Przettaczanie jako nastepna
operacja ttoczenia-
zwiekszenie wysokosci kosztem
zmniejszenia Srednicy d

W procesach wyttaczania osiggalismy z reguty maksymalng
wysokos¢ wyttoczek rzedu okoto (0,7-0,8)d. W celu uzyskania
wyttoczek o wiekszej wysokosci w stosunku do Srednicy, nalezy
wstepnie uksztattowang wyttoczke poddal nastepnej operacji
zwanej przettaczaniem.

Przebieg procesu przettaczania zostanie rozpatrzony na
przyktadzie wykonania wyttoczki cylindrycznej (rys.7.1).

Pod wptywem nacisku wywieranego przez stempel na dno wyttoczki
(rys.7.1la) swobodna jego czesé¢, przechodzac przez stozek
matrycy o tworzgcej AB (rys.7.1b), stopniowo przeksztatca sie
w $cianke pionowa. Przebieg odksztatcania dna jest zblizony do
procesu wyttaczania. Nastepnie przez stozek matrycy przechodzi
czes¢ cylindryczna wyttoczki, zmniejszajac swag Srednice z dl
do d2 (rys.7.1b). Odbywa sie to pod wptywem promieniowych
naprezen rozciggajacych b, i obwodowych $ciskajgcych b,
.Ksztattowanie przebiega wiec w sposob charakterystyczny dla
proceséw ciggnienia. Zmniejszanie bocznej $rednicy Scianki
wyttoczki zachodzi przy ustalonej geometrii warunkdéw ksztat-
towania.

Obszar plastycznego ptyniecia obejmuje bowiem jedynie stozek
ksztattujgcy 1 jest ograniczony punktami A i B. Pozostate
obszary wyttoczki sg w stanie sprezystym. Jest to istotna
roznica w stosunku do operacji wyttaczania, w ktdérej sSrednica
zewnetrzna koinierza ksztattowanej wyttoczki ulega zmianie
przez caty czas trwania procesu, a obszar uplastyczniony
dochodzi do krawedzi kotnierza. Przebieg sity przettaczania


https://pracemagisterskie.edu.pl/przetlaczanie-jako-nastepna-operacja-tloczenia-zwiekszenie-wysokosci-kosztem-zmniejszenia-srednicy-d/
https://pracemagisterskie.edu.pl/przetlaczanie-jako-nastepna-operacja-tloczenia-zwiekszenie-wysokosci-kosztem-zmniejszenia-srednicy-d/
https://pracemagisterskie.edu.pl/przetlaczanie-jako-nastepna-operacja-tloczenia-zwiekszenie-wysokosci-kosztem-zmniejszenia-srednicy-d/
https://pracemagisterskie.edu.pl/przetlaczanie-jako-nastepna-operacja-tloczenia-zwiekszenie-wysokosci-kosztem-zmniejszenia-srednicy-d/

zalezy od tego, czy po operacji wyttaczania zastosowano
wyzarzanie rekrystalizujace, czy tez przettaczaniu poddaje sie
wyttoczke w stanie umocnionym. Dla pierwszego przypadku
przebieg sity przedstawiono na (rys.7.1d), linig przerywang.
Na poczatku procesu wystepuje szybki wzrost sity. Po ustaleniu
sie warunkéw geometrycznych wartos¢ sity przettaczania powinna
by¢ stata. W rzeczywistosci wystepuje jednak pewien jej
wzrost, ktory jest spowodowany niejednakowa grubosScig Scianki
wyttoczki. Grubos¢ ta jest najmniejsza w poblizu, dna, a
najwieksza na obrzezu.
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Rys.7.1. Przettaczanie swobodne: a) potozenie wyttoczki na
poczatku procesu, b) ksztatt wyttoczki podczas przettaczania,
c) zakonczenie procesu, d) zaleznos¢ miedzy sita przettaczania
a drogg stempla. [3]

Przebieg sity przettaczania wyttoczki nie wyzarzonej pokazano
na (rys.7.1d) 1liniag ciagt*g. W tym przypadku w poszczegdlnych
fazach procesu sita ma znacznie wieksze, wartosci, przy czym
wzrost jej podczas zmiany Srednicy Scianki bocznej jest
szybszy niz dla wyttoczki wyzarzonej. Jest to spowodowane nie-
jednakowym umocnieniem, materiatu, wzdtuz Scianki, ktére
wystgpito podczas wyttaczania. Najmniejsze umocnienie



wystepuje przy dnie, najwieksze za$ na obrzezu.

Sita przettaczania osigga najwiekszg wartos$¢ pod koniec
procesu. Po osiggnieciu maksimum sita szybko spada do wartos$ci
F, (rys.7.1d),

potrzebnej do pokonania opordow tarcia obrzeza wyttoczki o
cylindryczng $cianke otworu matrycy.

Opisany wyzej prawidtowy przebieg procesu przettaczania moze
zostal¢ zaktdécony przez trzy bardzo niekorzystne zjawiska a
mianowicie:

rozerwanie wyttoczki sitg osiowg wywierang przez
stempel-oderwanie dna,

» fatdowanie sie Sscianki wyttoczki, spowodowane nadmiernym
utwardzeniem materiatu,

=wzdtuzne pekanie Scianki przy obrzezu wyttoczki
przyczyng ktérych jest nadmierne umocnienie materiatu w
wyniku przekroczenia dopuszczalnej wielkosSci
odksztatcenia plastycznego na zimno dla tego typu
operacji 1 danego materiatu.

Rozerwanie wyttoczki sita osiowq.

Podobnie jak w procesie wyttaczania aby nie wystgpito obwodowe
pekniecie wyttoczki, musi by¢ speiniony warunek, ze maksymalna
sita wystepujgca w procesie przettaczania jest mniejsza od
sity zrywajgcej:

Frax<F

max zr

Przy czym : F,R, —sita zrywajgca walcowg Scianke wyttoczki.

Warunek jest spetniony wtedy, gdy stosunek Srednicy wyttoczki
po przettoczeniu do S$rednicy przed procesem d,/d, jest wiekszy

od pewnej wartosci granicznej tzw. Granicznego wspotczynnika
przettaczania (m,)gr.

Przy wielokrotnym powtarzaniu tego procesu tj. Pierwszego z



Srednicy otrzymanej wyttoczki w procesie wyttaczania d;, na d, (
wspétczynnik przettaczania m, ) a nastepnie przettaczajac na

d;, d, .. d, mozna otrzymad

wymagang S$rednice wyrobu. Dla kazdej
przettaczania musi by¢ spetniony warunek:

kolejnej operacji

{2
wynikajgcy ze wzrastajgcego oporu plastycznego Scianki
wyttoczki(wywotanego umacnianiem materiatu), podczas gdy

materiat przy dnie wyttoczki jest prawie nie umocniony ze
wzgledu na matg wartos¢ odksztatcenia.

TABELA 7.1.
kolejnych operacji.

Najmniejsze wartosci wspotczynnikow m, dla

[20]
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Fatdowanie Scianki bocznej.

Przy przettaczaniu Scianka boczna moze w pewnych przypadkach
ulec pofatdowaniu. Mechanizm tego zjawiska jest podobny jak
przy wyttaczaniu. Powstawaniu fatd zapobiega sie przez
zastosowanie dociskacza (rys.7.2).

Stosowanie przettaczania swobodnego lub z dociskaczem zalezy
od grubosci scianki wyttoczki w stosunku do Sredniej Srednicy



wyttoczki przed przettaczaniem.

Dla grubos$ci Scianki ¢g>0,015 stosuje sie przettaczanie
swobodne.

Dla grubosci $Scianki g<0.01 stosuje sie przettaczanie z
dociskaczem.

Rys. 7.2 . Przettaczanie z dociskaczem. [19]

Wartos¢ sity dociskajgcej F, (rys.7.2) przy przettaczaniu jest

na 0g6t ustalana dosSwiadczalnie. Zalezy ona od ksztattu
matrycy, stosunku , rodzaju materiatu i sposobu smarowania.

Pekanie obrzeza wyttoczki.

Wykonywanie wiekszej ilo$ci operacji przettaczania, bez
przeprowadzenia obrébki wyzarzania zmiekczajacego, w
niektérych przypadkach jest niemozliwe, ze wzgledu na zjawisko
utraty wtasnosci plastycznych przez materiat. Powoduje to
wzdtuzne pekanie obrzeza wyttoczki w czasie przettaczania
(rys.7.3). Sciste okreélenie dopuszczalnej iloéci operacji bez
préb jest trudne, poniewaz zalezy ono od rodzaju i stanu
materiatu, konstrukcji i stanu powierzchni narzedzi oraz
smarowania.

Na ogét czynnikiem zasadniczym jest jednak rodzaj materiatu i
wielkos¢ odksztatcenia.



Rys.7.3. Wzdtuzne pekniecie $cianki bocznej. [7]
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Wycigganie jako kolejna metoda przettaczania.

Proces wyciggania prowadzi sie z reguty po zakoAczeniu
operacji wyttaczania i przettaczania bez pocienienia $cianek

oraz po wyrdwnaniu obrzeza wyttoczki i wyzarzeniu
rekrystalizujgcynm.

Wycigganie polega na zwiekszeniu wysokos$ci wyttoczki przez
zmniejszenie grubos$ci jej Scianki , przy czym wewnetrzna
Srednica wyttoczki nie ulega zazwyczaj zmianie.

Rys.7.4. Wycigganie. [19]
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Operacje wyciggania przeprowadza sie na ttocznikach (rys.7.4),
dla ktérych szczelina miedzy $cianka otworu pierscienia
ciggowego a stemplem, rdéwna koncowej grubosci Scianki g, , jest

mniejsza od poczgtkowej grubosci $cianki g, .

Podobnie jak przy przettaczaniu , maksymalne zmniejszenie
grubosci Scianki , mozliwe do uzyskania w jednej operacji
wyciggania, jest ograniczone mozliwoscig rozerwania wyttoczki
, gdy sita osiowa wywierana przez stempel na dno wyttoczki
przekracza wytrzymatos¢ jej walcowych Scianek.

W procesie wyciggania, na dno wyttoczki dziata tylko czes¢
catkowitej sity wywieranej przez stempel . Pozostata czes¢
sity przenoszona jest na skutek tarcia stempla bezposrednio na



wewnetrzng powierzchnie walcowych Scianek wyttoczki w obszarze
odksztatcenia plastycznego . Na skutek tego catkowity nacisk
stempla moze nawet znacznie przekraczaé¢ wytrzymatosc
wyttoczki na rozcigganie w najstabszym przekroju B-B, lezacym
w poblizu dna (rys. 7.4). Stwarza to mozliwo$¢ wiekszego
wydtuzenia wyttoczki w jednej operacji wyciggania niz jest to
mozliwe w operacji przettaczania.

W pewnych przypadkach mozna potgczy¢ wyttaczanie =z
jednoczesnym pocienieniem S$cianki. Odksztatcenie okresla sie
wowczas, biorac za A, powierzchnie boczng krazka (A= Qo).

TABELA 7.3 Zestawienie najwiekszych odksztatcen, jakie mozna
uzyska¢ w operacji wyttaczania w potaczeniu z wycigganiem, 1lub
przy samym wycigganiu (dla réznych materiatéw) . [4]

342.1—i -100%
Materia% B
Wyttaczanie
Z Wycigganie
wycigganiem
Stal miekk
Stgl ;S;Zn;; 2560 3545
3540 2530
twarda
Mosiady 6070 5060
.a. 6065 4050
Aluminium

W warunkach, wyciggania z zastosowaniem odksztatcen podanych w
tabeli 7.3, nalezy zasadniczo podda¢ wyttoczke wyzarzaniu
zmiekczajgcemu. Istnieje jednak mozliwo$¢ uzyskania znacznie
wiekszych odksztatcen bez potrzeby wyzarzania zmiekczajacego.
Ma to miejsce w przypadku nastepujgcych po sobie kolejno
operacjach przettaczania i wyciggania , badZz kilka operacji
wyciggania z mniejszymi stopniami odksztat*cen niz podano w
tablicy 7.3.

Dottaczanie jako operacja wykonczajaca.



Dottaczanie polega na nadaniu wyttoczce ostatecznego ksztattu
co przedstawiono na rysunku 7.5.

W czasie dottaczania, w pewnych obszarach wyttoczki powstajg
naprezenia 1 odksztatcenia odpowiadajgce procesowil
rozciggania, w innych zas ciggnienia. Dottaczanie bywa
stosowane jako ostatnia operacja w procesach ksztattowania
gtebokich wyttoczek w postaci walcéw, stozkéw, paraboloid
obrotowych itp.
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Rys.7.5. O0Ostateczne ksztattowanie wyttoczek przez

dottaczanie. [19]

Celem dottaczania moze by¢ réwniez zmniejszenie promieni
przejs¢ miedzy dnem i Scianka lub miedzy Sciankg i kotnierzem
wyttoczki, ktére ze wzgleddéw technologicznych zostaty wykonane
znacznie wieksze od zadanych przez konstruktora.

Jesli szukaja Panstwo pomocy w napisaniu wtasnej pracy -
potrzebujg Panstwo fachowych konsultacji to polecamy strone
pisanie prac - profesjonalna pomoc w pisaniu prac w granicach
prawa.
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