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Dybtraek

Indledning

Dybtraekning er en af de vigtigste og mest anvendte pladeformgivningsprocessor. Den danner
grundlag for masseproduktion af emner af forskellig art.

Eksempelvis kan navnes automobiler, hdrde hvidevarer, kgkkenudstyr, belysning mv.

Ved dybtraekning formes et plant pladeemne til et hult emne ved hjaelp at et vaerktgj og en
presse. Det hule emne kan videre omformes til et nyt hult emne md en mindre diameter
uden naevneveaerdig reduktion af pladetykkelsen. Det er ofte ngdvendigt med flere treek for at
forme det faerdige emne.

Dybtraekprocessen

Under dybtraekprocessen sker der en materialeflydning, hvorved rondellen omdannes til den
gnskede form. Denne flydning foregar under radikale traekspaendinger og tangentiale
trykspaendinger. Over selve traekringens radius foregdr en bgjepavirkning.

Eksemplet viser den plane rondel hvor de b3 felter er "overskudsmateriale" der under
traekningen i veerktgjet flyder og dermed er med til at danne den faerdige cylindriske
emnevag der kaldes svgbet.

—— Swgh

— 1 Bund
Eksemplet viser et optrukket emne der bestdr af en bund og et svgb.
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Enkelt dybtraekningsvaerktgj

Dybtrukne emner i sma hgjder kan fremstilles i meget enkle veerktgjer.
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Max. emnehgijde der kan fremstilles i disse veaerktgjer, kan aflaeses i nedenstdende diagram.
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I diagrammet afszettes vanret den gnskede emnediameter. G& lodret op til skaeringen af
linien for aktuel materialetykkelse s. Vanret i diagrammets venstre side aflaeses max.
emnehgjden.
Emnet bestar af:
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Formel for areal bund:
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Formel for areal svgb:
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Formel for rondeldiameter:

Dy =ojd* +(dxdxh)
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Dybtraekning med tilholder

Ved optreek hvor emnehgjden overstiger vaerdierne fra tabellen ovenfor, er det ngdvendigt at
anvende en tilholder. Tilholderens opgave er at undertrykke pladematerialets tendens til at
danne folder under formningen. Disse folder skyldes de store stukkekraefter, der opstar i
materialet, ndr dette treekkes ind fra rondellens yderdiameter, til trikringens mindre
diameter.
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For at treekpavirkningerne e emnets svgb ikke skal blive for store udformes den kalibrerede
del af traekringen ofte med en relativ kort baerering X(X>8 mm).

For at undga vacum ved emnets bund bgr treekdornen altid fremstilles med en luftkanal som
letter aftraekningen af emnet. (Tyndveeggede emner kan deformeres p& grund af
undertrykket.)

Dybtraekningsemne i et traek

Nedenfor vises vaerktgjsprincip for dybtraekningsemne faerdigtrukket i et traek.
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Traekspalten

Traekspalten uz er den radiale afstand mellem traekdorn og traekring.

En for lille uz medfgrer en reduktion af emnets vaegtykkelse og fare for at at traekdornen
treeder igennem emnebunden.

En for stor uz kan medfgre buler eller foldedannelser pa emnets svgb.
Formel for beregning af traekspalten: uz = g+ c.fl0s
Nedenstdende vaerdier skal betragtes som vejledende:

Stalplade c = 0,07

Aluminium ¢ = 0,02

Ikke jernmet c = 0,04

Traekringens traekradius.

Traekringens traekradius rm har stor betydning for dybtraekningens resultat.

En for lille rm vil give s stor bgjemodstand i pladen at bunden trykkes ud af emnet.

En For stor rm betyder at tilholderen ikke kan virke pa8 emnematerialet i det ngdvendige
omfang, hvorved der opstar folder.

Formel for rm1: 0,608, /(0 —dl)s
Formel for efterfglgende rm: D8 Nd1-d2)s

Traektornens traekradius

Traekdornens traekradius rd har ikke sa stor betydning blot det vaelges at rd>rm.
Hvis emnet kraever lille indvendig rd laves denne til sidst som en kalibrering.
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Smgring ved dybtraek.

Dybtraekprocessen foregdr altid ved hjzelp af smgring. Det vil som oftest vaere materialesiden
der vender mod traektingen der smgres, da det er her friktionen mellem veaerktgj og
plademateriale opstar. Nedenstdende angiver vejledende smgremidler. For mere udfgrlige
smgreanvisninger findes der mange specialleverandgrer indenfor omradet.

Let treekarbejde af messing, kobber og stal

Sveert traekarbejde af messing og kobber

Sveert treekarbejde af stal

Almindeligt treekarbejde

Aluminium

Rustfast stdl tynd/svaer

Hvidblik (fortinnet stlplade)

Fosfaterede plader

Glgdningstabel for plader.

Rapsolie elle mineralolie.

Varmt saebevand, hvori der er oplgst lige dele rapsolie og tyk
cylinderolie eller cylinderolie blandet med grafit. Rapsolie og
blyhvidt.

Rapsolie af blyhvidt eller cylinderolie blandet med grafit. Olie
med molybdaen-disulfid.

Blanding af rapsolie og slemmet kridt eller en blanding af
rapsolie og grafit eller en molybdaen-disulfidpasta.

Rapsolie eller mineralolie. Til sma emner parafinolie eller spec.
traekfilm.

Vand og grafit udrgrt som pasta. Tyk blanding af blyhvidt og
linolie med 5 - 10% svoviblomme evt. tilsat tyk maskinolie.

Vaseline eller olieemulsion med 30..50% vand

Petroleum eller seebevand med kormgrafit.

Under dybtraekning sker der en andring af pladematerialets struktur, der
deformationshaarder og derved bliver traekforholdet B,betydeligt reduceret for efterfglgende
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treek. Nedenstdende vejledende glgdningstabel kan anvendes til forbedring af treekforholdet
for efterfglgende traek. Saerlige oplysninger ma sgges hos pladeleverandgren.

Materiale Glgdningstemperatur Behandlingsmade

Stél for dybtraekning 690 - 750°

Rustfast stal 18/8 1050 - 1150° Glgdetid ca. 5 min. derefter hurtig afkgling i vand
Messing 550 - 580° Glgdetid ca. 2 timer.

Aluminium 400 - 450° Hurtig opvarmning.

Nysglv 600 - 750° i neutral atmosfaere.

Kobber 600 - 650° Glgdetid ca. 1 time.

Traekforhold.

Traekforhold

Som tidligere omtalt foregdr dybtraekning ved at omdanne en rondel til et hult legeme der
kan omdannes til et nyt hult legeme osv.. Det er imidlertid begraenset hvor meget materiale
der kan traekkes ind fra den plane rondel eller hvor meget et optrukkent emnes diameter kan
reduceres i det efterfalgende traek. Dette udtrykkes som forholdet for det padgaeldende
materiale, skrives B (beta), og angives i datablade over forskellige materialetyper.
Traekforholdet B, er fgrste traek forholdet mellem rondeldiameteren Do og traekdornen d.

I efterfglgende traek er forholdet mellem emnets inderdiameter d1 og traekdorn d2.

i il
Forste traek: =2 d="1
d A
Efterfglgende traek ﬂ—dl d2=d1
erfglgende tree G =

Emnematerialets traekforhold er bestemmende for hvor mange traekoperationer et givet
emne skal gennemga.
Se mere om traekforhold i venstremenuen.

Kraengetraek

I modsaetning til normal traek er traekforholdet ikke kun begraenset ved en gvre graense, men
0gsa ved en nedre. Valges traekforholdet for lille, bliver vaegtykkelsen pa kraengestemplet
lille, dermed ogsa radius pa stemplet. Der vil da optraede store bgjningsspaendinger, der kan
resultere i brud.

Beregning af traekkraft sker p& samme made som ved normal traekning.

Fordelen ved kreengetraek ligger i, at der opnds 2 traek i samme arbejdstempo - samme
veerktgj.
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Stempel for farste traek =
trakring for krengetrak
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,."r kraengetrak
Stempel for krengetrak
Kraengetraek er en dybtraekning ved et yderligere traek. Med virkning fra stemplet
(kreengestemplet) sker treekket i modsat retning af foregdende traek.
Virkningsgraden ved kraengetraek er mindre end ved normale fglgetraek. Grunden til dette er
den kraftige bgjning og den store friktion ved kraengestemplet. Dette resulterer i et lavere
traekforhold.



