
1. vy kres vy kovku pre kovanie v otvoreny ch zapustkach

2. cista hmotnosí vy kovku
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Gvy k = Vvy k . ρ = 195686.10-9.7850 = 1,536 kg
   hmotnosí vsadzky

Gvs = Gvy k + Gvy r + Gopalu

Vvy r = 1,6.Svd.(Dv+0,7.(b+b1))
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vy kS 1,63 mm

z tabuliek: pre hvy r = 1,6mm : b  = 6 mm
b1= 25 mm
h1= 3,5 mm

Vvy r = 1,6.(hvy r.b + b1.h1).(Dv+0,7.(b+b1)) = 20188 mm3

Gvy r = Vvy r . ρ = 0,158 kg
Gopalu = 0,03.(Gvy k + Gvy r) = 0,05 kg
Gvs = 1,536 + 0,158 + 0,05 = 1,745 kg
Vpol = Gvs/ρ = 1,745/7850 = 222293 mm3

  rozmery polotovaru
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polotovar: φ70x57,8

ubıjanie
z φ70 na φ97
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= 30,08 mm = 30 mm

rozmery po ubıjanı: φ97x30

3. kovacia sila a praca (pri teplote kovania 1000oC)
(Tkov = 1250 ž 800, Tzıh = 880-920 (680-720) )
σK = 111MPa (pre 900OC), 75MPa (pre 1000OC)

F = F1 + F2 = σK.m1.S1+σK.m2.S2
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F = 538365+8114267 = 8,7MN

4. ostrihovacia sila (za tepla t=900oC)
vy ronok: Fs = k.τs.S = 1,7.111.π.108.2.1,63 = 208,72kN
blana: Fs = k.τs.S = 1,7.111.π.25.7 = 103,74 kN

5. stroje pre kovanie

pre kovanie odporucam pouzié zvisly  kovacı lis LKM2500-C, ktore ho
menovita sila je 25MN.
Na ustrihnutie vy ronku a blany je mozne  pouzié lis LEN40P s menovitou
silou 400kN.

6. technologicky  postup

• rezaé φ70x57,8 mm
• ohriaé na hornu  kovaciu teplotu (1250OC)
• ubıjaé na vy sku 30mm
• kovaé v zapustke
• odstrihnu é vy ronok a blanu
• kontrolovaé
• cistié (otryskavanım)


