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Abstrakt: Praca je zamerana na pocitacovu numericki FEM simulaciu vyroby presnych
bezsvikovych rur. V praci sa Student zameria na vypoctové moznosti softvéru DEFORM.
Analyzuje mozZnosti zaddvania materidlovych modelov, modelov trenia mozZnosti
vypoctovych pristupov a celkové moznosti vyuZitia softvéru DEFORM pre analyzu napatovo
deformacnych stavov a pretvorenia materiadlu v procese tahania za studena. Prva kapitola je
venovand numerickej FEM simuldcia procesov tvarnenia za studena - analyze sucasného
stavu, druhd moznostiam vyuZitia SW DEFORM pri analyze technologickych procesov tahania
rar za studena, tretia navrhu a realizacie FEM analyzy vyuZzitim SW DEFORM a v poslednej je

uvedené zhodnotenie, zavery, odporucania.
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Abstrakt:

Zivotnost tvarniacich ndstrojov pracujucich pri  zvy$enych teplotdch je zloZitou
problematikou vzhfadom na velky pocet faktorov vplyvajucich pocas prace naradia. Tepelné
a mechanické namahanie pri kovani vyzaduje vysokl odolnost materidalu pocdas celej
Zivotnosti zapustky. Preto je dolezité aplikovanie najlepSich metdd zvySovania Zivotnosti. Na
experiment boli pouzité nastrojové ocele s oznacenim 19552 (W300) a 19663 (W500). Praca
je zaloZend na aplikovani dvoch metdd zvySovania Zivotnosti kovacieho ndradia. Prvym
sposobom bolo zvySovanie Zivotnosti boridovanim, ktoré sa vykonavalo v kombinacii s
kalenim a popustanim skasobnych vzoriek pred a po boridovani. Druhym spdsobom
zvySovania Zivotnosti je mechanické speviiovanie povrchovych vrstiev naklepavanim. Tento
spbsob zvySovania Zivotnosti bol vykonadvany taktiez v kombinacii s kalenim a popustanim
skusobnych vzoriek. Cielom prace je najst najvhodnejsi spdsob zvySovania Zivotnosti
sledovanim zmien tvrdosti skusobnych vzoriek. Pri boridovanych vzorkach sa sledovali
hrubky boridovych vrstiev a ich mikrotvrdost. Vykonaval sa aj Mercedes test na sledovanie
adhéznych a kohéznych vlastnosti boridovanych skusobnych vzoriek. Pri mechanicky
spevnenych vzorkach v kombindcii s kalenim a popustanim sa sledovali mikrotvrdosti v

jednoltivych vrstvach az po zdkladny material.
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Abstrakt: Praca sa zaoberd moZnostami Upravy funkénych povrchov a analyzou laserom
texturovanych povrchov. V praci sa pojednava o triboldgii, moZnostiach jej vyskumu a
kvantifikdcie abrazivneho opotrebenia. Podrobne je rozpracovana aj problematika vybranych
nastrojovych oceli. Predmetom prace je navrh textur, vyskum laserom textUrovanych
povrchov na nastrojovych oceliach a ich tribologickd analyza. Rozsiahly experiment je
rozdeleny do 6smich casti. V experimente bolo spracovanych 14 vzoriek z 2 oceli K100 a
K390 Microclean. Boli navrhnuté 3 textury povrchu, chemicko-tepelné spracovanie, metdda
a parametre tribologickej skusky Ball on Disk, v désledku ktorej bolo mozné zistit koeficient
trenia tribologickej dvojice a vyslednu analyzu velkosti a priebehu opotrebenia. Graficky sa
znazornil priebeh opotrebenia laserom texturovanych povrchov. Regresnou analyzou sa
zistovala zavislost medzi koeficientom trenia, linedrnym opotrebenim a Ubytkom hmotnosti.
Experiment sa realizoval v podmienkach STU MTF na Ustave vyrobnych technolégii a Ustave
materidlov. Tribologickd skuska bola realizovana v podmienkach SAV - PROMATECH v

Kosiciach.
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Abstrakt: Cielom experimentu je analyzovat vplyv linearnej, konvexnej a konkdvnej drahy
nastroja spolu s roznymi frekvenciami ota¢ania modelu a meniacimi sa hodnotami posuvov
tlacného nastroja na vysledné charakteristiky vytlackov, ako su drsnost povrchu, vyska
vytlaéku zmena hrubky steny vytlacku. Vysledky experimentu budu slGzit na stanovenie
vhodnych parametrov procesu kovotlacenia redlne vyuzZitelnych vtechnickej praxi.
Experimentalne bolo meranim zistené, Ze vyska vytlackov pre linearnu drahu nastroja je
predovsetkym ovplyvnena hodnotou posuvu nastroja, rovnaky trend mézeme sledovat aj
pre konvexnu a konkavnu drahu nastroja. Najmensie hodnoty boli namerané pre najvyssie
posuvu, avsak pri strednych hodnotach posuvov spifiaju vytlacky predpisan toleranciu. Pre
zmenu hrubky steny vytvarku plati, Ze v strede steny a na konci steny vytvarku so
zvySujucimi sa hodnotami frekvencie otac¢ania modelu a s narastajucimi hodnotami posuvov
nastroja rastie aj hrubka steny materidlu tento trend plati pre linedrnu drahu nastroja.
Konkavna draha sa v tom to smere javi ako najviac negativne ovplyviujuca hrabku steny.
Drsnost povrchu pre linedrnu drdhu splfiala predpisanu toleranciu ale plati trend
zvySovania so zvySujucimi sa hodnotami parametrov. Konvexnd a konkavna draha nastroja
vsak negativne ovplyviiuju drsnost povrchu. Neboli dosiahnuté predpisané hodnoty drsnosti

pre niektoré kombinacie parametrov.
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Abstrakt: Ciefom prace je zostavit metodicky postup pre numericki simuldciu procesu
kovania, pomocou MKP, redlnej suciastky, ktora sa vyraba tromi tvarniacimi operaciami.
Vdaka tomuto postupu mbze byt nasledne zostaveny simulaény model v simulaénom
programe DEFORM, kde bude vykonany aj vypocet. Ziskané vysledky sa potom porovnaju s
realitou aby bola zistena miera zhody medzi vysledkami zo simulacie a skuto¢nym vykovkom.
Redlnu suciastku, 3D modely zdpustiek pre kazdu operdciu ako aj niektoré vstupné
parametre boli v ramci spoluprace ziskané od firmy HKS Forge, s.r.o., ktora je vyznamnym
vyrobcom zapustkovych vykovkov pre strojarsky priemysel v Eurdpe. Vysledok zo simuldcie
ukazuje dokonalé vyplnenie dutiny pri dokoncovacej operacii, zatial ¢o skutocny proces
ukazuje nedokonalé vyplnenie. Toto nedokonalé vyplnenie nastava v hornej Casti zapustky,
konkrétne v rohoch suciastky. Pre dosiahnutie realnejsich vysledkov je potrebné laborovat s
koeficientom trenia a zadavat ho ako funkciu a nie len ako konstantu. Dal$im parametrom,
ktory vplyva na presnost su krivky plastickej deformacie materialu kde boli zistené odchylky
medzi simulaénym programom DEFORM a SIMUFACT, ktory pouziva firma HKS Forge, s.r.o..
Navrhnuty metodicky postup mozZe sluzit ako zdklad pre tvorbu dalSich simulacnych

modelov, ktoré by mohli napr. simulovat opotrebovanie zapustiek.
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Abstrakt:

Vyznam préace spocival v zjednoduseni a urychleni navrhu nastroja uréeného pre
operaciu pretahovania. Navrh pretahovacieho tffia pozostava z volby vstupnych parametrov
(materiadl nastroja, material obrobku, priemer diery a drazkovania, prevySenie zuba, typ
upinacej Casti atd.), zo série vypoctov (velkost a tvar zubovej medzery, delic¢ triesky, pocet
zubov, priemery reznych zubov, rozmery predného a zadného vedenia atd.) a podmienok
(rovnomernost prace nastroja, pevnostna kontrola). Ciefom prace bolo vytvorit software
v programovacom jazyku c#, ktory bude schopny rychlo a presne navrhnut Sestdrazkovy
alebo osemdrazkovy pretahovaci tffi. Zdrojovy kdd okrem vzorcov obsahuje aj tabulky,
z ktorych si program vybera pozadované parametre pomocou vstupnych hodndét. Hlavnou
ideou bolo vytvorit program, ktory nevyzaduje spolupracu inych aplikacii ako st napriklad
Cad programy, Catia, Adobe. Daldou poZiadavkou bola prehladnost a zrozumitelhost
vystupnych Udajov. Za tymto ucelom boli vystupné Udaje zobrazené numerickym aj

grafickym sp6sobom.
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Abstrakt: Ciefom prace je optimalizovanie parametrov povrchového znacenia spojky
osobného automobilu v podmienkach ZF Slovakia so zameranim na c¢as a kvalitu znacenia
vyhotovovaného laserom. Na zaklade studie a moZnostiach laserového systému sa nasli
parametre, ktoré je mozné menit a v akych rozsahoch a ich vplyv na vyslednd kvalitu popisu
a taktieZ vplyv na celkovy Cas popisu. Z parametrov bolo nutné vybrat tie, ktoré podstatne
vplyvaju na lepSiu kvalitu popisu. U vybranych parametrov, sa nasli aj intervaly, ktoré su
relevantné pre experiment, avyllGcit Statisticky nevyznamné hodnoty. Na zdklade pred
experimentu sa zvolili parametre: vykon, rychlost, frekvenciu, param p3, tvar pulzu
arozostup drah. Najlepsie vysledky boli dosahované v intervaloch vybranych parametrov
ako: vykon 35 - 45 %; rychlosti 750 - 1250 m.s™’; frekvencia 20 - 40 kHz; param p3:
vodorovne, zvisle a 1 smer Srafu; tvar pulzu: 0 - 2; rozostup drah: 0,03 - 0,08. Pri hodnotach
mimo zvolenych intervalov ainych parametrov vychadzali nevyhovujuce vysledky. Na
zaklade taguchiho experimentu bola zostavend matica L7 a vyhotovené vzorky. Ktoré sa
vyhodnocuju na zéklade noriem 15415 a 15416. Najpresnejsie vysledky je mozné dosiahnut
verifikatorom, ktory je uréeny na verifikdciu DPM 2D kodu napr. Axicon V12900 Flexhite 2D
DPM verifikator. Tato praca bude vyhodnocovand pomocou svetelného mikroskopu

a informacii z prislusnych noriem.
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Abstrakt: Hlavnym ciefom tejto price je analyza vplyvu zmien parametrov zvarania na
vlastnosti zvarovych spojov dvojfazovej titdnovej zliatiny Ti6AI4V. Vzorky mali rozmery
100x50x2 mm. Prievary boli vytvorené diskovym laserom TruDisk 4002 v Centre
excelentnosti 5-osového obrabania na MTF STU v Trnave. V prvom pripade sa menil vykon
laserového lUca pri konStantnej rychlosti zvarania a polohe ohniska, v druhom pripade sa
menila poloha ohniska pri konstantnom vykone laserového li¢a a rychlosti zvérania. Z
hladiska makroskopickej analyzy boli sledované tvary prievarov a ich pripadna pérovitost, z
hladiska mechanickych vlastnosti bol vyhodnocovany priebeh mikrotvrdosti v rozhrani
zékladny material — teplom ovplyvnena oblast — zvarovy kov — teplom ovplyvnend oblast —
zdkladny materidl. Vysledky tejto prace modiu byt ndpomocné v praxi pri urovani

parametrov zvédrania titanovej zliatiny Ti6Al4V hrdbky 2 mm.
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