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Problematika, feSena v disertatni praci Ing. Michala ValeSe je zaméfena na
v soucasnosti velmi dtlezité téma - zdokonaleni shody simulaéniho procesu lisovani dila
karoserie z vysoko-pevnostnich oceli s vlastnim vyrobnim procesem. Autor v praci vybral 3
dily karoserie ze 4 typti automobili vyrabénych na pracovisich firmy Skoda Auto a. s.

Jedna se o tyto dily:

Fabii III - dvete vng&jsi zadni

Rapid Spaceback - paté dvere vnéjsi, spodni
Octavia 4 - paté dvefe vnéjsi, spodni

V tvodu disertacni prace autor uvedl soucasné poznatky pii vyhodnocovani tvaritelnosti oceli
pouzivanych v ,,automotiv* se zaméfenim na tvafitelnost AHSS oceli. Déle jsou uvedeny vlivy
tvafecich 1 technologickych parametrti na lisovatelnost ocelovych karosaiskych plechi,
analyzovano je poruSeni materialti pfi lisovani a deformacéni chovani oceli pomoci 3 typi
modeli (izotropni, kinematicky a kombinovany model). V dalsi ¢asti disertaéni prace je uveden
prehled oceli pouzivanych pro vyrobu pohledovych dil karoserie osobniho automobilu.

V kapitole €. 5 autor popisuje technické podpory pro navrh i analyzu deformaéné-napét'ovych
stavl karosafskych dil, predikujici oblasti nachylné k poruSeni materidli a upiestujici
okrajové podminky pro simulaci procesu vyroby geometricky slozitych nebo i novych
karosaiskych dilfi, ke kterym piinalezi: “Fotogrammetrie®, 3D skenery, systém ARGUS pro
tvorbu FLC kiivek. Dale je analyzovan vliv vyrobni technologie na optimalizaci konstrukéniho
feSeni tvarecich nastrojli a zvySeni jejich Zivotnosti. Vedle optimalizace vyrobni technologie
simula¢nimi programy, zZivotnost tvafecich nastroji je druhym stéZejnim bodem z hlediska
pted-pfipravy vyrobni technologie a timto vede i ke snizeni vyrobnich nakladi.

V kapitole €. 6 jsou piehledné uvedeny hlavni i dil¢i cile disertaéni prace.

Podrobnéji by méla byt uvedena vlastni metodika pii volbé odpovidajicich vysoko-pevnych
oceli pro vyrobu vybranych karosarskych dild. Chybi uvedeni chemického sloZeni
analyzovanych oceli.

Experimentélni ¢ast prace je zameéfena na vhodné nastaveni okrajovych podminek pro simulaci
lisovani karosaiskych dilti osobnich automobild zn. Skoda.

1



V uvodnich dvou podkapitolach je provedena simulace rotaéné symetrického vylisku
programem AutoForm R6 a néasledné provedeno srovnani vysledku simulace s experimentem
z hlediska méfeni ztenceni plechu v kritickych mistech vylisku pomoci systému ARGUS.
Nasledn€, obdobnym zpiisobem, analyzovana étythranna nadoba s designovou hranou. Byly
ureny okrajové podminky pro simulaci lisovaciho procesu a provedeno méfeni ztenceni
vylisku v kritickych mistech systémem ARGUS.

Simulace lisovaciho procesu byla provedena tyto dily a zna¢ky automobild: Fabii III - dvete
vngj8i zadni, Rapid Spaceback - paté dvefe vn&jsi, spodni a Octavia 4 - paté dvefe vnéjsi,
spodni, jak uz bylo v ivodu hodnoceni poznamenano.

U vS8ech vylisku byla simulace provedena pro vyhodnoceni velikosti odpruZeni. DosaZené
vysledky odpruZeni simula¢nim programem byly dale srovnany s vysledky odpruzeni
dosazenymi vlastnimi experimenty. Vyhodnoceni velikosti odpruZeni u vybranych vyliskd bylo
detailn€ analyzovano v zavéru piislusnych kapitol.

Dale u ,,patych dveii vnéjsich spodnich (Octavia 4) je podrobné analyzovéna jejich
vyrobitelnost z hlediska uprav geometrie tvafecich nastroji, rozmérova presnost vyliski
dosaZzenych simulatnim programem ve srovnani s vysledky experimentti. Lisovaci zkousky
byly provedeny na prototypovém i sériové vyrabéném tvafecim ndstroji. Srovnani vykazovalo
velmi dobrou shodnost vysledkd u simulace i u prototypového a sériové vyrabéného nastroje
z hlediska rozmérové presnosti i zhlediska dosazeného ztenceni plechu. Vhodné by bylo
provést aspofi jednu z navazujicich zkousek (pf. korozni odolnosti, piilnavosti lepidel, p¥ip.
lemovani spoje) i kdyz to nebylo definovano v cilech diserta¢ni prace.

U vSech analyzovanych vyliskd jako nejdulezit&jsi kritérium byla podrobné vyhodnocena
dosazena velikost odpruzeni pomoci simulaéniho programu AutoForm Forming R6 a Forming
R8 ve srovnani s vysledky experimentil. V zavéru kapitoly je provedeno diléi vyhodnoceni
provedenych praci z hlediska navrhu pouziti oceli DP500 pro dané vylisky ve srovnani
v soucasnosti s bézné pouzivanou oceli CR4.

Diéle je zdiraznéna dosazend rozmérova presnost vyliskGi dosaZzend simulaci pro navrh
lisovacich i lemovacich ndstroja.

V kapitole ¢. 9 je navrzena metodika pouZiti vysoko-pevnych oceli pro vyrobu. Hlavnim cilem
je zavedeni oceli DP 500 do vyroby §irsiho sortimentu karosaiskych dili u osobnich automobila
zn. Skoda. Dale zvySeni uzitné hodnoty dild, zvySeni Zivotnosti tvafecich nastroju i tspora
vyrobnich nakladu.

Tabulkové je navrzena metodika nehmotné pfipravy vyroby (za vhodnéjsi ,,terminus technicus®
povazuji obrat - technickd ptiprava vyroby). Néaslednou metodikou je hmotna piiprava vyroby
— za vhodné&jsi nazev povazuji — technologicka pfiprava vyroby.

Autor dale zdiiraznil velky vyznam kontrolniho listu numerické simulace dosaZeného
numerickou simulaci v softwaru AutoForm Forming R6 a Forming R8.

Je uveden podrobny prehled vSech kontrolnich bodt potfebnych pro numerickou simulaci.
zaveru disertacni prace je uvedena diskuze k dosaZenym vysledkiim numerické simulace a
provedenych experimenti se zdiraznénim na optimalizaci okrajovych podminek procesu
lisovani dili karoserie pro dosazeni potfebné rozmérové piesnosti a eliminace vad poruseni



vylisku. Déle je zdiraznén vyznam navaznosti numerické simulace tvareciho procesu na vyrobu
lisovacich nastroja.
V zavéru disertacni prace autor hodnoti splnéni hlavniho i dil¢ich cilti diserta¢ni préce.

Pripominky:

1) Str. 39 u analyzy ztenceni stény v kritickych mistech rota¢ni nddoby nebylo
zdiivodnéno, zda nedochazi k prekroceni povoleného ztenceni plechu u oceli DP
500 1 u oceli CR180 BH (pt. ocel DP 500, R=0,5 mm, ztenéeni 18,2% a u oceli
CR180 BH, R = 0.5 ztenceni 16,9 %). V tabulce chybi jednotky u velikosti
polomeéra.

2) Str. 49 Pfi analyze ztenceni plechu u Etyfhranné nadoby s designovou hranou chybi
uvedeni typu oceli, zd4 se jedna o DP 500 nebo CR180 BH. Pro oblast ,,tornado*
ani pro oblast ,,roh” okomentujte max. dosazené velikosti ztenéeni plechu z hlediska
dovolenych hodnot.

3) Str. 53 Vysvétlete skutecnost, ze u numerické simulace byl pouzity nastroj
s odliSnou tloustkou materialu neZ u experimentu.

4) Str. 59 Vysvétlete tvrzeni, Ze po zkouskach tvatitelnosti oceli DP 500, kdy se
prokazala snizena plasticita, byla tato ocel doporucena pro vyrobu povrchovych
dild. A co znamena pojem povrchové dily z hlediska karoséiskych vyliski.

5) Str, 75 Jednim z klicovych parametrii pro dosaZeni potiebné rozmérové piesnosti
vyliski je velikost odpruzeni. Uvadite pojem vstupujici nejistoty vzhledem
k velikosti odpruzeni. Vysvétlete pfesnéji o jaké nejistoty se jedna.

6) Z hlediska hodnoceni pouziti navrzené vysoko-pevnostni oceli DP 500 a klasicky
pouzivanych oceli CR4 a oceli CR180BH pro vyrobu karosarskych vyliskd je
vhodné provést i méfeni velikosti modulu pruznosti v tahu.

7) Bylo by vhodné provést podrobn&j§i analyzu vlivu koeficientu tfeni i rychlosti
deformace na vyslednou jakost i rozmérovou piesnost vylisk.

Formalni chyby (autor je nemusi zdivodiovat):

V praci chybi uvedeni jednotek v né&kterych tabulkach, jak rovnéz i popis symboli
v nékterych rovnicich.

Zavéreéné hodnoceni

7 hlediska hlavniho i dil¢ich cili definovanych v disertaéni praci je moZno konstatovat, Ze byly
vechny splnény. Urovefi rozboru sougasného stavu fe§ené problematiky v praci je na velmi
dobré urovni. Bylo by vhodné provést podrobnéjsi rozbor vlivu dal$ich technologickych faktorti
na tvafeci proces (souCinitel tfeni, rychlost deformace, podrobné&j$i metalograficka analyza
struktury)

Praktickym piinosem je navrh kontrolniho listu numerické simulace, ktery je mozno pouzit pii
analyze lisovaciho procesu tvarové podobnych karosaiskych diléi a spojitost numerické
simulace s navrhem tvarecich nastroju.



NavrZeny software AutoForm Forming R6 a Forming R8 je vhodny pro praktickou aplikaci.
Autor by mél pii obhajobé svoji disertani prace podrobnéji rozvést jeji védecky piinos.

Celkové hodnoceni disertaéni prace

Diserta¢ni prace je zpracovana na velmi dobré technické trovni. Graficka uprava je
rovné€z na velmi dobré urovni. Vyskytuji se drobné nedostatky v oznaovani symboli a v textu
se vyskytuji mensi chyby v technickych obratech - piikladové ,,nehmotna a hmotna piipravy
vyroby*, jak bylo uz zddraznéno.

Je uveden dostatecny pocet odkazi na literaturu. Publika¢ni ¢innost autora je na dobré trovni.
Je uveden mensi pocet publikaci v ¢asopisech s vy$§im IF.

Analyza pouziti vhodnych simulaénich software pro danou problematiku je velice podrobné
rozpracovana na vysoké technické Grovni. Autor prokazal velmi dobrou orientaci i zkusenost
pti feSeni zadané problematiky. Dosazené vysledky z provedenych experimentii jsou piehledn&
zpracovany v tabulkové i grafické forme.

Disertatni prace splituje vSechny pozadavky pro jeji obhajobu a po zodpovézeni p¥ipominek
doporucuji udelit p. Ing. Michalu ValeSovi titul Ph.D.
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