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4 Izrada

4.1 Izrada vijaka i navrtki
Principijelni postupci izrade
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Slika N: Pregled razlig¢itih postupaka izrade

U principu, na raspolaganiu je nekoliko razli¢itih
postupaka izrade elemenata za spajanie.

U praksi se najvise koristi tehnika hladnog oblikovania.
Vedi dio proizvoda se izraduje na ovaj nadin. Ipak, i drugi
postupci su posve opravdani. Npr., toplo oblikovanje se
koristi kod elemenata veéih dimenzija, a masinska obrada
sa skidanjem strugotine kod specijalnih vijaka koji se
izraduju prema crtezu.

4.2 Oblikovanje bez skidanja strugotine -

hladno oblikovanje

Ovaj postupak koristi se kod:
® lzrade velikih serija
® Dimenzija do cca. M30
® Malih i srednjih omjera sabijanja

4.3. Oblikovanje bez skidanja strugotine -

toplo oblikovanje
Ovaj postupak se koristi kod:

® lzrade velikih dimenzija. Ovdje su sile deformacije
toliko velike da e svrsishodnije vriti toplu
deformaciju umjesto hladne. Granica koja se u
praksi &esto koristi za hladno i toplo oblikovanije
vijaka je M30.

® Velikih omjera sabijanja. Ovdje se ne moze
primjeniti tehnika hladne deformacije, jer su
zbog hladnog oévr$éavanja ograniéeni rezultujuéi
omijeri sabijanja. Ovo hladno oévri¢avanje
spriec¢ava se toplim oblikovanjem.

® Velikog deformacionog otpora materijala.
Rezultujuée sile za hladno oblikovanie bi bile
veoma velike.
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4.4 Obrada sa skidanjem strugotine

Ovaij postupak se sve vise potiskuje zbog daljeg razvoja
oblikovanja bez skidanja strugotina. On se i dalje
prvenstveno koristi kod materijala velike &vrstoée, za
urezivanje unutradnjeg navoja i za finalnu obradu.

4.5 Termicka obrada

Postoji niz razli¢itih postupaka termi¢ke obrade. Ona se
koristi i za elemente za spajanje da bi mogli da izdrze
tipove optereéenja koji se postavljaju u praksi. Ovim
postupkom se pobolj$avaju neophodne mehanigke
karakteristike, kao $to su zatezna &vrstoéa i granica
razvlaéenja.

Kod izrade vijoka prije svega se koriste postupci termicke
obrade pobolj$anja, cementacije i Zarenja. Struktura
materijala se kod svakog odgovarajuéeg postupka mijenja
tako da se dobijoju trazene mehani¢ke karakteristike.
4.5.1 Poboljsanje (kaljenje i popustanije)

Za vijke je propisano pobolj$anje poéev od klase &vrstoce
8.8 prema DIN EN ISO 898 dio 1 i za navrtke prema DIN
EN 20898 dio 2 pocev od klase &vrstoée 05, 8 (>M16).

Kombinacija ,kaljenja” sa naknadnim ,popustanjem”
naziva se poboljdanie.

Kaljenje:

Vijak se zagrijava na odredenu temperaturu i drZi se duze
vrijeme zavisno od njegovog sadrzaja uglienika. Pritom se
struktura mijenja. Zna&ajno poveéanje tvrdoée se postize
naknadnim gasenjem (hladenjem u vodi, ulju itd.).

Popustanje:

Materijal tvrdoée poput stakla a time i krt ne moZe se
koristiti u praksi. Materijal se mora jo$ jedanput zagrijati
na minimalnu, standardom utvrdenu temperaturu, da bi
se smaniili naponi u strukturi. Ovom mjerom se doduse
smanjuje prethodno dobijena tvrdoéa (medutim ona je
jo$ znatno iznad vrijednosti osnovnog materijala), ali se
postize veca Zilavost (kovnost).

Ovaj postupak znaéajno pomaze proizvodadima vijoka da
bi zadovoljili zahtjeve u praksi.



