1. vykres vykovku pre kovanie v otvorenych zapustkach

- 108

2. Cista hmotnost vykovku

2
Vigic = 30%.(552 ~25% )+ ”'is .7+20.%(1082 ~55%)=195686 mm’
Guk = Vi - p = 195686.107°.7850 = 1,536 kg
hmotnost vsadzky
Gy = Gvy’/k + Gv;’/r + Gopalu

Vvyr = 1/6-Svd-(DV+OI7'(b+bl))

2
huye = 0,017../,, =0,017. ”’14?8 =1,63 mm
z tabuliek: pre hyy, = 1,6mm : b =6 mm
bi= 25 mm
hi= 3,5 mm
Vyr = 1,6.(hyr.b + by.h;).(Dy+0,7.(b+b;)) = 20188 mm?
Gvyr = Vvyr . p = 0,158 kg
Gopaw = 0,03.(Gwk + Guwr) = 0,05 kg
Gws = 1,536 + 0,158 + 0,05 = 1,745 kg
Vpol = Gys/p = 1,745/7850 = 222293 mm?
rozmery polotovaru
4V,

volim ¢70 = h = s =57,76mm
T
polotovar: ¢$70x57,8
ubijanie
z $70 na ¢97
hug = 4% = 30,08 mm = 30 mm
z.d?

rozmery po ubijani: $97x30

3. kovacia sila a praca (pri teplote kovania 1000°C)
(Tkov = 1250 - 800, Tz, = 880-920 (680-720) )
ok = 111MPa (pre 900°C), 75MPa (pre 1000°C)
F=F +F, =0k.mi.Si+ox.Mm>.S;
F, = GK.[1,5+%j.%.((d+2.b)2 _d?)= 75.7178,21 = 538365N



D}
F, = GK.[1,5+%+0,1.%j.%= 75.11,81.9160,9 = 8,1MN

F = 538365+8114267 = 8,ZMN

4. ostrihovacia sila (za tepla t=900°C)
vyronok:  Fs = k.t.S =1,7.111.7.108.2.1,63 = 208,72kN
blana: Fe = kte.S = 1,7.111.7.25.7 = 103,74 kN

5. stroje pre kovanie

pre kovanie odporiéam pouzit zvisly kovaci lis LKM2500-C, ktorého
menovita sila je 25MN.

Na ustrihnutie vyronku a blany je mozné pouzit lis LEN4OP s menovitou
silou 400kN.

6. technologicky postup

rezat ¢70x57,8 mm

ohriat na hornu kovaciu teplotu (1250°C)
ubijat na vysku 30mm

kovat v zapustke

odstrihnut vyronok a blanu

kontrolovat

Cistit (otryskavanim)



