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Tehnoloski postupak izrade ugaonika

Tema diplomskog rada “ Tehnoloski postupak izrade ugaonika’ obradena je u sedam
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. U cetvrtom poglavlju dati su osnovni pojmovi o utiskivanju.U
petom poglavlju prikazani su kombinovani aati. Detaljan tehnolodki postupak izrade
ugaonika i proracun pojedinih elemenata prikazan je u Sestom poglavlju. Sedmo poglavlje
sadrzi sklopni crtez alata, podsklopove i detaljne radionicke crteze elemenata alata.

Kljucne reci:

- Ugaonik,

- Probijanje,

- Savijanje,

- Odsecanje,

- Utiskivanje

- 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
nesebic¢nu pomoc¢ i podrSku prilikom izrade ovog diplomskog rada i naravno svojoj porodici.
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1 UVOD

Obrada plasti¢nim deformisanjem obuhvata procese zasnovane na sposobnosti metala
da se pod odredenim uslovimai dejstvom spoljnih sila plasti¢no (trajno) deformiSe. Potrebne
spoljne sile ostvaruju se madinom, a prenoSenje sile od odgovargjuceg dela masine na
obradak vr§ se alatom. Zeljena promena oblika odnosno Zeljeni oblik izratka, ostvaruje se
alatom. U procesu obrade plasticno 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¢ receno, obradak se oblikuje deformisanjem, a
ne kao pri obradi rezanjem, kada se rezanjem, odnosno skidanjem delova materijala u obliku
strugotine, ostvaruje Zeljeni oblik, dimenzije i kvalitet povrsine ili pak livenjem pri kome se
izradak dobija ocvr&tavanjem 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);

- znatgno povecanje produktivnosti, jer obezbeduje da se jednokratnim
dejstvom sile, koja vrlo kratko trgje, izvr§ znatgjna promena oblika i
dimenzija pripremka;

- poboljSanje mehanickih karakteristika metala, odnosno izratka (veta zatezna
cvrstocai granicarazvlacenja, vecatvrdoca, Zilavost i elasticnost);

- izrada niza izradaka koji se obradom rezanja ne mogu ostvariti, ili bar ne
ekonomicno (skoro svi delovi od lima, narocito slozenijeg oblikai dr.);

- manje vremena izrade i moguca automatizacija a time i povetanje
proizvodnosti.

Osim ovih prednosti postojei nedostaci:

- u toku oblikovanja smanjuje se plasticnost materijala zbog ojactanja, Sto
zahteva meduoperaciono zagrevanje da bi se rekristalizacijom povratila
plasti¢nost i omogucio nastavak oblikovanja. Posledica je povecanje troskova
proizvodnje;

- relativno visoka cena alata, maSine i opreme, $to znatno utice na cenu
proizvoda.

Ove karakteristike, i joS neke druge koje ovde nisu navedene, cine da broj delova
(izradaka) uradenih primenom ovih metoda neprestano raste. UsavrSavanje ovih metoda ¢e
joS vise pojacati njihov znacg 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
najmanji moguci otpadak materijalai sa ngjmanjim brojem operacija, dobijaju delovi koji se,
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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,

- VvOjnoj,

- elektronskoyj,

- 8Sinskihvozila,

- poljoprivrednih masing, itd.

Kao &to se vidi, primena ovih metoda je vrlo Sroka Skoro da nema
metal opreradivcke oblasti do koje ne dopire.

Ta¢nost izradaka dobijenih plasticnim deformisanjem se krece od tacnosti kovanih
brodskih vratila do tacnosti precizno izradenog novca, dok se pri izradi zavojnica valjanjem
dostize kvalitet brusenja.
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8 ZAKLJUCAK

U savremenoj masinogradnji, metal opreradivackoj i uopste metalnoj industriji, obrada
metala plasticnom deformacijom zauzima bitno mesto u odnosu na ostale tehnoloske grane.
Nagli razvoj doprineo je primeni ovih metoda i u proizvodnji raznih artikala nagjSireg
asortimana u koje spadai ovaj ugaonik.

U diplomskom radu “Tehnolo3ki postupak izrade ugaonika’ je obradena kompletna
tehnol ogija dobijanja ugaonika. U poglavljima 2, 3 i 4 su opisani osnovni tehnoloski postupci
za dobijanje ugaonika. To su proces prosecanja i probijanja, savijanje i utiskivanje. Dat je
kratak opis, opsti elementi, obrasci i prikaz alata za obavljanje pojedinacnih operacija. U
poglavlju 5 su prikazani osnovni kombinovani aati koji obuhvataju dva i vise tehnoloska
procesa.

U poglavlju 6 koji je i ngjbitniji deo diplomskog rada, uradeni su prora¢uni glavnih
elemenata konstruisanog alata, principima projektovanja tehnoloskih procesa, kao i natina
odredivanja svih parametara nuznih za izbor maSine. Konstruisani alat je po svojoj
konstrukciji morao da zadovolji odredene zahteve, kao $to je masovna proizvodnja i sa
ekonomske strane da je alat &to jeftiniji. Po svom obliku je morao biti Sto jednostavniji i da se
sastoji iz Sto veceg broja standardnih elemenata. Medutim, treba da se vodi racuna i 0
funkcionalnosti alatai ta¢nosti rada, kao i o veku trajanja.

Sedmo poglavlje sadrzi sklopni crtez alata, podsklopove i detaljne radionicke crteze
elemenata data

Najbitnija stvar kod ovakvog kombinovanog alata je da se pravilno proratuna i
definiSe rezna ploca alata. Zazor je od bithog znataja za procese prosecanja i probijanja, jer
utice na kvalitet gotovok dela, na sam tok procesa, utroSak energije idr. Zazor se stalno menja
zbog istroSenosti alata i vremenom se povetava. Zbog toga se povecava deformacioni rad i
do 40%, jer zbog povectanja trenja povecava se isila potrebna za odvijanje procesa. Zato je
glavni deo alata (probojci, prosekaci i rezna ploca) potrebno izraditi od Sto kvalitetnijeg
materijala, atakode je potrebno povrsinski ojacati delove.

Ovakav nacin izrade ugaonika karakteriSe niz prednosti, kao sto su: usteda materijala,
znatajno povetanje produktivnosti, poboljSanje mehanickih karakteristika metala odnosno
izratka (veca zatezna cvrstoca i granica razvlacenja, veca tvrdoca, zilavost i elasti¢nost),
izrada nizaizradaka koji se obradom rezanja ne mogu ostvariti, ili bar ne ekonomi¢no, manje
vremenaizrade i moguca automatizacija, atime i povecanje proizvodnosti.
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