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Tehnologija obdelave Vprašanja – Odgovori

1. Razdelitev tehnologije obdelave

1.) Kako lahko razdelimo postopke za obdelavo kovin v okviru

celotne obdelovalne tehnike?

1.)Vse postopke za tehnološko obdelavo kovin in zlitin lahko razdelimo
v pet glavnih skupin: Primarno oblikovanje, Plastično
preoblikovanje, Oplemenitenje, Sestavljanje in spajanje,
Odrezavanje.

2.) Katere so zanačilnosti primarnega oblikovanja?

2.)Oblikovanje predmetov iz različnih gradiv, ki pa so v primarnem
stanju tekoča ali prašnasta in nimajo svoje lastne oblike, temveč obliko
posode v kateri se nahajajo. Sem spadata predvsem Litje in Sintranje.

3.) Katere so značilnosti plastičnega preoblikovanja in glavni

tehnološki postopki takšne obdelave?

3.) Spreminjanje neke že obstoječe oblike v drugo obliko brez
odvzemanja ali dodajanja materiala torej samo s plastično deformacijo.
Glavni tehnološki postopki pa so: Kovanje, Valjanje, Stiskanje,
Vlečenje, Rezanje ter posebni postopki za preoblikovanje pločevin in
profilov.

4.) Naštej tehnološke postopke za oplemenitenje kovin in

navedi njihove značilnosti!

4.) Oplemenitenje je način obdelave, pri katerem izboljšamo osnovne
mehanske, kemične in tehnološke lastnosti materiala ne spremenimo
pa njegove oblike. Ti postopki pa so;
- Površinska zaščita. Zaščitimo predvsem površine različnih strojev in
konstrukcij pred korozijo. To dosežemo z različnimi kovinskimi,
oksidnimi in nekovinskimi prevlekami. Kovinske prevleke so; niklanje,
kromiranje, pobakrenje… Oksidne prevleke pa so; eloksiranje,
bruniranje in fosfatiranje. Nekovinske prevleke pa so; emajliranje,
lakiranje, pleskanje, katraniziranjem.
- Toplotna obdelava. Ta postopek uporabljamo predvsem za
oplemenitenje jekla.S segrevanjem in hlajenjem že oblikovanih
izdelkov dosežemo spremembe v strukturi materiala in s tem
spremembo njegovih mehanskih lastnosti, predvsem trdote.
Najvažnejši postopki toplotne obdelave so; žarjenje, popuščanje in
poboljšanje. Če predmete segrevamo v kemičnih sredstvih imenujemo
ta postopek toplotna kemična obdelava. Najvažnejša postopka sta;
cementiranje in nitriranje.



5.) Naštej tehnološke postopke za sestavljanje in spajanje

kovin!

5.) Različne dele lahko med seboj spajamo ali sestavljamo v novo
celoto. Zveze, ki jih dobimo s spajanjem so nerazstavljive. Dva dela
lahko spojimo v nerazstavljivo celoto z varjenjem, lepljenjem ali
lotanjem.
Dele pa lahko tudi sestavljamo z različnimi veznimi elementi. Ti spoji so
lahko razstavljivi ali neraztavljivi. Take zveze so zveze z vijaki,
kovicami ali zagozdami.

6.) Katere so značilnosti postopkov obdelave z odrezavanjem?

6.) Tehniko odrezavanja uporabljamo pri postopkih za oblikovanje
izdelkov Odrezani delci so taki, da niso več uporabni zato so odpadek.
Z odrezavanjem dosežemo največjo natančnost in najboljšo kvaliteto
površine. Ker pa je veliko odpadka pa ta postopek ni najbolj
ekonomičen. Postopki pa so; Struženje, Skobljanje, Vrtanje, Frezanje,
Posnemanje, Dolbenje, Brušenje in nekateri novejši posebni postopki
obdelave.

7.) Kaj vpliva na izbiro obdelovalnega postopka?

7.) Pri izbiri obdelovalnega postopka je odločilna njegova oblika,
zahtevana natančnost izdelave in kvaliteta površine. Pogosto je mogoče
neki predmet izdelati na več načinov. V takem primeru pa izberemo
postopek, ki je najbolj ekonomičen.

2. Litje kovin

1.) Kaj veš o litju v peščene forme?

1.) Na ta način lahko ulivamo najrazličnejše, še tako zahtevne strojne
dele iz vseh kovin. Litje v peščene forme je drago zaradi dragih lesenih
modelov, ki so potrebni za izdelavo peščenih form. V peščene forme
lahko ulijemo le enkrat. Da lahko ohlajeni ulitek vzamemo iz nje jo
moramo razdreti.

2.) Kakšne so prednosti kokilnega litja?

2.) Prednost kokilnega litja je v tem, da kokilo lahko uporabimo za litje
večjega števila predmetov in da je površina predmetov lepa in gladka.
Ulitki so tudi bolj natančni in imajo večjo trdnost kot tisti iz peščenih
form. Raztaljena kovina se v kokilah hitreje ohlaja. Hitrejše ohlajanje
preprečuje izločanje grafita zato so ulitki bolj trdi pa tudi bolj krhki.

3.) Katere prednosti ima centrifugalno litje?



3.) Zaradi centrifugalne sile dobimo zelo čiste, goste in gladke ulitke, ki
jih ni potrebno več popravljati. Po ohladitvi se ulitek skrči in ga brez
težav dobimo iz forme.

4.) Opiši način tlačnega litja!

4.) Kovino segrevamo v posebnem kotlu s plinom, nafto ali električnim
tokom. Raztaljeno kovino prek šobe s pomočjo batne črpalke ali s
komprimiranim zrakom vbrizgamo v formo. Ulitek vzamemo iz forme s
posebnim izbijalnikom. Forme so iz jekla, ki vsebuje krom. Zato so zelo
drage. Tlačno litje je ekonomično šele pri zelo velikem številu enakih
ulitkov.

5.) Kakšen vpliv ima ogljik na lito železo?

5.) Pri počasnem ohlajevanju se izloči ogljik v osnovnem materialu kot
luskast grafit. Zaradi izločenega grafita ima tako lito železo tipično sivo
barvo.

6.) Naštej lastnosti sive litine!

6.) Siva litina se dobro uliva in ima zadovoljivo tlačno trdnost, njena
slaba lastnost pa je majhna upogibna in natezna trdnost. Odporna je
proti obrabi, duši nihanje, ima nizek razteznostni koeficient in je
poceni. Če ji dodamo posebne legirne elemente postane odporna proti
vročini, rji itd…

7.) Kako pridobivamo jekleno litino za litje?

7.) V livarnah jeklene litine žilavimo v manjših Bessemerjevih hruškah
beli grodelj, v Siemens-Martinovih pečeh pa beli grodelj in staro železo.
Tako dobljeno jeklo imenujemo tudi plavno jeklo. Kvalitetna jekla z
majhno količino škodljivih primesi pa dobimo tako, da plavno jeklo
ponovno žilavimo v električnih jeklarskih pečeh.

8.) Zakaj nekatere izdelke ulivamo iz trde litine?

8.) Včasih morajo biti nekateri deli ulitka posebno trdi. V takem
primeru ulivamo raztaljeno sivo litino z malo silicija in več mangana v
kovinsko formo na tistem mestu, kjer naj bo ulitek trd. Na teh mestih
se ulitek hitreje ohladi, zato se ogljik ne more izločiti v obliki grafita,
temveč se veže z železom v trd železov karbid. Trda litina je zelo
odporna proti obrabi. Iz nje ulivamo predvsem valjarniške valje.

9.) Naštej vrste in opiši način pridobivanja temprane litine!

9.) Temprano litino dobimo, če ulitke iz belega grodlja po posebnem
postopku žarimo v peči za tempranje pri temperaturi okoli 1000°C do
pet dni. Ogljik pri tem deloma uhaja in zgori, deloma pa se pretvori v
temprani ogljik. Če žarimo v nevtralnem sredstvu (pesek), tedaj se ves
ogljik pretvori v temprani ogljik. To litino imenujemo črna temprana
litina. Če pa ulitke žarimo v oksidacijskem sredstvu iz rdečega
železovca in okujin, se površina predmetov skoraj popolnoma



razogljiči. Taka litina ima bel prelom in jo imenujemo bela temprana
litina. Temprana litina je žilava, ima večjo trdnost in razteznost kot
navadna siva litina. Ulitki iz temprane litine so razmeroma dragi.
Globina tempranja je omejena. Primerna je za drobne dele.

10.) Iz kakšnega materiala izdelamo formo za litje?

10.) Gradiva za izdelavo form morajo imeti posebne lastnosti. Livarski
pesek mora biti plastičen, da ga lahko oblikujemo, zdržati mora visoke
temperature do 1700°C, pesek mora biti propusten za pline, ki
nastajajo pri litju. Pesek ne sme ovirati krčenja ulitka. Mora biti cenen.
Livarski pesek je mešanica kremenčevih zrnc in gline s primesjo
apnenca, laporja, železovega oksida itd… Pesek za izdelavo jeder mora
biti trden, da vzdrži vzgon raztaljene kovine. Največ jeder izdelamo iz
čistega ostrega kremenčevega peska, ki mu dodamo vezilna sredstva.
Vezilna sredstva so lahko: oljnata, močnata ali smolnata. Forme
premažemo s posebnimi tvarinami za prevleko. Z njimi preprečimo, da
bi se pesek pripekel na površino ulitka. Najpogosteje uporabljamo za to
prah lesnega oglja, koksa ali premoga. Forme premažemo ali napršimo
pred sušenjem in po njem.

11.) Opiši napravo za pripravljanje livarskega peska!

11.) Naprava je sestavljena iz treh delov; iz naprav za novi pesek, za
stari pesek in za pripravljen livarski pesek.

12.) Zakaj mora imeti modelni mizar posebno merilo?

12.) Ker se ulitki pri hlajenju krčijo. Modelni mizar uporablja poseben
meter v krčni meri, ki pa se od litine do litine nekoliko razlikuje.
Pomembno je koliko se posamezna litina pri ohlajanju skrči.



13.) Zakaj morajo biti stranice modelov nagnjene?

13.) Da po formanju model lažje vzamemo iz peska, mora imeti
nagnjene stranice.

14.) Zakaj zaokrožimo ostre robove modelov in form?

14.) Robove na modelu zaokrožimo, da preprečimo izpadanje peska,
izognemo pa se tako tudi napetostnim razpokam, ki nastajajo sicer na
notranjih in zunanjih robovih.

15.) Kakšne livarske okvire poznaš?

15.) Okviri so večinoma štirioglati, včasih pa tudi okrogli. Lahko so iz
lesa, najpogosteje pa uporabljamo litoželezne pa tudi iz jeklene
pločevine in drugih zlitin.

16.) Kakšen livarski pribor potrebujemo za izdelavo form?

16.) Osnovna orodja so; ročna lopata in sito za polnjenje okvirov.
Pesek tlačimo v forme z ročnimi in pnevmatskimi bati. Igle za
prebadanje peska. Poškodovane dele forme popravljamo z raznimi
lopaticami, žličkami, robili in gladkali. Pomagamo pa si tudi z zapono
deščico. Temna mesta osvetlimo z zrcalom ali žarnico. Pesek iz forme
pa ispihavamo z mehom. Prevleke pa nanašamo s tkaninskimi
vrečicami s čopiči in razpršilci.

17.) Naštej vrste dolivkov!

17.) Dolivek je sestavljen iz dolivne jamice, grla in razdelilnih kanalov.
Poznamo zgornje dolivke, spodnje dolivke in tangencialni dolivek.

18.) Zakaj v formi izdelamo odduške in kako?

18.) Pline in pare, ki nastajajo pri ulivanju, odvajamo z odduški.
Odduške nameščamo vedno na najvišjih mestih votline v formi.
Navpične kanale odduškov formamo s stožčastimi klini raznih dimenzij.

19.) Zakaj vlagamo v formo jedra?

19.) V formo vlagamo jedra da dobimo ulitek, ki ima votlo sredino npr,
cevi itd…

20.) Opiši formanje v tleh livarne!

20.) V tleh livarne napravimo vdolbino, ki jo zapolnimo z livarskim
peskom. V pesek vtisnemo model in ga izvlečemo, popravimo robove in
ga zaprašimo z oglenim prahom. Poleg forme izkopljemo dolivno
jamico, v katero vlivamo raztaljeno kovino, iz jamice pa se ta izliva v
formo. Ta način ulivanja je zelo preprost in cenen. Vendar je uporaben
le za ulitke preproste oblike. Zgornja površina ulitka je hrapava, zato
nam za lice služi spodnja površina.



21.) Opiši formanje preprostega modela v livarskem okviru!

21.) Formanje preprostega modela. Model položimo na desko, prek
njega položimo okvir. Model zaprašimo z likopodijem, da se nanj ne
prilepi pesek. Okvir nato zapolnimo s peskom in zatlačimo z batom.
Odvečen pesek odrežemo z letvo in z iglami ubadamo v pesek luknje za
odvod plinov. Nato položimo na vrh drugo desko in vse skupaj zavrtimo
za 180°. Na spodnji okvir postavimo sedaj zgornji okvir in na model
drugo polovico modela ter ga zaprašimo z likopodijem. Nato namestimo
modele dolivka in odduškov, nasujemo pesek in ga zatlačimo. Površino
forme odrežemo, naredimo dolivno jamico, z iglo vbodemo več
globokih vbodljajev za odvod plinov ter izvlečemo modele dolivka in
odduškov. Nato dvignemo zgornjo polovico forme jo obrnemo in
izvlečemo obe polovici modela. Formo po potrebi popravimo,
premažemo ali zaprašimo z grafitnim prahom ter jo odpeljemo v
sušilnico. V posušeno formo vstavimo jedro. Nato okvira sestavimo,
spnemo z vijaki, zagozdami po potrebi obtežimo nato pa pričnemo z
ulivanjem.

22.) Za katere predmete je najprimernejše šablonsko formanje?

22.) Šablonsko formanje je najprimernejše za predmete kjer
potrebujemo veliko natančnost in veliko količino posameznih ulitkov.

23.) Opiši stroje za strojno formanje z ročnim tlačenjem peska!

23.) To so stroji z dviganjem okvira. Z njimi samo dvignemo zatlačeno
formo iz modela ali pa spuščamo modelno ploščo navzdol. Uporabni so
samo za nizke modele z močno nagnjenimi stranicami.
Stroji za formanje z izvlačenjem. Ko pesek zatlačimo, potegnemo
model z vretenom navzdol. Plošča pri tem zadržuje pesek, da ga model
ne potegne za seboj.

24.) Opiši stroje za strojno formanje z mehanskim nabijanjem

peska!

24.) Stroji z mehanskim tlačenjem peska. Potrebno silo za tlačenje
dobimo pri manjših strojih z ročnimi vzvodi. Pri velikih pa s pomočjo
hidravlike ali pnevmatike. Ti stroji za formanje stiskajo enostransko ali
dvostransko. Za višje forme uporabljamo stroje, ki pesek nabijajo s
tresenjem. Poznamo pa tudi stroje z vmetavanjem peska. Pri tem
načinu se v glavi vrti žlica, ki grabi pesek in ga meče v formo. Poznamo
pa tudi takšne, kjer v formo brizga pesek stisnjen zrak.



25.) Zakaj forme in jedra pred ulivanjem sušimo?

25.) Sušimo jih zato, da dosežejo zadostno trdnost, da jih tekoča litina
ne more poškodovati.

26.) Naštej peči za pretaljevanje kovin!

26.) Za taljenje sive litine, jeklene litine in drugih kovin uporabljamo
danes največ kupolke in električne peči. Včasih pa so za to uporabljali
naslednje dandanes že zastarele peči:
-Bessemerjeve hruške za livarne jekla.
-Siemens-Martinove peči za livarne jekla.
-Plamenice za ulitke iz sive litine velikih dimenzij.

27.) Opiši postopke mehanskega čiščenja ulitkov!

27.) Ročno čistimo ulitke z jeklenimi ščetkami in s sekači. Nekatere
ulitke čistimo s posebnimi pnevmatičnimi kladivi. Najbolj preprost način
pa je čiščenje v bobnih. Bobne uporabljamo le za manjše ulitke, ki niso
občutljivi na udarce. Najboljše pa se ulitki očistijo z peščenim curkom
ali curkom jeklenih zrnc.
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3. Tehnika preoblikovanja

1.) Kakšna je razlika med plastično in elastično deformacijo kovin?

1.) Začasno deformacijo, pri kateri dobi telo po prenehanju delovanja
zunanjih sil zopet svojo prvotno obliko in dimenzije imenujemo
elastična deformacija.

Stalno deformacijo, pri kateri po prenehanju delovanja sil predmet obdrži
spremenjeno obliko in dimenzije pa imenujemo plastična deformacija.

2.) Kakšno deformacijo dobimo z udarci in kakšno s stiskanjem?

2.) Udarci; povzročajo deformacijo predvsem v zgornjih slojih
materiala, poleg tega pa povzroča reakcija udarca enake deformacije
tudi v spodnjih slojih (na sredini se uboči)

Stiskanje; pri stiskanju pa se učinek prenaša na notranje plast. (na
sredini je izbočeno)



3.) Kako so zgrajeni kristali kovin?

3.)

4.) Kakšne prednosti imajo skovani kosi pred ulitki in predmeti

izdelanimi z odrezavanjem?

4.) Kovani izdelki imajo boljše mehanske lastnosti zaradi ugodne
vlaknaste strukture, ki poteka vzdolž celega prereza. (neprekinjena
vlaknasta struktura)



5.) Kako imenujemo utrditev materiala in kako jo odpravimo?

5.) Utrditev in relaksacija:Za začetek plastične deformacije je potrebna
neka minimalna tangencialna napetost v drsnih ravninah kristalov. Za
dosego nadaljnjih deformacij je potrebna vedno večja obremenitev. Ta
pojav imenujemo utrditev, ki jo bi opisno lahko imenovali naraščanje
odpora proti nadaljnji deformaciji. Vzrok za utrjevanje materiala pri
plastični deformaciji je blokiranje drsnih ravnin, sukanje le teh,
ukrivljanje mreže ter nastanek, gibanje in razkroj dislokacij. Posledica
utrditve so spremembe fizikalnih in tehnoloških lastnosti
preoblikovanega materiala. Z povečanjem plastične deformacije se
povečajo meja plastičnosti, trdnost in trdota materiala, zmanjšajo pa
električna prevodnost, specifični raztezek in žilavost. Material postane
trši, zmanjša se razteznost in izgubijo se plastične lastnosti, kovina
postane krhka in se pri nadaljnji obdelavi lahko poruši. Pri hladnem
preoblikovanju ovirajo kristali drug drugega pri drsenju, rešetke se
neenakomerno deformirajo in v materialu nastopijo notranje elastične
napetosti, ki se s časom sprostijo (relaksirajo). Relaksacijo zelo
pospešimo z relaksacijskim žarjenjem (za jeklo pri temperaturi cca
600º C). Praktični pomen relaksacije je, da se v materialu sprostijo
notranje napetosti, ki so posledica hladne deformacije, pri tem pa se
ohrani struktura materiala, nastala zaradi preoblikovanja.

6.) Od česa je odvisna temperatura kovanja pri jeklu?

6.) Temperatura kovanja pri jeklu je odvisna od količine ogljika, ki ga
to jeklo vsebuje. Manj je ogljika večja je temperatura in obratno.
(900°C -> 1200°C)

7.) Zakaj je sežgano jeklo neuporabno?

7.) Zaradi predolgotrajne izpostavljenosti visokim temperaturam
1200°C ⟾ se prične intenzivna kemična reakcija med železom in
kisikom. Jeklo postane krhko. Za nadaljne preoblikovanje je
neuporabno.

8.) Kdaj pravimo, da je jeklo prežarjeno?

8.) Kadar jeklo preveč ali pa prepočasi segrevamo postane jeklo grobo
zrnato. Pravimo, da je prežarjeno. Popravimo ga z normalizacijskim
žarjenjem, da dobimo spet fino zrnato strukturo.



9.) Opiši kovaško ognjišče.

9.) Kovaška ognjišča so odprta ali zaprta. Sestavljena so iz litoželezne
plošče, ki ima v sredini kovaško ježo z odprtino, skozi katero
vpihavamo zrak. Količino zraka reguliramo z ventilom. Žlindro ali gorivo
izpuščamo skozi odprtino na dnu kovaške ježe s pomočjo ustreznega
vzvoda. Nad ognjiščem je lovilec dimnih plinov, ki prestreza in odvaja
izgorele pline v dimnik.

10.) Kakšne so prednosti zaprtih kovaških ognjišč?

10.) Ta ognjišča so primerna predvsem za segrevanje večjih količin
manjših predmetov. V teh ognjiščih se obdelovanci segrevajo bolj
enakomerno.

11.) Kakšen je vpliv temperature na gnetjivost predmeta?

11.) Jeklo in večina drugih kovin je pri visokih temperaturah bolj
plastična in se lažje deformira. Kovina je tembolj gnetljiva, čim več je
možnosti za drsenje v posameznih kristalih.

12.) Opiši kovaško peč z regerativnim segrevanjem.

12.) Kovaška peč z regenerativnim (obnovitvenim) segrevanjem;
vroče pline vodimo v komore, ki so rešetkasto pozidane s šamotno
opeko. Ko plini šamotno opeko segrejejo, jih preusmerimo v drugo
komoro, skozi segreto komoro pa dovajamo hladen zrak, ki se pri tem
močno segreje. Ta zrak dovajamo v peč. Taka peč potrebuje najmanj
dve taki komori.



13.) Opiši peč za segrevanje blokov za valjarne.

13.) Za segrevanje velikih blokov za valjarne uporabljamo posebne
potisne ali globinske valjarniške peči. Pri prvi potuje material po tunelu
s pomočjo potisne naprave z enega na drugi konec peči. Pri globinskih
pečeh pa predmet vlagamo v peč.

14.) Naštej osnovne kovaške operacije pri ročnem kovanju.

14.) Tanšanje: predmetu se zmanjšuje njegova debelina, hkrati pa se
predmet podaljšuje.
Širjenje: predmet se širi, medtem ko ostaja njegova dolžina skoraj
nespremenjena.
Stopničenje: je postopek pri katerem nastajajo na predmetu prehodi z
različnimi prerezi.
Sekanje in zasekavanje: opravljamo z sekalnimi kladivi ali sekali.
Luknanje: prebijamo s prebijalnim kladivom, prebijali na prebijalni ali
utopni plošči.
Krivljenje: način upogibanja je odvisen od debeline predmetov.
Nakrčenje: predmet segrejemo le na delu ki ga želimo nakrčiti
ostalega dela pa ne segrevamo. Na nakovalu je poseben del kjer
nakrčujemo obdelovance.



15.) Opiši osnovne kovaške postopke in orodja za strojno kovanje.

15.) Strojna kladiva delimo v udarna, ki imajo fiksno nakovalo in proti
udarna, ki imajo dva proti smerno premikajoča se ovna. Udarna kladiva
lahko naprej delimo v padalna kladiva, tu pada oven pod vplivom
lastne teže na nakovalo. Ter kladiva z dodatno pospešenim ovnom.
Vzmetna kladiva: tu je vmesni člen listasta ali ločna vzmet, ki močno
ojača udarce. Zračna kladiva so v bistvu podobna vzmetim, le da tu
namesto vzmeti deluje zračna blazina. Proti udarna kladiva, glavna
značilnost je da nimajo trdno pritrjenega nakovala, temveč dva
razmeroma težka ovna, ki sta med seboj mehansko povezana in se
gibljeta drug proti drugemu.

16.) Kaj veš o padalnih kladivih?

16.) Načelo delovanja padalnih kladiv je enako, med seboj se
razlikujejo v glavnem le po izvedbi mehanizma za dvigovanje ovna. Ko
doseže oven želeno višino pade prosto na nakovalo. Oven se giblje v
navpičnih vodilih, ki omogočajo natančno vodenje in vzporednost
delovnih ploskev. Glede na izvedbo dvižnega mehanizma ločimo pri teh
kladivih naslednje pogone; z jermenom, z desko, z verigo, z batnim
drogom.

17.) Opiši vzmetno kladivo.

17.) Pri vzmetnih kladivih posreduje premikanje ovna ročični ali
ekscentrični mehanizem, ki ga poganja elektromotor. Če bi bil oven
togo povezan z ročičnim mehanizmom, bi bilo njegovo gibanje povsem
določeno, pri tem bi prevelika višina ali ohladitev obdelovanca lahko
povzročila preobremenitev in zlom stroja. To preprečimo z elastičnim
členom. Z listasto ali ločno vzmetjo, ki pa tudi močno ojačuje udarce.



18.) Opiši zračno kladivo.

18.) Zračna kladiva so v bistvu podobna vzmetnim kladivom, le da pri
nih vlogo jeklene vzmeti prevzame zračna blazina v delovnem valju. V
najpreprostejši izvedbi je zračno kladivo enovaljno z dvema batoma.

19.) Opiši parno – zračno kladivo.

19.) Prvotna in preprosta parna kladiva imajo en valj. V delovnem valju
je bat, ki ga z ovnom povezuje tanek batni drog. Para prihaja na
spodnjo stran bata, medtem ko je njegova zgornja stran povezana z
ozračjem. Pritisk pare dvigne oven do višine, pri kateri dovod pare
zapre, tako da oven zaradi lastne teže pade prosto navzdol. Zelo težka
kladiva delujejo tako še danes. Ker para deluje le na eni strani bata jih
imenujemo tudi enostransko delujoča parna kladiva.

20.) Kaj veš o poti udarnih kladivih.

20.) Glavna značilnost je da nimajo trdno pritrjenega nakovala, temveč
dva razmeroma težka ovna, ki sta med seboj mehansko sli hidravlično
povezana ter se gibljeta drug proti drugemu. Uporabljamo jih za
utopno kovanje težkih izdelkov.

21.) Kakšne so prednosti kovanja v utopih?

21.) Kovanje v utopih ima velike prednosti pred prostim kovanjem.
Izdelki so natančnejši, produktivnost dela je večja, stroji so bolje
izkoriščeni in stroški izdelave se znižajo.



22.) Opiši orodje za utopno kovanje.

22.) Pri utopnem kovanju je oblikovalno orodje praviloma sestavljeno iz
dveh delov iz zgornjega in iz spodnjega utopa. Prvi (zgornji) del je
pritrjen na gibljivem delu, spodnji pa na fiksnem delu. Votel oblikovalni
prostor orodja imenujemo gravura. Orodja za utopno kovanje so zelo
draga.

23.) Navedi zaporedje tehnoloških operacij pri kovanju v utopih.

23.) – Pripravimo material na ustrezno dimenzijo (malo več materiala)
- Material pogrejemo na temperaturo, ki je določena za kovanje tega
materiala.
-Razžarjen surovec vložimo v gravuro spodnjega utopa ter ga
oblikujemo z več zaporednimi in vedno močnejšimi udarci ali pa z enim
samim stiskom na stiskalnici.
- Utopno skovan surovec vzamemo iz gravure in mu odrežemo brado,
ki je nastala zaradi odvečnega materiala.
- Včasih po obrezavanju brade izkovek še luknjamo, kalibriramo ali
toplotno obdelamo.

4. Valjanje

1.) Naštej produkte valjanja.

1.) To so polizdelki in izdelki. Polizdelki: so namenjeni izključno za
nadalnjo obdelavo. Ti polizdelki so; caglji, ingoti, kvadratne in paličaste
gredi, platine in ploščato jeklo.
Končni izdelki: najrazličnejše cevi, pločevina, žica, profili …

2.) Navedi značilnosti posameznih valjarniških ogrodij.

2.)* Valjalni stroj z dvema valjema je najbolj preprost. Slaba
lastnost tega ogrodja je da se valja vrtita vedno v isto smer in moramo
valjanec po vsakem vtiku vračati na vtično stran ogrodja ali okoli
njega.



*Obračljivo dvovalno ogrodje: kjer se smer
vrtenja valjev spreminja. Je hitrejše, ker nam
valjanca ni potrebno vračati preko ali okoli ogrodja
na začetno vtično mesto.

*Dvojni valjalni stroj: z dvakrat po dvema
valjema. Tu sta v enem samem ogrodju v dveh različnih
višinah nameščena dva para valjev. Valji se vrtijo vedno
v isti smeri, vendar vsak par v svojo smer.

*Trovaljna ogrodja: z valji enakih premerov. Tu je
srednji valj pritrjen, spodnji in zgornji pa sta nastavljiva,
tako da lahko spreminjamo debelino valjancev.

*Ogrodja z več valji: imajo samo dva delovna valja,
ostali pa so podporni. To so najbolj izpopolnjeni stroji, ki
prenašajo zelo velike pritiske ter omogočajo veliko
natančnost stanšanja valjancev.

*Univerzalna ogrodja: imajo poleg vodoravnih valjev
še en ali dva para prestavljivih navpičnih valjev.
Običajno so ti navpični valji tanjši in so ponavadi le na
izstopni strani

*Ogrodja s poševnimi valji: kjer osi valjev niso
vzporedne, uporabljamo jih predvsem za valjanje
cevi.

3.) Kako so razvrščena posamezna valjarniška ogrodja?

3.) –Posamična ogrodja: so najstarejša postavitev
valjarniške proge.

-Odprta proga: sestavljena je iz vzporedno
nameščenih ogrodij.

-Kontinuirana proga: kjer je zaporedno
postavljenih več ogrodij.



4.) Opiši delovne valje za valjanje.

4.) Delovni valji, ki material preoblikujejo so najvažnejši del ogrodja.
Izdelani so iz sive litine, iz trde litine, jeklene litine ali kovaškega jekla.
Valj je na obeh koncih podaljšan v tečaj in spojni čep. Po obliki trupa so
valji različni.

5.) Kakšna je razlika med odprtim in zaprtim kalibrom?

5.) Valji z odprtimi kalibri se nikjer ne dotikajo. Pri zaprtih kalibrih pa
segajo izbočeni deli enega valja v ustrezne zareze nasprotnega valja.
Tako preprečimo nastajanje nezaželene brade.

6.) Kako nastane brez šivna cev?

6.) Cev izdelamo po naslednjem vrstnem redu:
-surovce preluknjamo ali valjamo v votle bloke
-tanjšanje stene. Pri vtiku surovca med valja se ta začne vrteti okoli
svoje vzdolžne osi, hkrati pa se pomika naprej v smeri te osi. Surovec
se giblje vijačno. Izbočena oblika valjev pa hkrati ko premika blok
naprej razteza material tudi na površini zato nastaja v notranjosti
luknja. Mirujoč koničen trn pa nam tako luknjo širi.

-polizdelek: (kratka debela cev) sedaj še razvaljamo na kalibriranih
valjih, da dobimo želeno dimenzijo cevi.

7.) Kako izdelamo cevi s premerom pod ø50mm?

7.) S postopkom reduciranja v toplem stanju. Ta postopek se razlikuje
od prejšnjega po tem, da nima notranjega trna-orodja.

8.) Katere so prednosti izdelave navojev z valjanjem?

8.) Valjanje navojev omogoča posebno ekonomično izdelavo navojev z
veliko natančnostjo, zelo kvalitetno površino in neprekinjenim potekom
vlaken. Navoj se oblikuje med kotaljenjem surovca med dvema ali več
profilnimi orodji, ki pritiskajo nanj.



9.) Opiši postopek valjanja navojev z ravnimi čeljustmi.

9.) Pri tem postopku sestavljata orodje dve ravni čeljusti, ki sta izdelani
iz primernega orodnega jekla in kaljeni. Navojni profil je vdelan v
čeljustih v obliki ravnih vzporednih zarez, nagnjenih pod kotom, ki
ustreza vzponu vijačnice. Pri kotaljenju se pod pritiskom obeh čeljusti
vtisne navojni profil v steblo vijaka.

10.) Opiši postopek valjanja navojev z valjastimi profilnimi orodji.

10.) Valjanec je med dvema navojnima kolutoma, ki imata na obodu
ustrezen navojni profil. Oba koluta se vrtita v isti smeri z enako obodno
hitrostjo, pri čemer je eden pritrjen, drugi pa se lahko premika ali
odmika. Da bi imel obdelovanec pri valjanju navoja pravilno lego, mora
ležati na primerni podpori-ravnilu, ali pa je vpet med konicama.

11.) Kaj veš o valjanju utornih gredi in zobnikov?

11.) Poznamo dva načina;
- Pri prvem valjamo potrebno širino vrzeli zoba s
posebnim orodjem, ki ima določeno število radialno
nameščenih vrtljivih valjev ali kolutov z ustreznim
profilom. Število profilnih kolutov je enako številu
potrebnih utorov. Koluti oblikujejo zaprt kaliber.
Material se pri tem postopku zelo dobro pregnete po
vsem prerezu.

- Po drugem postopku pa uporabljamo samo dva
profilna koluta. Deformacija je pri tem postopku
omejena le na robne plasti, zato zadoščajo za
oblikovanje znatno manjši pritiski. Surovec ima kot pri
valjanju navojev tudi pri valjanju utornih gredi in
ozobji manjši premer od premera končnega izdelka.



Dodatna vprašanja

1.) Skiciraj in opiši Kupolko.



2.) Kaj vlagamo v kupolko?

2.) Peč polnimo s sivim grodljem, s staro sivo litino in z odpadki jekla, s
koksom in apnencem.

3.) Kakšna je funkcija žlindre v kupolki?

3.) Funkcija žlindre v kupolki je da ščiti talino pred kisikom in da nase
veže nezaželene spojine.

Vlečenje

1.) Kaj izdelujemo z vlečenjem?

1.) Hladen material vlečemo skozi orodja imenovana votlice s takim
postopkom dobimo; žice, palice, profile, cevi . S tem preoblikovanjem
dosežemo, da imajo izdelki zelo natančno obliko in dimenzije.

2.) Opiši postopek in zaporedje tehnoloških operacij pri vlečenju.

2.) Celoten postopek vlečenja je sestavljen običajno iz več delovnih
operacij, od katerih je prva ustrezna začetna obdelava materiala. Pri
tem s površine odstranimo oksidno plast in druge nečistoče. To
opravimo z različnimi postopki luženja pa tudi peskanja.
Ustrezno pripravljen material potegnemo skozi votlico ali matrico. Ta je
iz kaljenega ali kromovega jekla, da je bolj obstojna proti obrabi. Lahko
pa je tudi iz karbidne trdine za vlečenje zelo tankih žic pa uporabljamo
diamantne votlice. Večje spremembe prereza lahko dobimo le tako, da
material med posameznimi vlečnimi stopnjami normalizacijsko žarimo
in s tem odpravimo utrditev.

3.) S katerimi sredstvi zmanjšujemo trenje pri vlečenju in zakaj?

3.) Trenje, ki nastaja med votlico in vlečenim materialom lahko
zmanjšamo z mazanjem. Mazanje olajša drsenje materiala v votlici ter
zmanjša potrebno vlečno silo. Najboljša mazalna sredstva so rastlinska
olja ki pa so draga zato več uporabljamo emulzije in mineralna olja.

5.) Kako izdelujemo varjene cevi?

5.)



Varjene cevi lahko oblikujemo s toplim ali hladnim postopkom. Pri
toplem vlečenju skozi matrico narežemo jeklen trak najprej na kose,
katerih dolžina ustreza dolžini cevi, nato pa posamezne kose traku na
enem koncu zapognemo okrog vlečnega droga in jih nanj privarimo. Te
trakove segrevamo do temperature varjenja. Segret trak s kleščami
potegnemo skozi matrico, podobno lijaku. Pri tem dobiva trak obliko
cevi oba stranska robova pa se med seboj zvarita. Po tem postopku
vlečemo cevi na vlečnem stroju, ki smo ga opisali. Ta način varjenja so
precej izpodrinili drugi, sodobnejši postopki z električnim in
plamenskim varjenjem, vendar je princip postopka ostal isti.

6.) Razloži postopek za vlečenje žice.

6.) Vlečenje žice je v bistvu enako vlečenju palic. Poleg žice z okroglim
prerezom lahko izdelujemo tudi razne druge oblike; štiri kotne, šest ali
več kotne … Osnovni material, ki ga uporabljamo je valjana žica v
kolobarju. Pred vtikom v matrico je potrebno žico na posebnem stroju
na začetku ošiliti.
Žica, ki jo vlečemo se odvija z posebnega vretena, teče skozi peskarski
stroj ( ki odstranjuje okside in druge nečistoče) nato gre skozi votlico,
ki jo obvezno mažemo (drugače nam matrica »zariba«) nato lahko
potuje skozi sistem valjev, ki nam žico ravna (ta postopek se uporablja
za izdelavo palic) ali pa se na drugem koncu navija na kolobar.

Stiskanje in prešanje

2.) Opiši postopek toplega iztiskavanja.

2.) To je postopek za izdelavo polizdelkov z različnimi prerezi. Prednost
tega postopka so zelo čiste površine ter velika merska ter oblikovna
natančnost izdelkov. Iztiskavanje profilov je razmeroma preprosto.
Material segret na višjo temperaturo, vložimo v jeklen valj, hlajen z
vodo, ki je sestavni del preše za iztiskavanje. Bat za stiskanje porine
segret material skozi matrico z odprtino ustrezne oblike. Tako da
dobimo želen profil. Vložka ni mogoče popolnoma iztisniti, zato
moramo profilno palico po iztiskanju odžagati od preostanka. Pritisk za
iztiskavanje in temperatura segretega bloka sta za različne materiale
različna. Iztisnjen profil ponavadi poravnamo tako, da ga vpnemo v
klešče in raztegnemo. V takem položaju se palica ohladi in ostane
popolnoma ravna.


