze dobra u roku rada. Kvalitet konstrukcije zavisi
od znanja i iskustva konstruktora koji je stvara i prilagodava potrebama narucilaca. Kvalitet
sastavnih delova i alata zavisi i od tehnoloskih postupaka i maSine na kojima se proizvodi.
treba koristiti §to preciznije 1 kvalitetnije masine jer delovi alata po pravilu zahtevaju visoke
tacnosti im kvalitet obrade. Na osnovu iznetog moze se zakljuciti da je konstrukcija i izrada
alata jedan kompleksan problem.

U dana$nje vreme, posao konstruktora se naj¢es¢e svodi na usavrSavanje postojecih
konstrukcija tj. rekonstrukceiji radi prilogadavanja funkcije izmenjenim ili novim zahtevima.
Savremene tendencije u konstrukciji i proizvodnji alata su u koriS¢enju odgovarajuce
informaticke opreme u konstrukciji i u upotrebi savremenih masina sa numeri¢kim
upravljanjem na kojima ¢e se alat proizvoditi.
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