STRUCNA PRAKSA

U kooperativnhom centru u Banja Luci
(simufact rollforming)




Steceno znanje tokom prakse

- Istrazivanje koje je sprovedeno odnosi se na
analizu procesa savijanja lima pomocu valjaka, u
cilju provere parametara koji uticu na njegovo
stvaranje.

- U ovoj analizi valjanja lima koriscen je
Simufact.forming.

- Ovaj softver koristi razliCite pristupe pri analizi i
onhi se mogu podeliti u dve grupe:

) Metoda konacnih elemenata (FE)
) Metoda konacih zapremina (FV)
FV - Finite Volume
FE - Finite Element




- Kod ovog procesa obrade Ce se koristiti metoda
konacnih elemenata (FE).

- Zadatak ove simulacije je da prikaze proces
valjanja lima pomocu valjaka i da ?enerlse
razlicite parametre dobijenih rezultata




» Primenom principa konkurentnog
inzenjeringa, koji podrazumeva primenu VE
(Virtual Engineering) tehnologija u ranoj fazi
projektovanja proizvoda i procesa, u fazi
konceptualnog dizajna, omogucavaju
fabrikama da optimiziraju kljucne faktore koji
direktno uticu na profitabilnost proizvoda.




» Neki od tih faktora su sledeci:
- Obradivost,

Finalni oblik i tacnost,

Nivo zaostalih napona,

Pouzdanost u eksploataciji,

Procena habanja i veka alata,

o

o

o

(0]

» Rentabilnost ovog procesa se povecava
usled smanjenja sledecih faktora:
- Smanjenjem troskova proizvodnje,
- Ustedom materijala,
> Eliminisanjem otkaza,
> Skracenjem vremena,
- Skracenjem razvoja prizvoda,

- Smanjenjem broja projektovanja alata kroz
manjenje broja pokusaja <<trial-and-error>> |

- OSTERL)




» U ovoj vrsti proizvodnje najvise treba voditi
racuna o projektovanju alata.

» U najvecoj mogucoj meri produktivnost, kao
i opsti kvalitet proizvodnje zavisi od
tacnosti alata i njegove slozenosti.




» Na slici se moze videti model alata sa
njegovim pozicijama. Model je raden u
programskom paketu za 3D modeliranje

Gornji valjak

Doniji valjak




Ulazni podaci za simulaciju

» Materijal lima -DB.DIN_1.0303(T=20-500C)
»  Temperatura lima - 20°C

» Materijal alata - DB.Tool_Steel

»  Temperatura alata - 20°C

» Faktor trenja - m=0,0

» Dimenzije pripremka - 400x100x1,5 mm




Geometrija alata

» Prikaz sklopljenog alata za savijanje lima

pomocu valjaka




» Montaza komponenti alata je najbolje vrsiti u
3D programu za modeliranje ali je takode

moguce sklapati komponente u
Simufac.formingu.U ovom slucaju montaza je

vrsena u programu za 3D modeliranje
Autodesk Inventor 2011.




» Alat piripremljen za simulaciju
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Definisanje karakteristika
materijala

» Definisanje temperature alata,

» Definisanje temperature pripremka,

» Zadavanje kontaktnog trenja,

» Definisanje tipa prese,

» Odredjivanje brzine kretanja,

» Kao i definisanje materijala alata i pripremaka




Rezultati simulaciie




100.00% (Model Generated by)

RollingFe3D

NV




» Distribucija efektivne plasticne deformacije

Effective Plastic Strain

L

0.126
0.112
0.098
0.084
0.070
0.056
0.042
0.028
0.013
0.000

Max. 1.263E-001
Min.  0.000E+000

RollingFe3D 100.00% {Model Generated by)




» Distribucija efektivne plastiche deformacije

Effective Plastic Strain

&

0.126
0.112
0.098
0.084
0.070
0.056
0.042
0.028
0.014
0.000

Max. 1.263E-001
Min.  0.000E+D00

RollingFe3D 100.00% (Model Generated by)




» Distribucija efektivne plastiche deformacije

Effective Plastic Strain

0.003765

0.04096
0.07401

1.263E-001
0.000E+000

Max.

007551
Min. 4

Effective Plastic Strain

0.126
0.112
0.008
0.084 0.02654
0.070

0.056 .0
0.042
0.028
0.014
0.000

Max. 1.263E-001
Min. 0.000E+000

RollingFe3D 71.17% {forming)



» Distribucija efektivnog napona

Effective Stress
E+2 MPa

W

4.762
4.233
3.704
3.175
2.646
2.116
1.587
1.058
0.529
0.000

Max. 4.762E+002
Min. 0.000E+000

>

RollingFe3D 100.00% {Model Generated by}




» Distribucija efektivnhog napona

Effective Stress A
E+2 MPa k.

1.762
4.233
3.704
3175
2.646
2.116
1.587
1.058
0.529
0.000

Max=. 4.762E+002
Min.  0.000E+0D00

RollingFe3D 100.00% (Model Generated by}




Effective Stress
E+2 MPa
3.704

3.175

- 2646

2.116
1.587
1.058
0.529
0.000

» Distribucija efektivnhog napona
&

4.762
4.233

23.64 MPa

Max. 4.762E+002
Min. 0.000E+000

19.05 MPa

Effective Stress
E+2 MPa

4.762
4.233
3.704
3.175
2.646
2.116
1.587
1.058
0.529
0.000

24 MPa

54.2 MPa

RollingFe3D

Max. 4.762E+002
Min. 0.000E+000

35.26 MPa

RollingFe3D 71.17% (forming)



» Rezultati kontaktnog pritiska

Contact Pressure A
E+2 MPa W

5.270
1.685
4.099
3514
2.928
2342
1.757
1.171
0.586
0.000

Max. 5.270E+002
Min.  0.000E+000

RollingFe3D 100.00% {(Model Generated hy)




» Tok materijala

Material Flow
E+1 mm/sec

7.149
6.354
5.560
4.766
3.972
377
2.383
1.589
0.794
0.000

Maz. 7.149E+001
Min. 0.000E+000

RollingFe3D 100.00% (Model Generated )



» Distribucija temperature

Temperature
E+1 C

2176
2.156
2137
2117
2.098
2078
2.059
2.039
2.020
2.000

Max. 2.176E+001
Min. 2.000E+001

RollingFe3D 100.00% (Model Generated by)




» Distribucija temperature

Temperature
Temperature s E1C
EC v
2176
2476 2156
2456 2437
2437 2117
2117 2,098
;_:‘;: 2078
2050 200
2009 2
2020 2020
2000 2000

Max. 247664001
Min. 200064001

Max. 2.476E+001
Min.  2.0006+001

& x
RollingFe3D 20.04% forming) &
Y

Temperature

Fys RollingFe3D 44.04% (forming)

2476 Temperature
EC

2476

2117

Max. 2.176E+001
Min.  2.000E+001

2025¢

X
RollingFe30 71.47% (forming) I3 z
Y

RollingFe30 44.04% (forming)




Zakljucak

» Savremen nacin proizvodnje zahteva brzo i
efikasno prilagodavanje strogim zahtevima
trzista, sto je moguce ostvariti primenom
najnovijih tehnologija. Pod ovim se

podrazumeva i primena softvera koji su

podrzani odgovarjuc¢im hardverom. Njihovim

koriscenjem sagledavanje problema je lakse |
tacnije Cime je i korigovanje gresaka znacajno
smanjeno.




Hvala na paznji




