دسته بندی فرآیند های تولید:

فرآیند های شکل دهی اولیه:

فرآیند های برش فلزات:

فرآیندهای عملیات روی فلزات:

فرآیند اتصالی:

فرآیند شکل دهی فلزات نظیر نورد- حدیده کاری- اهنگری سرد وگرم-خم کاری و

کشش عمیق.

در بین تمام فرآیند های تولید و فن آوری شکل دهی فلزات دارای جایگاه ویژه ای

است زیرا موجب تولید قطعات با خواص مکانیکی بهتر با حداقل اتلاف مواد است.

فرآیند آهنگری: آهنگری یک فرآیند مبتنی بر تجربه است. در آهنگری یک قطعه

با شکل اولیه ساده بین دو ابزار یا قالب بطور ممسان تغییر میابد تا شکل مطلوب

نهایی بدست آید.

انواع فرآیند آهنگری:
۱- آهنگری قالب بسته با پلیسه:
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۲- آهنگری قالب بسته بدون پلیسه:
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۳- سطح افزایی الکتریکی:
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۴- حدیده شعاعی:
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۵- سنبه کاری :
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۶- آهنگری تک دما:
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۷- آهنگری قالب باز:
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۸- آهنگری مداری:
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۹- آهنگری پودر فلز(M/P):
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۱۰- سطح افزایی:
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۱۱- دماغه زنی:
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۱۲- سکه زنی:
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۱۳- اتو کاری:
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تنش سیلان و قابلیت آهنگری:

برای درک نیروها و تنش های موجود در فرآیند های شکل دهی لازم است با مفهوم

تنش سیلان اشنا شد. تنش سیلان بسیار مهم است زیرا در فرآیند های شکل دهی

فلزات، بارها و تنش ها به هندسه قطعه و اصطکاک و تنش سیلان ماده تغییر شکل

یابنده بستگی دارد.

برای تعیین تنش سیلان از آزمایش های کشش، فشار یکنواخت و پیچش استفاده

شده.
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دما و انتقال حرارت:
در فرآیندهای شکل دهی فلزات هم تغییر شکل ممسان و هم اصطکاک در تولید گرما

مشارکت دارند و تقریبا( % ۹۰- ۹۵) انرژی مکانیکی موجود در فرآیند به حرارت
تبدیل می شود.
اندازه گیری درجه حرارت در سطح تماس قالب آماده:
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اصطکاک و روانکاری:
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انواع روان کاری:
روانکاری تحت شرایط خشک:
روانکاری مرزی:

روانکاری فیلر کامل:
روانکاری در شرایط هیدرو مکانیکی:
[image: image17.jpg]Sir &5,

01<u«03

R M s

Sl gy

Sy sl aY 5,

Susliyog,ae (5,151,
Job el L L
l e 503

ol (5,855, 61,595l g1 g2g DABIGLE 4 Syl siteio Sy (Y-Y) S




سیستم های روانکاری برای آهنگری گرم و داغ و سرد:
ماشین های آهنگری:
از جنبه عملی هر فرآیند شکل دهی حداقل با یک نوع ماشین شکل دهی همراه است

دسته بندی و مشخصات ماشین های شکل دهی:
در فرآیند شکل دهی فلزات، قطعه کار کاملا یا تقریبا به طور کامل به وسیله

ابزارهای دو تکه ای شکل داده میشوند. بر اساس نوع حرکت نسبی بین ابزار ها یا

بخشهای ابزار، ماشین های ابزار شکل دهی را میتوان به دو گروه عمده زیر تقسیم

بندی کرد:

۱- ماشین های با حرکت نسبی خطی ابزار.

۲- ماشین های با حرکت نسبی غیر خطی ابزار.

دسته سومی نیز وجود دارد که ماشین هایی هستند که حرکت نسبی آنها را نمی توان در دو گروه بالا تقسیم بندی  نمود به این ماشین ها، ماشین های با هدف خاص گویند و این ماشین ها خود دارای انواع زیر هستند:
۱- دستگاه های نورد برای ورق

۲- ماشین هایی برای نورد پرفیل از نوار

۳- ماشین های نورد حلقه.

۴- نورد پیچ زنی و نورد سطحی

۵- ماشین های شکل دهی مغناطیسی و انفجاری

۶- میزهای کشش برای لوله و میله

۷- پرسها
در بین ماشین های گفته شده پرسها متداولترین ماشین های مورد استفاده در آهنگری هستند و خود این ماشین ها را به سه قسمت تقسیم می کنند:
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۱- ماشین هایی با بار محدود ( پرسهای هیدرولیکی)

۲- ماشین هایی با کورس محدود ( پرسهای لنگ و خارج از محور)

۳- ماشین هایی با انرژی محدود ( چکش ها و پرسهای پیچی)
پرسهای هیدرولیکی آهنگری گرم و سرد:

۱- پرس های با محرک مستقیم

۲- پرس های با محرک انباره ای
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پرس های لنگ مکانیکی و پرس های خارج ازمرکز آهنگری گرم و سرد:
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۱- پرس های با محور لنگی:

۲- پرس هایی با محور بادامکی:
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پرسهای پیچی:
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چکش ها:
چکش ها پر تنوع ترین نوع تجهیزات برای تولید انرژی لازم برای انجام یک فرآیند شکل دهی هستند.

انواع چکش ها:
۱- چکش های سقوطی گرانشی

۲- چکش های سقوطی قدرتی
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در یک چکش سقوطی گرانشی کل انرژی ضربه مساوی انرژی جنبشی کوبه است و صرفاً از طریق سرعت سقوط آزاد تولید می شود.
ماشین های آهنگری ویژه:
پیش از انجام عملیات آهنگری در یک قالب بسته  در اغلب موارد باید ماده خام شمشال پیش شکل داده شود ماشین های خاصی برای پیش شکل دادن ماده خام اولیه مورد استفاده قرار می گیرید:
۱- غلطک های آهنگری یا نوردهای کاهنده:
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۲- ماشین های نورد عرض:
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۳- دستگاه نورد حلقه ای:
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۴- ماشین های آهنگری دورانی یا مداری:
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۵- ماشین های شعاعی: 
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