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1. Obliczenia geometrii wsadu.

Prn1 założeniu, że podczas i:sztahowania biachy
ści oraz przy rvykorzystaniu zasady stałej pŁ:jętości

początkowej krążka Do.

nie dochodzi do zrr.ian jej grubo-
naleĘ obliczyć wartośc średnicy

Rys. 1. Sclremat procesu wytłaczania

2- O b I iłirenia g r anicgt ej w ar t o ś ci ws p ó łcry n ni k a o d k s ł ałc en ia-

Porlstawowym wska:źnikięm wielkości odks*ałcenia w procesach tłoczenia
w społcrynnik odksaał ceni a:

P; DJd
gdeie: D9 - średnica }rążka wyjściowego,

d - średnica wytłoczki (rys.1).

(1)

Szereg czynnikow materiałowych i technoiogiczriych powoduje, żB wartoŚc.wspoł-

czyrrnika P nie rnoże byó przyjmowalla dowolnie. Graniczną wańośó wspoł'caynnika

odkształce*. Fs móżrra obliczyć według następujących z.aieżrrości: ' ,, 
,

Fgr = Ftvtater|ał * FGeometr,iąWsadu *,FGeomeb-raNarzęazi * Fide'i§iii",, (2)

CzyrrukuwzgJędniającywłasciwościmaieriału: ,,, ,", ,',', "

,,F* 
: (1,?5ó + 0,12,.* I) (1 + 0,08 * n) (1,05 - 0,09 Ę/R*) ,' ', ],.'i.,,] 

,, 
(r1)

gdzie:r-wspołil_vrrnikanizon-opiinormalnejr i,,,.|,' :..,",'',,

Ę&*.stosu:rekgranicypias§canościdogranicyw1tizymałości.
,' ',:' ,, ]

.' ', ' ',' ,,l],,iltiiriiu,,i:; u
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CąĘrllk uwzględruający georneb-ię wsadu: r

a) dla wl,tłoczkr bezkols.lerza:
- v, /,J-

pgw=1,5*(d.,g.)

b) dla iryt]oczki z kołnierzem:

Fg* = 0,65 + 18 *;l;;/Do) - 0,15 * ( Dto/(d *ż * g))llŻ

Cąwrnik uwzglę dniaj 3_:, 1 t]e omen-ię narzęd zi :

Fgr, : (1,09 - 0,57lą.) * ( 1,0? - 0,19/p5)

gdzie: v/e wzoriłch (a) + (6) ozraeaenia symboli wg rys,1,

Cz./nnik uwz g]ę fui ający tarci e :

9t:2*exp(0,1 -pr)-1'

q: 0,0022s * {(F*u r2 *0,01 + Plż *dą} * C * (n/e)n

gdd,e: C, 0 - pararnef,,y krąrw-ej umocnienia,

całkoił,ita siła docisku obliczana jest z zalezriości:

Q :ni4 * {(Do)Z - (d+ 2 * pfi2i * q

(4)

(5)

(6)

(7)

Tak obliczoną n,artośó przyjmujemy ja1,o dopuszczalaą dia pierwszej operacji tło-

czenia (.łytłaczania). Dla "p.ńi Óalszych (operacji przetłaezalta) oborviązują nastę_

pujące zaieżności:

p(1) : p*, F(2) : 0,67 p*; F(3) : 0,64 p*; P(4) : 0,6ż 99 (8)

Na podstawle po-v{yzsz e1 zaleaności mona obliczyó ilośó operacji iezbędnych do

łl,konania lłl,tło czki o załozonej geomet-ii :

Fcałkowite ś P(1) * P(2) * B(ei * ...,,. (9)

3. O bllczenia u:ielkoi ś ci do cisklł.

podczas reaiizacji większości procesów rłrytłaczania konieczne jesi Stoso\i/ax'ie do-

ciskaczą-źeby zapóbiegac fałdorłaniu się kohuerza. Wartośó nacisku jed:iostxowe-go

moma obliczyć wg wzolu Siebla:

' o 
:;' ff|ji,]|"-:ff .# fr -**nej d o ulcs ztah o w- anr a wl-ił o c zki j e sr,*tę, Tiy,i.,

zbęonej ao oplestY;ł;ń'*ut.uluło pid, sĘ glęcia ni promreilu Eltłcy Po, srł

rarcia na pow*;lz"hniach kontaktu kołnięrza z matrycą i dociskaczem Ptk'oraz tarcia

na promieiu sr-at,yc_v p6p. W ob]iezeniu.i, pr4imuje-się trzy róz,,e waTtoŚci n,społ-

cz}.6njka tarcia: .ul _ tarcie na po,łv{erzchjd kołierzą iJZ - na Promiellu'm,,,,ę.!Y,c);, i-rs -

na pou,ierzchn,i stempla.

( 10)

(lll

i. r j.)
P = (Pid * P*, + P.,k + Ptn) * silcr

gd:ie: ? 
_ kąt jaki hłorzy ścian]ia rvy,tłoczlii,z kierunkiem dzialania siĘ,



W pcczaJkorvej i-azie proceslt pizyjmuje się:

sincł=h/(pm-ls+9)

Dia h > pm + ps * g = sinct = 1.

Wanośc ;]o:zczegoln-vcii :ił czastkorłl-ch oblicze się wg z.aleznosci:
Pid= Ę. 6 * Rs * e * {ln(Ro/R.)}n x ln1RRs)

P_* : n * C * g] * (Rs/Pnr) * {(g''2)ipn1)+ ln(ĘiF].;}n

gOri.-.3=3oęexp{0.5tln(},9/R.)i 
\ V

Ptk: Q * pl

Pinr: iexp(;,ir * p2 -1)i * (Pi6+Ptx.)
Podcz'ls obliczen naleą- okreŚlic przebieg siĘ wl,tłaczania w f,rnkcji d,rogi stenr,la(oraz wanosĆ siĘ. mekslmalnej PmaJ p* Ź"*Ósow,aniu uproszczoneJ zaleznośclvysokosci rvl4łoczki h od ''biezącego' |romienia R:

(13)

( l .l\

( 15)

/ 'l A',' \, v,/

i
,:' ( 17)

( 1 8)

h: i(Ro)'- r1l1z * Rs) *o pii} 
=

5. Obiią.ania *,c.rtości sĘ zryvującej.

D _a- rl - !YT=/n * R= * go * i1 - sd(2 # ps)+ ;r. * h/(2 * Rs)}. * ąm
gcizie: Rrn - \ł}Tz.lmałośc na rozciaganie. : -

AzebY nie nastaPiło uenvanie w}tłoczki musi byc spełniona zaieanośc:
Pn"xaPa

(2 l)

ó- Zadania do wykanania
- C b ł i cr_v*c śreCnic ę krą.ak a .łyj śc i ow-e g o z uw.z 91 ęd ni eni em nadd,atkow,- Dobrac waronki SmarQwai:ia oraz niezbęcine"ńr"ar*ie mrędzy-operac;ljne tak. b;v,r:ąvskac 

o pĘinralna_ ii ośc operacj i tłoc z e::i e.
- o_kreśtic geomeię orirz wy,kor.". ry.,rnkj włtłoczek pośrednich.- wYa.lTz-vc Przebieg siĘ w funkcji stempia ar" r-i.l .i-r".ii {rłltłaczania) orazspraw,dzi c lł,ar.:ne k rł}E-z}.m ał o ś c i o w_ł .
- Oblice'lĆ siłę Pouzebne do rłvkrojenia kra3,ka rł_l3ściorvego z arkusza blachv.

_ _ ___ __ _ l - J- -'- ' *=- _ $, r\gJ4J- 4aoropono\§ac wD pra,slj do rea}iz3.c;i procesu rłr,krl*.ai-tia oraz lrltłaczania.

( 19)
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Lestaw dan.vch do projeiłiu zrą,tŁałzaŁl&

.Ą. Weńości rł,srołcąmn jka tarcia :

p1 :0.0§ - smar - Mo2S + o1ej,

p1 = 0.10 - smar - o1ej maszyno\^ry,

p1 :0.05 - smar - folia PE,
p1 :0.20 - bez smarowania,
tt.r:?g.ttr?-L - ' ?Il

p5 :0.10.

B. Parameu3 materiałov,e:

Matenał

Granica
plasĘcz.

fu
N,P;

Granica
wlt]rrym.

tJr\m

hffia

'Wy,kładnik

krzy"w-ej

umocnienia
rila1

'W-społezpnik

umocnier:ja
L

B4Pa

Wspołcąłrnil.-
ai-ectr-opii
normalne;

r
Blachy sialowe roanlrch katego: :ii tłcl*zności

Stai LTSB 170 ż10 465 I tJ

Stal SSB i70 ,) ll l !+7D

Sral SB 1B0 ż10 |l .J,/. 460 i_6

Stai B l tjl l 265 0,żż Ą70 1A

StEi G 190 260 0,20 ^a^ l,J

Sial T 200 285 0-18 520 i,1

Blachy z metali niezelazrych
Alumrnium /l \ 80 0,22 160 ll

lrl

lvlosiądz 110 JlU 0,48 7i0 0,8

h4ledź 80 ,/ f l } 0--?0 390 nq

Tl.tan 360 450 0.i.4 ó60 /_U


