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1. OpSte informacije

Student
Ime studenta: Jeremi¢ Marija |Nivo studija: MSc
ID broj:341/2010 E-mail:MJeremic88@yahoo.com Telefon: 064/27-23-211
Vremenski period prakse | Od: februar 2010. |D0: jun 2010. Broj sati: po 4h nedeljno

Akademska institucija

Univerzitet: u Kragujevcu
Fakultet: MaSinski fakultet

Adresa: Sestre Jan;ji¢ 6 Grad: Kragujevac
Ime akademskog mentora: Prof. dr Bogdan Nedi¢ Pozicija:
E-mail: mfkg@kg.ac.r | Broj telefona: 034/335-990

Institucija u kojoj se realizuje praksa (preduze  éelinstitucija)
Ime: Fabrika automobilskih delova

URL:

Adresa: Kneza Aleksandra 210 Grad:Gornji Milanovac
Ime industrijskog mentora: masinski inZinjer Dejan Zivkovi¢ Pozicija:

E-mail: prodaja@fad.| | Broj telefona: 032/725-255

2. Zahvalnice
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3. Uvod
Fabrika automobilskih delova

FAD vé 50 godina uspesno proizvodi delove za upraviljanjesSanje na motornim
vozilima. Proizvodni program obuhvata spone i zglabza sve tipove vozila, oscildépramena za
putnicki program, vdice za teretni i automobilski program i delove wvg&aza poljoprivredne
masine i specijalna vozila.

Fabrika se danas nalazi u sastavu gfilthbacije koja zapoSljava hiljadu i pet stotina
radnika. Proizvodnja se nalazi u Gornjem Milanogcde je i sediSte kompanije. Specijalizovana je
za projektovanje, proizvodnju, ispitivanje i praaglaielova za upravljanje i oslanjanje.

Pouzdan partner

Sa viSe od dve hiljade artikala u ponudi, kupci se
mogu osloniti na brze i kvalitetne isporuke u
c=® dogovorenim rokovima. Na ovaj &ia FAD

. ulaZe u partnerstv&ini ih jakim i dugor@nim.

Aktivna komunikacija i bliski odnosi sa
partnerima su osnova za razvoj proizvoda i
. servisa kupaca. U saradnji sa njima uspesSno

razvija vrlo zahtevne proizvode sa stanovista
S|gurnost| preciznosti izrade i kvallteta a swahaljujui visokim kompetencijama osoblja koje
radi u FAD-u. Zelja da ostanu bliski sa partneripwdrazumeva da stalno ispunjavaju njihove
zahteve i prate njihov razvojni put. Dugk spisak novoosvojenih proizvoda konstantno je u
porastu.

U svetu kod kute

Na slobodnom trziStu rezervnih auto delova, FADivaa kvalitethog proizvdaca i izvozno
orjentisanu kompaniju. Pored toga Sto je lider y R$utan je u trideset i pet zemalja, deiri
kontinenta, sa tendencijom osvajanja novih trZi€d. je da budu prisutni svuda gde se zahteva
visok kvalitet, izvanredna usluga i konkurentnaacen

Kvalitet

FAD poseduje ISO 9001 i TS 16949, dva najvaznijfdeata u auto industriji.Veliki broj masina i
proizvodnih procesa, uz neophodniému rad, a sve pod budnim okom kontrolora, garantuju
prepoznatljivi FAD kvalitet, kako za prvu ugradnfako i za rezervne delove. Proizvodi
svakodnevno doprinose sigurnosti i pouzdanostilacaruda u svetu. Kvalitet potien redovnim
auditima predstavlja lognu obavezu prema visokistandardima koje smo definisali zajedno sa
nasim kupcima.
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4. Ciljevi PSP i metodologija  (minimum 1 strana)

1. sedmica

« Upoznavanje sa ciljevima stue prakse, n@nima realizacije i boravka u predéz®a u
radnim organizacijama u kojima studenti mozdéknju zaposlenje ili iskazuju
interesovanje. Upoznavanje studenata sa osnovnimkcifama proizvodnih i
tehnoloskih sistema i zadataka, mesta i uloge jef&ru poslovnom i proizvodnom
sistemu.

« Upoznavaje studenata sa ishodima: koja su to zrikajjme je potrebno da ovladaju
tokom obavljanja stitne prakse u predu&e upoznavanje sa osnovnim elementima na
koje studenti treba da obrate paznju prilikom ojaenyh prakse: komunikacija sa starijim
kolegama, utavanje problema i njegova jasna formulacija, nalpZezajednikih
reSenja, delindino ovladavanje znanjima potrebnim za reSavanjeaplpshog zadatka
seminarskim radom, formiranje podataka o licim&gana su obavljani kontakti itd.

« upoznavanje studenata sa sadrZajem boravka i rgol@duzéima. definisanje teme
seminarskog rada, &iaa vaienja dnevnika prakse, formiranja izveStaja i izrade
seminarskog rada.

. sedmica

« Boravak u preduzel FAD, u konstrukcionom birou gde se vrSi projelaojpe proizvoda.
Upoznavanje zaposlenih, upoznavanje hardvera vesaftkoji se koriste. Upoznavanje
sa n@inom projektovanja delova i proizvoda, problemimhbitnim elementima
konstrukcije, specifinostima materijala. Upoznavanje sa realizovaninezgogima.

. sedmica

« Boravak u preduzel FAD, u konstrukcionom birou. Upoznavanj&ina projektovanja
alata za izradu proizvoda. Upoznavanje i delmi ovladavanje koré&nih baza
podataka pri projektovanju (HASCO, FIBRO, internazé, i dr.). Upoznavanje sa
problemima, bitnim elementima konstrukcije alata njihovim specifénostima.
Upoznavanje sa realizovanim alatima.

. sedmica

- Boravak u preduze FAD, u alatnici. Upoznavanje proizvodne opren@imenjenih
tehnologija. Upoznavanje sa CNC masSinama i njihomoygwnostima izrade delova i
kontrole, upoznavanje ostalih masSina za izraduvdeddata, poliranje povrSina, montazu
i kontrolu alata. Upoznavanje sa problemima izraalata i bitnim elementima
konstrukcija alata.

. sedmica

« Boravak u preduzel FAD, u proizvodnoj celini za izradu delova - gatoproizvoda.
Upoznavanje radnika i proizvodne opreme. Upozna&vaajorganizacijom proizvodnje,
tokovima informacija, pratém dokumentima i tokovima materijala od sirovine do
gotovog proizvoda.

. sedmica

« Boravak u preduzer FAD, u ostalim proizvodnim celinama. Upoznavapijeizvodne
opreme koja se Kkoristi kod ostalih postupaka obra@zanje, kovanje, livenje,
ekstrudiranje, presovanje, reciklaza i dr. Upozngasa speciinostima ovih
tehnologija, proizvodima i alatima.

. sedmica
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« Boravak u preduzer FAD, u proizvodnoj celini za izradu delova morai
Upoznavanje proizvodne opreme za tehnologije spmjdelova: montaza Wanom
vezom, zavarivanje, ultraz¥mo zavarivanje, lepljenje lepkovima, lepljenje @l i
dr.. Upoznavanje tokova informacija potrebnih pantazi.

8. sedmica

« Boravak u preduzel FAD, u ostalim proizvodnim celinama. Upoznavatglenologija,
proizvodne opreme, tokova materijala, poluproizvadproizvoda pri izradi ostalih
proizvoda preduza.

9. sedmica

« Ra&unarska gionica MaSinskog fakulteta.Analiza geometrijskilrgraetara dela, izbor
materijala, specificiranje problema njegovor progstanja.

10.sedmica

« Boravak u preduzel FAD, u konstrukcionom birou, zajedka analiza specificiranih
problema i njihovo reSavanje, kompletiranje dokutaeije potrebne za projektovanije.

11.sedmica

- Ra&unarska tionica Masinskog fakulteta. Analiza projektovanoglad i zavrSetak
projektovanja.

12.sedmica

- Boravak u preduze: FAD u ostalim proizvodnim i pon¢aim sistemima: montaza,
kontrola, odrzavanje, regeneracija alata, magaonviea, magacin gotovih proizvoda,
nabavka, prodaja, upoznavanje péatdokumentacije.

13.sedmica

« Ra&unarska tionica MasSinskog fakulteta i Laboratorija za obranetala rezanjem.
Samostalna sistematizacija i analiza prikuplienilbdaiaka, izrada izveStaja |
seminarskog rada.

14.sedmica

« Ra&unarska tionica MasSinskog fakulteta. Zajedka analiza realizovanih poseta
preduzéu, analiza podataka sadrzanih u dnevniku i izveStajobavljenoj praksi,
pregled, sugestije i korekcije seminarskog raddprema za njegovu odbranu.

15.sedmica

- Ra&unarska tionica MasSinskog fakulteta. Prezentacija dnevnikakpe (izveStaja) i
odbrana seminarskih radova. Formiranje kmesocene.
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5. Opis posla
Odeljenje za razvoj i tehnologiju proizvoda

——— == U ovom sektoru fabrike nalazi se visiko
kvalifikovano osoblje koje je zaduzeno za razvoj

= proizvoda, njegovu realizaciju od ideje do pojave
FAlD) Razvoji na trZistu.
hnologijag
proizvoda

U sektoru projektovanja i konstrukcije proizvoda
nalazi se sti&no osoblje ¢iji su ciljevi rada
odralivanje gabarita proizvoda, cene i godiSnje
proizvodnje. Njihov rad se odnosi na stvaranje
potpuno novog proizvoda ili izmenu &e
postoj€eqg. Softver koji koriste pri radu je
SolidWorks.

Tehnolog se bavi daljom propratnom
dokumentacijom koja je potrebna pri izradi
proizvoda, odréuje potrebne alate, operacije,
tehnike crteze,...

Program studentske prakse
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Prijem materijala iz Zzelezare

Program studentske prakse

Celik u fabriku dolazi iz Zelezare. Meri se Kitia
celika pod prijemom na vagi, zatim odlaze na
odgovarajde mesto. VrSi se hemijsko ispitivanje
procenta legirajih elemenata u celiku.
Ultrazvienom metodom ispitivanja otkriva se da li
postoje neke od greSki u materijalu, prskotine,
Supljine itd.

Celik koji se pri ispitivanju pokaze kao

. odgovarajdi odlaZze se na primljeno mesto.

Primljeni materijali otkovci i sipkasti delovi se
registruju odgovarajiim oznakama. Delovi koji su
skloni koroziji odlazu se u magacin, kao i deloai n
kojima su prethodno izvrSena odgovataju
ispitivanja.
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Alatnica

U ovom delu fabrke nalaze se maSine koje sluze
za obradu rezanjem, kao Sto su univerzalni
strugovi, vertikalne busilice, koordinatne busilice
glodalice. Na njima se vrSi izrada alata za
kovanje, poménih pribora i td.

Neki od alata za kovanje izteni na pomenuti
masinama .
Gotovi alati se odlazu na odgovargumesta pod
odgovarajdim oznakama, pa tako se mogu brzo
uaciti. Svaka od polica ima naziv alata kao Sto su:

- alati za poklopce

- alati za telo zgloba

- alati za oscilujga ramena

- alati za vdice i dr.

Hurco CNC glodalica je jedna od najnovijih
masina u fabrici.Poseduje vazdusno i vodeno
hladenje, sve radi. pneumatski i elektro. Ima
moguenost automatske izmene sa 12 alata.
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Kovaénica

Objekat za kovanje sadrzi nekoliko kokdn presa,
kovatkih ¢ekica, masSina za peskarenje. Zagravanjem prese
na odgovarajtu temperaturu, obno do 1200 C, radnik
koji opsuluzuje masnu klestima uzima Sipkasti mgter
ubacuje u odgovarajuci kalup i pod udarom presgobga
odgovarajdi otkovak. Hod prese iznosi 100 udaraca/min.
Odrzavanje presa se vrsi centralnim podmazivanjem.

Dobijeni otkovci ( u ovom skaju je to otkovak tela
zgloba ) se viljusSkarima prenose na dalju obradu:

- termicku obradu

- masinsku obradu

- ispitivanje...

MasSine peskare sluze da se sa otkovaka skine viSak
materijala kao Sto su opiljci nakon kovanjacikéenje od
korozije. Njima se postizé&is¢enje i priprema povrSina za
termicku obradu, za postizanje radtih strukturnih i
dekorativnih efekata.

Izgled delova koji su prethodno bili na obradi
peskarenjem.
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Postrojenje za termiku obradu

Fabrika u svom proizvodnom sklopu sadrzi i
automatizovano Bordel postrojenje za tetkui obradu
delova. U njemu se vrSi poboljSanje delova, cenuogata
normalizacija, nitriranje, karbonitriranje, kaljenj druge
vrste termike obrade.

U kadi 7 delovi se zagrevaju na temperaturu kajgnj
temperaturu obrade koju je potrebno izvrsiti ) rzavaju
na toj temperaturi tano odreeno vreme.

Zatim se delovi vade iz kade 7 i transportnom trako
pomciu viljuSkara ubacuju u kadu 4 gde se vrSi
otpusStanje.

Zakaljeni ¢elik ima visiku tvrd@éu i krtost, da bi se
zaostala naprezanja smanjila , a pal& zilavost delovi
se otpusStaju. Temperatura zavisi od zahtevanihioaob

U kadi 5 delovi se kale u ulju. Sto se duZe dride\dei
ulju to postaje tuti povrsSinski sloj. Za kovwke alate vrsSi
se kaljenje u soli.
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Ispitni centar

Nakon izrade gotovog dela dolazi se do ispitnogazen
koji sadrzi dinamiko,stattko,momentno ispitivanje i

ispitivanje na kidanje. Dinargko ispitivanje zgloba

(Slika 1.) se izvodi sferno do 250 000 ciklusa.

Slika 1.

Statiko ispitivanje (Slika 2.) podrazumev
ispitivanje zazora, delovanjeighnih i
radijalnih sila na zglob.

SliRa
Ispitivanje momenta trenja (Slika 3.) defe se izvodi
{ kod vaiica mosta, ispitivanje gume i plastike. Iz
§ racunarskog objekta putem swnara zadaje se sila
ispitnom centru, usledega se dobijaju potrebni podaci
sa dijagrama koji je oblika histerezisa ukoliko deo
ispravan.

Slika 3.

Ispitivanje na kidanje (Slika 4.)
Prilikom ispitivanja na kidanje deo je optéee
potrebnom
silom koja tezi deo da pokida. Ukoliko p
odgovarajgem
broju ciklusa ddje do kidanja dela, deo ne valja
obrnuto.
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Prerada plastike

Fabrika u svom sastavu ima objekat za preradu
plastike. Kao osnovni materijal za dobijanje plesti
koriste granulat. Poseduju sveggetiri Arburg
masine za dobijanje potrebnih delova.

Delovi od plastike:
- zaptivni mehovi
- Solje
- osigurd&i

J ; . - ogrlice

——_ —r L L L Ll - ulivni prsten

5 S - plasteni prsten

b Eﬂﬂﬂ

b

ErsEsEE EEEEEE

Nakon dobijenih poluproizvoda raglie vrste odcelika i plastike, u montaznom delu fabrike
dolazimo do gotovih proizvoda, maSinskim putem.k®wae od proizvoda se dodaje Sifra i naziv.
Deo koji se na slici vidi je V uiica za kamione i autobuse.

Program studentske prakse
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Magacin poluproizvoda i gotovih proizvoda

Na kraju se u ovom postrojenju vrSi farbanjeogih delova. Odlazu se u magacin gotovih
proizvoda i plasiraju na trziste.

Program studentske prakse
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U okviru striéne -prakse radjen je projekat nuntka modeliranje procesa kovanja tela zgloba u
saradniji fabrike sa Centrom za virtuelnu proizvody predstojéem delu analiziran je konkretan

primer alata za kovanje tela zgloba, projektovandgstrane inzenjera iz fabrike automobilskih
delova "FAD” Gornji Milanovac.

f]
P I d I

Ll

Sika 5.1. Prethodno kovanje ( sabijanje) Sika 5.2. Alat za kovanje tela zgloba

Na osnovu dostavljene dokumentacije, kd&jne 3D modeli alata i tehnoloSki proces,
sprovedena je analiza popunjavanja gravura alaterijadom radnog komada. Modeliranje 3D
modela alata izvrSeno je u programskom paketu Badi#ts, koji se koristi kao komercijalni softver
u fabrici. Gotovi modeli alata importovani su u $iiect u fazi predprocesiranja. Potrebno je
utvrditi parametre procesa koji &ti na njegovu nestabilnost i koji mogu dovesti dmehzione

netanosti otkovka. Tehnoloski proces tela zgloba stogiaod prethodnog (sabijanjagika 5.1.)
i zavrSnog kovanjaJika 5.2.).

Program studentske prakse
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6. Rezultati

Rezultati numeri¢ke simulacije sabijanja

Na osnovu definisanih podataka izvedena je FE nidkeersimulacija procesa sabijanja.
Rezultati koji se ngp&e analiziraju su raspodela efektivne deformacgéektivhog napona, kao i
temperatura.

Raspodela efektivnog napona duz radnog konakizam sabijanja prikazana je na sl&il.

Raspon napona na kraju procesa je u granicamalaib078,9 Mpa. Naju@ napon je na krajevima
radnog komada i iznosi oko 70 Mpa.

EfMective Stross
E+1 MPa

7099
6,922
S.046
- 4.969

3.002

Max. #.899E+001
Min. .4926+001

< x

Sahijanie

Sika 6.1. Raspodela efektivnog napona 100% forming

Dijapazon raspodele deformacije na kraju @sackrée se od 0 do 0.15 Sto predstavlja veoma
malu efektivnu deformaciju koja je zanemarljiva gioradi.

Effective Plastic Strain

0.158

- 0120

n.og2

0.045

o.0o¥

May, 1.575E-001
Mir?  7A7HE-003
Ry

Sahijanje

Sika 6.2. Raspodel a efektivne defor macije 100% forming
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Rezultati numeri¢ke simulacije zavrsnog kovanja

Softver Simufact.forming omogava pregled velikog broja izlaznih rezultata, nacys kojih
se moze oceniti kvalitet obrade, kao i méguost predwianja nekih problema koji se mogu pojaviti
u toku procesa. Nakon zavrSetka simulacije, pikazerultata, udena je nepravilnosti prilikom
popunjavanja alata materijalom. GreSka je prouzraka neravnomernim denje materijala u
kalupu.

Die Contact -

1.000
0.000m

Max.  1.000E+000
Min.  0.000E+000

Sika 6.3. Kontakt alata sa materijalom

Bt Stsss e EiTective Plastic Strain $
E+2 MPa
20984
1454
2314
- 1182
1,645
0910
0638 ki
0,366 -3
Max, 1.454E+002 Max. 2.084E+000
Min. 3.662E+001 Min.  3.049E-001
Sika 6.4. Raspodela efektivnog napona Sika 6.5. Raspodel a efektivne
100% forming deformacije 100% forming

Tim inZenjera iz fabrike je nakon prezentakiarezultata predloZio kao reSenje problema
uvodenje kanala u vidu Kmice u donji deo kalupa, sa ciljiem da materijalikpim tetenja stvara
zid koji bi omogdéio ravnomerno tgenje. To reSenje se prilikom numie simulacije nije
pokazalo kao adekvatno. Rezultati su gotovo idensia prethodnim rezultatima analize.

Yika 6.6. Popunjavanje alata sa kochicom
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Fostertng o Intedration of the
Kriowlogae Trigingle

Effective Plastic Strain @
3.506
24631
1.755
0.880

0,004

Max. 3.506E+000
Min. 4.3K7E-003

Sika 6.7. Raspodel a efektivne deformacije 100% forming
Ef;c:‘gmﬁs @

2.005
1.504
1.003

0501
IR

Max. 2.005E002
Min. D.000E=D00

Sika 6.8. Raspodela efektivnog napona 100% forming

IzvrSena je nova simulacija, u kojoj je ragredmet zaokrenut u alatu za aieu vrednost.
Takvo reSenje se primenjuje u proizvodnom sisteatuike na osnovu iskustva radnika koji radni
komad prilikom postavljanja u alat blago zarotiraju

Sika 6.9. Pravilno postavijanje Sika 6.10. Zaokrenut radni komad
radnog komada
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Prikaz Fé;bédele efektivhog napona kod zaokrenutogpdnog komada

Raspodela efektivhog napona prikazana jeslikama 6.11-6.17. Raspodela napona je u

granicama od 0 do 143.5 MPa.

Effective Stress
E+1 MPa

Max. 8.250E+001
Min ¥ _1.647E+000

Sika 6.11. Raspodela efektivnog napona
4.09% forming

Effective Stress N
E+2 MPa

1.008
0.816
0504
L343

D.001

Max, 1.09BE+002
Min. _0.086E+000

Sika 6.13. Raspodela efektivnog napona
51.01% forming

Effeciive Siress
E+2 MiPa

1386
1.080
0792

0.495

0.198

Max. 1.IB6E+002
Min,  LOFBE+D01

Effeciive Siress
E+Z MPa

1.02¢
0.780
0.551
0313

0075

Max. 1.027E+002
Mm.f? T4 EE+D00

9

Sika 6.12. Raspodela efektivnog napona
26.53% forming

Effective Stress e
E+2 MPa :

1.185
0873
0.762
0.550

0338

Max. 1.185E+002
Min. J3.J384E+001

Sika 6.14. Raspodela efektivnog napona
73.47% forming

Sika 6.15. Raspodela efektivnog napona 91.84% forming
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Effective Stress o Effectre Siress Ay
E+2 MPa R4 E+2 MPa
1435 1435
1.161 1161
n.ag¥ 0.887
0.613 _ : - 0613
0.338 ok (e A 0.338
Max, 1435E+002 \L cuks g Mar. 1435E+002
Min. ¥ 33836001 Min.  3.383E001

Sika 6.16. Raspodela efektivnog napona Sika 6.17. Raspodela efektivnog napona
100% forming (kalup gornjeg alata) 100% forming (kalup donjeg alata)

Prikaz raspodele efektivhe deformacije kod zaokreniog
radnog komada

Na slikama6.18.-6.23. prikazana je raspodela efektivne deformacije nadmarim fazama
procesa. Analizom novih rezultata je dteno da je efektivha deformacija siméta. Dijapazon
deformacije se ki od 0 do 3.27.

Effective Plastic Strain o Effective Plastic Sirain A
0.325 1.357
0.245 1.0119
0164 0.662
D.084 0345
0.004 0.007

Max. . 1.357E+000
Min. 2 7.443E.003

Max, 3.248E-001
mmil.iir A F5E.009

Sika 6.18. Raspodela efektivne Sika 6.19. Raspodela efektivne
deformacije 4.09% forming deformacije 51.03% forming
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Effective Plastic Strain P Effective Plastic Strain -

2.0a2 2667
1.593 2034
1004 1.412
(L5095 0,74
D.O0RG 0.156

Max, y2.092E+000 Max. 2.667C+000

Min. 05476002 Min.  1.562E-001
Sika 6.20. Raspodela efektivne Sika 6.21. Raspodela efektivne
deformacije 79.60% forming deformacije 91.84% forming
Effecti Plastic Strain A Effective Plastic Strain
3.275 3275
- 2512 2512
1749 . 1.749
0.986 0.986
0.223 0.223
Max. y3.275E+000 Max. 3.275E+000
Min. 22306-001 Min. 22306001
Sika 6.22. Raspodela efektivne Sika 6.23. Raspodela efektivne
deformacije 100% forming deformacije 100% forming

Prikaz rezultata temperature kod zaokrenutog radnogkomada

Analizom rezultata temperature uteno je da se temperatura radnog komadaekne
granicama od 0 do 1202°C. Raspodela temperatui@zana je na slikam#.24.-6.29. pri
odreienim fazama procesa. Nageetemperaturu radni komad trpi nacptku procesa, a za 10D
manju temperatutu ima na kraju procesa.

ET_fT‘:emtwe @ Ef?];ﬂlﬂ'!lll’& A&
1.202 1.206
1425 1,061
1.049 0.897
0072 ' 0.741
0,806 0.580 ' i
Max. 1.202E+003 Max. 1.206E+003 R =
Mir. ?ﬂ.DﬁsE-*IIIZ Mit,  S.090E-+002
Sika 6.24. Raspodela temperature Sika 6.25. Raspodela temperatur
28.58% forming 57.15% forming
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Temperature
E+d C

i

1.203
1.074
[ D944
0.815

0.68%

Max.  1.200E+003
Min. 6.052E002

Sika 6.26. Raspodela temperature
77.56% forming

Temper ature -
E+3 C

1.176
1.025
- 0874
0,722

05

Max. 1.A76E+003
Min, ¥ 5.710E+002

www.wbc-vmnet.rs -
info@wbc-vmnet.rs

tel.: +381 34 501 201 Euiipezi Commission

fax: +381 34 501 901 TEMPUS

Temperature .
E+3 C

1.204
1.05%
0.013
0767

0621

Max.  1204E+003
Min 62004002

Sika 6.27. Raspodela temperature
91.84% forming

Temperature .
E+3 cC .

1.176

1.025

Mag, LATEEHIO3 ‘e

Min.  S.710E+002

Sika 6.28. Raspodela temperature Sika 6.29. Raspodela temperature

100% forming

7. Reference (maksimum 10)

100% forming

[1] Simufact.forming User manual
[2]

[3]

[4]

[5]

[6]

[7]

[8]

[9]

[10]
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8. Zaklju €ci

Nacin na koji se u savremenoj industriji dolazi doanegnja problema je znatno laksi i brzi
od tradicionalnog nana. Potraznja na trziStu je takva da je neophalrakodnevno usavrSavanje
tehnike i tehnologije. Savremena proizvodnja moit dovoljno prilagaiena i sposobna da
odgovori na sve zahteve danaSnje industrije. Vetlkiprinos napretku doneo je virtuelni
inZenjering. On predstavlja naprednu tehnologijujak@mmogéava inzenjerima donoSenje
kvalitetnijih odluka i uspostavljanje kontrole uogesu razvoja proizvoda i njegove izrade.

IzvrSenom numetkom simulacijom stréno osoblje iz fabrike je imalo konkretan uvid u
ceo tok procesa, kao i u problem koji je nastaRoizvodnja otkovka tela zgloba trenutno zavisi
iskljucivo od ljudskog faktora (postavljanje radnog komadReSavanje problema pozicioniranja
radnog komada na donjem delu alata, néege izvrsSiti korekcijom donjeg dela alata, deajem
gravure kojate obezbediti optimalno pozicioniranje radnog komada

Numerickim simulacijama postize se smanjenje vremena potrg za razvoj proizvoda, jer
se mogu sagledati moégi greSke i nedostaci, koji se mogu uz male troSkaikkoniti. Sve ovo
dovodi do optimizacije izrade proizvoda i alata,mitoljSanja kvaliteta i po¢anja konkurentnosti
na trzistu.

Datum: Mesto:

Potpis studenta:

Potpis industriiskog mentora:
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