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ABSTRAKT
se na popis vlivu rychlosti deformace (rychlosti pohybu na polohu FLC pak metodiky vlivu rychlosti deformace na polohu FLC pro v . V

k vlivu rychlosti deformace na polohu FLC . Byla provedena pro v . vlastnosti byly jednak tahem a
dle Nakajimy) rychlostech . bylo provedeno za pomoci ARGUS a ARAMIS. experimenty byly

v software AutoForm a PampStamp. vlivu rychlosti na stabilitu procesu povede k v a eliminaci vzniku neshody procesu
a simulace.

se parametry pro simulace, modely plasticity, a diagramem FLD. popisuje a jejich princip pro deformace
a parametry, . V byla v problematice provedena rychlostech deformace, taktu v

. deformace byla provedena za pomoci ARGUS a ARAMIS. Vliv rychlosti deformace byl ARAMIS a v programu
AutoForm a Pam-Stamp. aspektem pro implementaci je . disertace prezentuje z pohledu . realizaci bylo se

s s a to patternu, v . Z hlediska se o eliminaci vlivu maziva,
ale z hlediska volby pro patternu jeho na povrchu vzorku. V byla metodika povrchu plechu a metodiku patternu formou barev. je

pro a patternu po celou dobu realizace experimentu. problematiku polohy vzniku trhliny, velikost mezi a a polohu trhliny, s hodnotou se
trhlina od a se neplatnou. hodnota mezi a plechu z vzniku trhliny. Problematika je pro

kontrast patternu v . se tak jsou rychlostech deformace, aby byl . Z hlediska nebyl kladen
na bude verifikovat, ale na s a . vlivu rychlosti na stabilitu procesu povede k v a

eliminaci vzniku neshody simulace a procesu. Problematika byla ze strany i .

vzniku je pro
procesech procesu.

vlivu rychlosti deformace na proces v
a a navrhnout technologii procesu. V je kladen na

proces, proces bez vzniku vad, co z hlediska . V je
tendence v taktu i 15 20 za min. 4 10 za min.). lisy to sice dnes

ale objevuje se nestabilita procesu, se projevuje . . taktu
za min.) vede ke se nestabilita procesu). To, ale
produktivity se taktu pro

. Proto metodiky vlivu rychlosti deformace na polohu FLC navrhovat proces s
pro technologie se procesu a

oceli na hranici .

ARAMIS (viz 1), funguje na principu korelace obrazu (DIC), na tahem
(LabTest 5.100SP1) a na (BUP600) byly na CR4 (viz Tabulka 1)
parametry pro simulace. V byly metody tahem
(bylo stroje se ARAMIS), metodika vliv na

tahem (viz Grafy 1 3). Studium polohy FLC v na rychlosti deformace (viz Graf 4), problematiky
na metodika karty (viz Graf 5) a verifikace
simulace(viz Tabulka 2 a 2)
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4 AB

: 0.0002 s-1 : 0.001 s-1
: 0.01 s-1 : 0.1 s-1
: 1 s-1 : 10 s-1
: 100 s-1 : 0.000238 s-1
: 0.006 s-1 : 0.0238 s-1
: 0.0714 s-1

Tabulka 2 Autoform a Pamp-Stamp pro 

Karta
FLC

[mm/s]

Rychlost 

[mm/s]

Autoform, 
= 0,15

Pam-Stamp, 
= 0,15

Max. 
Failure

[-]
[%]

Max. 
Failure

[-]
[%]

AB 2 mm/s 2 0,544 28,5 0,537 25,5
AB 2 mm/s 17 0,521 27,1 0,524 25,1
AB 17 mm/s 2 0,618 28,5 0,612 25,5
AB 17 mm/s 17 0,593 27,1 0,594 25,1
CDE 2 mm/s 2 0,606 29 0,605 26,7
CDE 2 mm/s 17 0,573 27,9 0,582 26,3
CDE 17 mm/s 2 0,656 29 0,653 26,7
CDE 17 mm/s 17 0,620 27,9 0,629 26,3
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Metodika tahem ARAMIS pro rychlosti deformace
LabTest Model 5.100SP1 s ARAMIS bylo

protokolu s hodnotami . oproti
. a extenzometru je anizotropie a exponentu

z procesu . byl v .
Metodika pro na povrchu plechu

Velmi je povrchu a typ barvy pro patternu. postup, viz
kapitola 4, se jako rychlostech kdy bylo disponovat

. V to znamenalo komplikaci v a vzorek byl
v . byl v .

Vliv na tahovou
U tahem bylo celkem provedeno 536 tahem rychlostech, orientaci vzorku poloze
a rychlosti . V byl postup a

. Pro popis byla A s ohledem na rozsah . U
tahem byl soubor dat dle a . bylo provedeno mezi

a parametry. Byla tabulka
dle . hodnot ze tahem byly data do karty

pro a model plasticity. byl v .
Studium polohy FLC v na rychlosti deformace

U byly z dat FLC byly .
na . V souladu s literaturou se FLC pro

rychlosti oblast deformace . se
2 mm/s byly na pro rychlost 17 mm/s, pro .

parametrem byl vliv polohy ve svitku. se, se na v tolerance a
k . Odchylku vykazovala E, pro kterou hodnoty na svitku padaly pod hodnoty a to
i pro rychlost . byl v .

problematiky na
byl vliv rychlosti deformace na plechu na Cross-die

3D tisku (Fused Filament Fabrication-FFF). Tento tvar velkou . Experimenty byly
vyhodnoceny ARGUS a ARAMIS. U obou byly provedeny rychlosti deformace 2 mm/s vs 17
mm/s do 20 mm. Z je rychlost posuvu (rychlost deformace) vliv na

. Toto bylo a FLD . S se
hranici (FLC . byl v .

Metodika karty
karet je pro pro rychlosti deformace. Byla metodika

karty pro viz 8.2. jsou karty s kartami
v SW AutoForm, viz Tabulka 8.1 a Tabulka 8.2. karty od deformace 0,0002
s-1 100 s-1. pro dodavatele (dodavatel AB a CDE) byly 2 FLC pro a rychlosti deformace.

tohoto jsou od dodavatele (CDE) na
a od dodavatele (AB) pouze na ; tento plasticity a je

na rychlosti deformace). FLC rychlostech (17 mm/s) u by
ke procesu. byl v .

Verifikace simulace
Trend je v rozporu s daty z kapitoly 7. V kapitole 7 byly hodnoty pro rychlost 2 mm/s
okolo 25,3 % a pro rychlost 17 mm/s okolo 28,4 %. Tedy s se (pro
experiment v kapitole 7), ale simulace trend. hodnoty max. failure (riziko
rychlostech (17 mm/s) a FLC (rychlost 2 mm/s) vykazuje simulace riziko

je v rozporu s . Kdy rychlostech riziko . jak
simulace s je s FLC rychlostech, tyto vliv rychlosti deformace a

hodnoty rizika . byl v .

Na Grafu 1 jsou hodnoty
meze kluzu, meze pevnosti a v z vislosti
na zm n podm nek zkou ky. D le je v grafu
zelen vyzna ena oblast intervalu meze
pevnosti a lut oblast meze kluzu, je

normou. T mto zp sobem je
l pe analyzovat jednotliv hodnoty
mechanick ch vlastnost a popsat jejich vztah
s ohledem na .

hodnoty meze pevnosti se
v oblasti intervalu a se jejich velikost s

. K meze pevnosti
rychlosti

deformace. Hodnoty meze kluzu jsou
rychlosti 2 mm/min v oblasti

intervalu normy,
. Je

se rychlosti se hodnoty meze
kluzu a ke
meze kluzu mezi pevnosti, ke

oblasti .

Rychlost vliv na
exponent ani na

anizotropie viz Graf 2.
u n exponentu
je hodnota u r

anizotropie k
je

odchylka jak mezi
vzorky, tak mezi

rychlostmi .
Na hodnotu anizotropie
vliv orientace kde jsou
hodnoty v na orientaci vzorku v
plechu.

Graf 2, anizotropie

Graf 3, Vliv 

hodnot koeficientu
"m" A,B v

okolo hodnoty 0,08.
U C,D,E je hodnota tohoto
koeficientu okolo 0,06.

hodnotu
citlivosti na rychlost deformace

plasticity). viz Graf 3

Graf 4 4 -

data z obou (viz kapitola 13.2 a kapitola
14.8) byla po do programu AutoForm,
kde z nich byly sestaveny karty (pro AB a
CDE) z obsahovala FLC pro 2
mm/s a 17 mm/s. se karty je ten,
SW AutoForm s FLC pracovat, dokonce ani
nelze do karty FLC pro
rychlosti najednou. karty pro

rychlosti. Z i pro
rychlosti deformace pouze pro hodnoty 0,07 s-

1, byly metody Swift/Hockett
Sherby na hodnoty rychlosti deformace 100 s-1 viz Graf 5.

se aproximovaly i u CDE.
V tabulce 2 a na 2 jsou

pro FLC
software a . Trend je v rozporu
s daty z kapitoly 15. V kapitole 15 byly hodnoty

pro rychlost 2 mm/s okolo 25,3 % a pro rychlost 17 mm/s
okolo 28,4 %. Tedy s se

ale simulace
trend. hodnoty max. failure (riziko
rychlostech (17 mm/s) a FLC
(rychlost 2 mm/s) vykazuje simulace riziko

je v rozporu s . Kdy
rychlostech riziko .

Graf 5 Swift/Hockett
Sherby 4 


