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Před|oŽená dip|omová práce je zpracována do tří zák|adních kapitol a závěru, čítá78

|istů bez seznamu pouŽité literatury abez pří|oh (48 stran teor. části, 30 stran exper.

části), 12 tabu|ek (3 v teor. části, 9 v exper. části), 92 obrázků (50 v teor. části, 42

V exper. části) a 2 píí|oh.

H|avním cí|em práce bylo na zák|adé softwarové simu|ace navrhnout optima|izaci

geometrických rozměrů |isovacího nástroje určeného k tváření oce|ových výpa|ků

z oceli s235 JR (EN 10025-2) za studena' JiŽ po prvním seznámení s dip|omovou

prací je patrné, Že autor kjejímu řešení přistoupi| ve|mi zodpovědně, iniciativně a

s evidentním zájmem o prob|ematiku lisovacích nástrojů.



Teoretická část:

Kap. 1:
obecný názor autora o významu technologie tváření v ob|asti techno|ogie výroby

strojírenského průmys|u s |ogickým přih|édnutím k moŽnosti vyuŽití PG a moderních

software při vývoji tvářecích nástrojů, nebot' právě tato prob|ematika je podstatou

autorovy dip|omové práce'

Teoretická část :

Kap.2:
obecný teoretický popis tvářecích technologií se zaměřením na ohýbání za studena
včetně teoretického rozboru stavů napjatosti, předpok|ádaných deformací
vznikajících ve vý|isku, odpruŽení, v|ivu anizotropie mechanických v|astností na

tvářitelnost a rozměry poŽadovaného vý|isku' V da|ším popisu se autor zaměřuje na

podstatu dip|omové práce - popis tahové zkoušky jako zák|adního stavebního

kamene k získání mechanických hodnot materiá|u po|otovaru nezbytných

k provedení analýzy stávajícího stavu tváření po|otovaru výpa|ku a návrhu nové

geometrie |isovacího nástroje. Samostatnou část kapito|y tvoří popis optických

systémů jako aktuá|ního vysoce progresivního trendu vývoje a výzkumu techno|ogie

tváření se zaměřením na p|ošné tváření za studena. A právě vyuŽití moderních PC

techno|ogií (pracujících na principu výpočtu metodou konečných prvků) při

optima|izaci rozměrů |isovacího nástroje autor zvo|i| pro zp|acování experimentální

části.

Experimentální část :

Kap.3:
Experimentá|ní část je zpracována |ogicky, přehledně a graficky ve|mi zdaři|e, je

patrný zájem autora nejen o dané téma, a|e i o komp|exní kva|itu diplomové práce.

Cíle práce by|o dosaŽeno vyuŽitím moderního software PAM - STAMP 2G a 3D



Skeneru REVscan (dá|e jen ,,SW..), kteý dokáŽe (při v|oŽení správných vstupních

hodnot) simu|ovat skutečný průběh tvářecího procesu výroby b|atníku chassis. Autor

na úvod kapito|y o ana|ýze současného techno|ogického postupu výroby blatníku

vyuŽi| materiá|ového |istu dodaného zadavate|em práce, aby zjisti| chemickou stavbu

a předpok|ádané mechanické hodnoty materiálu b|atníku' Dále správně vyhodnoti|,

Že ne';.jednodušším způsobem získání vstupních dat pro v|oŽení do SW je provedení

tahové zkoušky. Zde bych opět vyzdvih| kva|itu provedení práce dop|něnou mnoha

fotografiemi, které jsou názornou pomůckou při sestavování tohoto posudku. Poté

autor pokračova| zjištěním rozměrů stávajícího nástroje, stavu zrna zák|. mat. před a

po tváření v nejvíce exponovaných částech vý|isku (v místech loká|ních deformací) a

techno|ogií výroby zkušebních vzorků pro tahovou zkoušku.

V nás|edující kapito|e je uveden postup pouŽití a výstupní hodnoty sW při

současném stavu výrobního procesu b|atníku. Z těchto vyp|ývá, Že geometrie

stávajícího |isovacího přípravku neodpovídá teoretickému poŽadavku pro stávající

podmínky výroby a je moŽnou příčinou vzniku neshod na výs|edných vý|iscích.

Na závěr práce autor navrhuje optima|izovat |isovací nástroj d|e přiloŽených hodnot a

obrázků s ce|kem 4 moŽnýmí kombinacemi geometrií jednotlivých částí nástroje

s konstatováním, Že vyuŽití SW pro zadání jeho práce se ukáza|o jako vhodné.

Současně po konzu|taci s přís|ušnými zaměstnanci zadavate|e práce bylo

rozhodnuto o výrobě nového |isovacího přípravku s hodnotami optima|izovanými d|e

dip|omové práce autora.

pŘt polr,t Ít.tl(Y K JEDNoTLMÝM KAPIToúM

Teoretická část:
Autor Se Ve své práci zaměři| výhradně na tvářeníjiŽ připraveného po|otovaru. V teor.

části bych uvítal detai|nější seznámení autora s techno|ogií výroby po|otovaru, nebot'

zadavate| práce disponuje v současné době třemi moŽnými techno|ogiemi výroby

po|otovaru vý|isku (|aser, p|asma, plamen). Techno|ogie výroby po|otovaru můŽe

výrazně ovlivnit jeho mechanické hodnoty a tím i rozměrové parametry výsledného

vý|isku.



Praktická část:
Zde bych uvíta| porovnání moderní metody optima|izace rozměrů |isovacího nástroje

s konvenčními způsoby vývoje, tj s ručním výpočtem d|e teoretických zna|ostí

autora, které jsou probírány v rámci studijního oboru Tváření kovů "a příslušných

vyučovacích předmětů. Důvodem je skutečnost, Že stávající |isovací nástroj by|

vyvinut právě na zák|adě těchto výpočtů a tím by se i ověři|a správnost výpočtů

zadavatele práce.

Resumé:

Autor Dip|omové práce prokáza| schopnost orientace v daném tématu a pracovat

s odbornou |iteraturou a nastudovanými zna|ostmi. Z jeho práce je patrný 4evný
posun v progresivitě postupu při návrhu lisovacích nástrojů vyuŽitím PC a vhodně

zvo|ených moderních SW metod' Z poh|edu zadavate|e práce úko| (aŽ na drobné

připomínky, které však nemohou ov|ivnit k|adně hodnocený výs|edek práce) sp|ni|. Po

důk|adném prostudování tuto diplomovou práci

DoPoRUčUJ| K oBHAJoBĚ.

V souvis|osti s výše uvedenými poznámkami navrhuji následující dop|ňující dotazy:

1) Jakým způsobem můŽe technologie výroby po|otovaru ov|ivnit geometrické

rozměry budoucího vý|isku?

2) Lze moŽnost odpruŽeníe|iminovat nějakým druhem tepe|ného zpracování?,

3) Jak by autor postupova| při návrhu nového lisovacího nástroje bez vyuŽití

moderních SW?
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4) Jaký v|iv má směr vá|cování plechu zák|adního materiá|u a jeho případné

norma|izační Žíhání na geometrické rozměry budoucího výlisku?

V Českém Dubu dne 5.6.2012

lng' Tomáš Hátle

Ředitel spotečnosti, ManaŽer kva|ity
CDS Ho|ding s.r.o. I Divize Auto Závod

výroba komponentů pro VZV ST|LL Wagner, GmbH'
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