Trafilatura

(& sites.google.com/view/tecnologiameccanica/deformazione-massiva/dpm_trafilatura

Pezzo iniziale

Dimensione del pezzo finale

Do+D ) ) )
D = ( 02 ) Diametro medio trafilatura
Dy—D
L. = M Lunghezza tratto di contatto
2sin(a)
Ay—A
r= OA—f Riduzione in trafilatura
0
A . .
e=1n (A—o) Deformazione ideale
f
_ Fq . .
Oq = A, Sforzo di trafilatura

West = Ly - Fqg = Ly - 04 + A Lavoro esterno

Wine =V - }7fs = LeAg - }7f8 Lavoro interno

Uédeai — }7f LE = )7], - In (i_;) = 17f -In (#) Sforzo di trafilatura ideale

/Filiera D=(D0+Df) LC:(DO_Df)

1/6


https://sites.google.com/view/tecnologiameccanica/deformazione-massiva/dpm_trafilatura?authuser=0

T u . ﬂ . . . . . .
ag =Yf (1 + La“(aj) ¢-In (Af) Sforzo di trafilatura ideale, la parte rossa rappresenta i contributi

dovuti ad attrito e distorsione

Do+D

¢ = 0.88 + 0.12 Lﬂ = 0.88 + 0.12 D°+—Dfsin(a) Coefficiente empirico
c o—Hf

gttt = Y Condizione di massimo sforzo di trafilatura

MAX

O‘f = . . . .

_ Y . Massimo sforzo per trafilatura a caldo (senza incrudimento)
Yy =Y, (no incrudimento)

Y, In (1_:%) =Y, - M = % =0.632 Massima riduzione per una trafilatura ideale a caldo

MAX _
[Jd =Y MAX _ 1

- r =1-—

V.= Ken e Massimo sforzo a freddo (con incrudimento)
f = £ 2

T =

0.3 trafilatura di fili

0.5 trafilatura di barre . L . . . .
MAX *{ f Massima riduzione nella pratica (considerando anche il lavoro di

attrito)

Come in estrusione, anche in trafilatura esiste un valore ottimo dell'angolo alpha
(osservare la formula relativa allo sforzo di trafilatura reale ed al coefficiente ¢).

Al crescere del rapporto di riduzione, aumenta anche il valore ottimale dell’angolo alpha
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Se viene chiesto di calcolare la condizione limite di trafilatura per il calcolo si deve usare l'ipotesi di

lavoro ideale (cioé I'assenza di attrito) trascurando di conseguenza i vari termini nel calcolo dello
. . . . ; — A

sforzo di trafilatura dovuti all’attrito J('fdmj =Y -In (A—n)

i
X = Yy si hanno due casi

o Essendo la condizione limite o™
= Senza incrudimento, quindi ¥, = YTf, quindi rM4% = e;—l = 0.632

= Conincrudimento, quindi ¥; = K&", quindi rM4% =1 — enlﬂ =0.713
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Maggiori informazioni pratiche nella pagina relativa agli esercizi di trafilatura (link)
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LARGE REDUCTION

SMALL REDUCTION =

RELATIVE DR&WING STRESS

Cilindro idraulico

- Zona morta
7

Pezzi sani

"
1
L]
I
I
I
1
3

- el el

bt CIE rl‘l'll.l. URST el

CRITERION
Pezzi sani cricche centrali pelatura
JT AL SNULE ‘i _‘i ﬁ \ -~ el

Pezzo iniziale Tavola di ingresso

Supporto della filiera

Binario di uscita
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Watch Video At: https://youtu.be/E n5ctkIC70

ALUnna

Copyright 2008

Watch Video At: https://youtu.be/QKAg1yMZIpY
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Scatola di lubrificazione

Filo iniziale (in bobina)
Filiera

Cabestano (contiene diversi giri difilo)

®

Google Sites

Segnala una violazione
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