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Abstrakt:

Ciefom tejto prace bolo navrhnit montdZz ramena automatizovanej stanice na ustavenie
a upnutie zvaranej Casti karosérie automobilu. V praci je spracovany navrh montdze ramena
automatizovanej stanice na ustavenie a upnutie zvaranej ¢asti karosérie automobilu. V navrhu
montdZe je zahrnuté predstavenie montovaného produktu, kde je uvedeny na ¢o dany
produkt slazi. Nasledne je spracovany navrh troch variantov montaze, ktorymi je mozné dany
produkt poskladat. Z troch navrhnutych variantov je nasledne vybrany jeden najvhodnejsi
variant. Pre tento najvhodnejsi variant je spracovany technologicky postup montaze a k nemu
prislichajuci podrobny popis montaze. V podrobnom popise montaze su vypracované popisy
akym spOsobom prebieha montdz pri danej operacii a obrazky pre jednotlivé montazne
operacie z technologického postupu. Nasledne je v praci spracovany navrh spojovacieho
montdZneho pracoviska uréeného prave na montdZz ramien automatizovanych stanic na
ustavenie a upnutie zvdranych casti karosérie automobilu. V zévere tejto prace je uvedené
zhodnoteniu vypracovanych navrhov ako montazneho postupu, tak aj navrhu spojovacieho

montdazneho pracoviska.
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Abstrakt: Téma je zamerand na analyzu procesov ohybania vysokopevnych oceli vyuzivanych
najma v oblasti vyroby stavebnej techniky a nakladnych automobilov. V ramci prace pojde

o stanovenie uhla odpruzZenia, minimalneho polomeru ohybu, pretvorenia v mieste ohybu.
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Abstrakt: Priemysel je orientovany na vyrobu so zabezpecenim €o najvacsich ekonomickych,
Casovych a ekologickych Uspor. Je moziné optimalne vyuZit vlastnosti réznych druhov
materidlov, ktoré sa daju kombinovat do jedného celku a tak zabezpecit v réznych ¢astiach
produktu potrebnu pevnost, hiZevnatost, pruznost, odolnost voci korézii a i. Jednym z rieseni
je vyroba na mieru Sitych pristrihov. Su charakterizované lokdlnou zmenou hrubky plechu,
materidlu plechu, povrchovej vrstvy, vlastnosti materialu a uréené pre nasledné tvarnenie. V
praci sme sa zamerali na pristrihy spajané zvarom. Problémy pri tvarneni sposobuje zvar, TOO,
réznorodost materialov, ¢i nerovnaké rozmery spajanych casti. Predmetom experimentov bol
pristrih z oceli DC 01 a HR 45 zvarenych laserovym zvazkom, pricom spajané materialy mali
takmer rovnaké hrubky (DC 01 —2 mm, HR 45 — 1,93 mm) a rozdielne hrabky (DC01 -1,5 mm,
HR 45 — 1,93 mm). Cielom bolo zistit vhodnost pristrihu na tvarnenie. Realizovali sme skusku
tahom, skusku podla Erichsena a meranie mikrotvrdosti HV1. Vysledky ukazali, Ze kombinaciu
réznych hrdbok materidlov moéZeme povaZovat za vhodnu na tvarnenie, so schopnostou
maximalneho pretvorenia do porusenia v rozmedzi od 20,67% do 24,53%, strednou hodnotou
kritickych hibok vtlatkov 11,19 mm, pricom trhlina neprechadzala zvarom. Kombinacia

rovnakych hribok sa nejavila ako vhodna na tvarnenie.
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Abstrakt:

Praca riesi Studium vlastnosti zvarovych spojov, désledkom zmien parametrov zvarania na
vzorke vytvrditelnej hlinikovej zliatiny EN AW6082 hrubky 1 mm. Na uvod boli popisané
zliatiny hlinika, ich zloZenie, oznacenie, pouzitie a podrobnejsi popis zliatiny EN AW6082.
Nasledne zvaranie laserom, ktoré bolo pouzité pre vyhotovenie zvarov. Vyhotovenie zvarov sa
vykonavalo na zariadeni TruDisk 4002 — diskovom lasery, pri roznych parametroch zvarania.
Pouzity bol ochranny plyn argén Ar 4.6. Pred zvaranim boli vzorky ocistené alkoholom od
mastnot a formatované na vyhovujuci rozmer. Po vyhotoveni zvarov boli vzorky nastrihané
a nasledne zaliate do foriem, ktoré boli postupne upravované, aby mohlo byt vykonané
Studium vlastnosti materialu. Na Studium vlastnosti bola pouzitd svetelna mikroskopia,
elektrénova mikroskopia vratane EDX analyz, meranie mikrotvrdosti naprie¢ zvarovym spojom
a statickd skugka tahom. Studia boli zobrazené pre porovnanie na grafoch a fotkach. Bol
pozorovany pokles mikrotvrdosti vo zvarovom kove, dosledkom rozpustenia precipitatov.

Pevnost zvarovych spojov bola nizsia ako v zakladnom materidly.
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Abstrakt

Cieflom diplomovej prace je porovnat konvenéné obrabanie s vysokoposuvovym z hladiska
kvality obrobenej plochy. Suciastka, na ktorej sa experiment vykonaval bola navrhnuta tak,
aby obsahovala kapsy, drazku a vystupok. Suciastka bola namodelovana v softvéri Autodesk
PowerSHAPE a nasledne importovand do softvéru Autodesk PowerMILL, kde boli vytvarané
rozne obrabacie stratégie. Po vytvoreni optimalnych stratégii sa suciastka vyrobila
konvenénym sp6sobom a HFM metédou na CNC obrabacom centre DMG HSC 105 linear.
Material suciastky bola etalénova ocel s oznacenim C45. Poslednou castou bolo zmeranie
zvolenych parametrov drsnosti na vybranych plochach aich porovnanie v softvéri ACCTe.
Teoreticka cast opisuje materidly, nastroje, stroje, porovnanie technolégii, vyhody
a nevyhody. Praktickd cast obsahuje navrh a vyrobu sudiastky a nasledné meranie kvality
obrobenej plochy na profilomeri SURFCOM 5000. Vysledkom merania su tabulky
s nameranymi hodnotami s prisluSnymi grafmi. Na zaver su zhodnotené zistené vysledky.

Klacové slova: konvencné frézovanie, HFM, drsnost povrchu, Autodesk PowerSHAPE,
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Abstrakt:

Cielom tejto prace bolo porovnanie konvencného obrabania s vysokoposuvovym na zaklade
opotrebenia rezné nastroja. V praci je zahrnutd tedria o vysokoposuvovom obrdbani.
Nasledne bol vytvoreny navrh suciastky, ktory bol realizovany v CAD softvéry. Navrhnuta
sucCiastka obsahovala zaoblenie, kapsy, drazku rovinné plochy a zrazenie. Nasledne bola
exportovana do CAM softvéru. Uréené boli parametre obrabania, volba polotovaru, nastrojov,
stratégii, drah. Po vytvoreni programu pre CNC obrdbaci stroj boli drahy skontrolované na
pripadné kolizie avygenerovany NC kéd. Po hrubovacej stratégii bol nastroj vybrany
a premerané opotrebenie rezného nastroja na meracou zariadeni ZOLLER Genius 3S a naspat
upnuty do CNC obrabacieho centra, kde pokracovalo dokoncenie obrabania. Po dokonceni
suciastky bolo opatovné premeranie opotrebenia rezného nastroja. Tento postup bol pri
konvencnom obrabani a vysokoposuvovom obrabani rovnaky. V zavere tejto prace je uvedené
zhodnotenie opotrebenia rezného nastroja z oboch obrdbani, porovnanie vyslednych ¢asov
obrabania, porovnanie, ktord metdda bola lepsSia, rychlejsia, UcinnejSia a vhodnejSia na

vyrobu podobnych tipov suciastok.
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Abstrakt

Cielom diplomovej prace je porovnat technoldgiu vysokoposuvového frézovania
s konvenénym z hladiska vplyvu na tvarovu a rozmerovu presnost obrobenej suciastky. Prva
kapitola je zamerana na technoldgiu vysokoposuvového obrabania, jej princip, histdriu,
sucasny stav, stroje a nastroje vyuZivané pri technoldgii a obrdbané materidly. V druhej
kapitole bola navrhnutd a zostrojena suciastka urena pre experiment atieZz zhotovena
simulacia obrabania. Tretia kapitola obsahuje parametre, nastroje a popis stroja
realizovaného experimentu. Posledna kapitola sa zaobera vyhodnotenim experimentu na
zaklade udajov ziskanych meranim. Zaver préce obsahuje zhodnotenie, aky vplyv ma sp6sob
vysokoposuvového obrabania vplyv na presnost vyrobenej suciastky v porovnani
s konvenénym obrabanim a pri ktorom spdsobe obrabania bola dosiahnuta lepSia rozmerova
presnost.
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