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Tato disertacni prdce je zamérena na problematiku plosného tvdreni. Poskytuje zdkladni Pro vyhodnoceni pribéhu experimentu byl vytvoren software. Hlavni ¢innosti souvisejici
teoretické informace, které slouzi k hlubsSimu pozndni a pochopeni této technologie se s prubéhem a vyhodnocenim zkousky plynou z vyvojového digramu.

zaméfenim na problematiku rychlosti deformace. V praktické cdsti sledujeme vliv
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parametry ndstroje, parametry stroje, ddle tribologické vlastnosti, tvar nastfihu. Z vyse

uvedeného je patrné, zZe optimalizace tvdreciho procesu je komplexni problematika . NAVRH METODIKY ZKOUéKY

vyzadujici znalosti a zkuSenosti.

Ndvrh metodiky spocivd v popisu pfipravy zkusebnich vzorku, podminek zkouseni a
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zpUsobu vyhodnocovdni. Popis metodiky md za cil definovat podminky zkouseni, aby

bylo mozné porovndvat chovdni ruznych sSarzi materidlo
Podle dostupnych literdrnich zdrojo plyne, Ze rychlost deformace nemd vyznamny vliv
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procesu za studena tenkych plechU pouzivanych pfi vyrobé vyliskd?

Hodnoty jsou uvedeny v maximalnim hmotnostnim zastoupeni [%]

P S Mn Ti
0,020 0,020 0,250 0,30

 CILE PRACE

1. Konstrukéni ndvrh experimentdlniho zafizeni pro sledovdni citlivosti materidlu na
rychlost deformace p¥i podminkdch blizicich se redlnému lisovacimu procesu.

2. avrh SW hod i prubéhu zkousk i : timto SW.
NS B TR TR AR G e e S WU R 7 Rt Lkouska byla provedena dle navrzené metodiky. Analyza byla provedena na vzorcich

3. Ndvrh metodiky zkousky pro sledovdni citlivosti na rychlost deformace na ) P = i ¥ i ) ) J
7 7P : kruhového pfistfihu tak, aby vysledky bylo mozné porovndvat se statickou zkouskou

navrzeném experimentdlnim zkusebnim zafizeni. oy :
hlubokotaznosti dle Erichsena.

4. Ovéreni navrzené metodiky na zkusebnich vzorcich
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5. Ovéreni chovdni materidlové jakosti DC 06 dle navrzené metodiky .
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Vzhledem k tomu, Ze z hlediska lisovaciho procesu jsou vysledky provedenych o

pridéleni patentu.

Obr. 2 a 3: Pohled na model funkéni édsti zkusebniho zafizeni



