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Problematika, feSena v disertacni praci Ing. Martina Kubelky je zaméfena na
v soucasnosti aktualni téma — vlivu rychlosti deformace na tvafeci proces i tvafeny material
pii lisovani plechu. Autor navrhnul vlastni experimentalni zatizeni a vyhodnocovaci software
pro urcovani vlivu rychlosti deformace na mezni tvafitelnost u oceli DC 06. V praci autor
zakomponoval poznatky z pracovist’ zabyvajicimi si podobnou problematikou, jakymi jsou
Technicka univerzita v Liberci a firma Skoda Auto a. s.

Hodnoceni naplné a dosazenvch vysledkiu habilitaéni prace

Oponovand diserta¢ni prace Ing. je vypracovana na 94 strankach textu, 6 ptilohach a
41 vykrest konstrukéni dokumentace zkuSebniho tvafeciho zafizeni. Obrazky, grafy i tabulky
jsou ¢islovany postupné. Vhodnéjsi by bylo provést ¢islovani k jednotlivym kapitolam.

Autor v praci pouzil celkem 46 literarnich odkazii domadcich i zahrani¢nich autori..
Hodnotim velmi kladn€ vlastni publika¢ni Cinnost autora, kterd ptedstavuje celkem 33
publikaci, v nichz je uveden piedkladatel disertatni prace jako autor nebo spoluautor. Je
uvedeno celkem 5 zahrani¢nich publikaci uvedenych v konferencnich materidlech. Pievazuji
publikace prezentované v ramci tuzemskych védeckych konferenci a publikace v tuzemskych
casopisech.

Préce je rozdélena do 9 hlavnich kapitol a podkapitol.

V uvodnich kapitoldch autor reSerSni formou analyzuje problematiku technologie lisovani
karosatskych vyliskli na vytipovanych dilech vyrabénych ve spolecnosti Skoda Auto, a. s..
Déle uvadi piehled vlivu jednotlivych faktorti na plastickou deformaci. Je zvyraznén velmi
dalezity tvareci parametr — rychlost deformace, ktery mé zasadni vliv deformaéné-napétovy
stav tvafeciho procesu. Neni zddraznén vliv chemického sloZeni, velikosti zrna a parametry
tvareciho nastroje. Nasledné autor popisuje metodiku urovani kiivek pretvarnych odport, z
hlediska plosného tvatfeni pak urcovani velikosti mezniho stupné¢ deformace pomoci FLD
diagramt (Keeler-Goodwinovy kfivky).

V dals§i casti prace autor uvadi vlastni konstrukéni navrh nového zkusebniho zatizeni
vychazejiciho ze Charpyho kladiva. Kladivo nahrazuje hlava, ve které je umistén lisovaci
nastroj. Detailné popisuje jednotlivé funkcni casti zkuSebniho néstroje z hlediska jejich
upevnéni a dosazeni pozadované funkcnosti i piesnosti méfeni. Je zabezpecena variabilita
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rozméru tvareciho nastroje, dosazeni pomérné konstantni rychlosti deformace v prubéhu
zkousky dodate¢nym zdvazim, déale je umoznéna zména tvaru pridrzovace a timto i analyza
vlivu tvaru na proces lisovani. Je vyfeSen i brzdici mechanismus akumulujici pfebytecnou
energii, kterd by mohla podstatn¢ ovlivnit prubéh a vysledek zkousky. Je uveden vlastni
princip pribéhu a vyhodnoceni zkouSky na novém zatizeni. Pro silovy zdznam je pouzity
tenzometr AP130-6-35/Au/BP,N-Sort. Pro nastaveni uhlu dopadu nastroje (zékladni
oveéfovany parametr) je pouzity uhlomér Kistler 2123A. Vyhodnoceni namétenych dat je
provedeno v programu Charpyplechy verze 3.3.0.

Autor dale uvadi nastaveni fidiciho i vyhodnocovaciho software pribéhu vlastni zkousky. Je
uveden postup ptipravy vzorku pro zkousku pro material DCO6, typ nandseni mérné sité
(elektrochemické leptani), postup pii upinani zkuSebniho nastroje do tvafeciho zafizeni,
nastaveni software, zabudovani vysokorychlostni kamery pro pfesny zaznam prubchu
zkousky (i — Speed Olympus)), uveden zékladni prubéh a vyhodnoceni zkousky.

V dalsi ¢asti disertacni prace autor provedl zkousku hlubokotaznosti plechu dle Erichsena pro
vSechny ovérované Sarze oceli DC06. Chybi vyhodnoceni dosazenych vysledkd.

V zavérecné Casti disertani prace jsou jen prikladové uvedené dosazené celkové vysledky
meznich deformaci pro jednotlivé Sarze zkoumané oceli pii thlech dopadu 20°, 30°, 40° a dle
Erichsenovy zkousky. Chybi statistické vyhodnoceni dosazenych hodnot meznich deformaci
z ptiloh 3 - 6.

V zavéru prace je provedeno celkové hodnoceni dosazenych vysledkli a zdGraznén vyznam
nové konstrukce zkuSebniho zatizeni s flexibilnim néstrojem pro primyslovou praxi.

Z hlediska hlavnich cili obsazenych v disertacni praci je mozno konstatovat, ze byly splnény.

Urovei rozboru soucasného stavu fesené problematiky v praci je uspokojujici. Mé&l byt
proveden podrobnéjsi rozbor, umoziujici porovnat navrZzenou metodiku zkouSeni a vysledky
s vysledky dosaZzenymi na zahrani¢nich zkuSebnich zafizenich obdobného typu a pfibuzného
typu oceli.

Teoreticky piinos prace je v navrZeni vlastniho zkuSebniho SW pro méteni a vyhodnoceni
kiivek meznich deformaci.

Prakticky pfinos je doloZen vlastnim konstrukénim navrhem zkuSebniho zafizeni od autora
diserta¢ni prace.

Pouzité metody feSeni jsou vhodné pro praktickou aplikaci. Zatizeni mize byt pouzito pro
Sir$i sortiment material pouzivanych pro vyrobu karosaiskych vyliskii v automobilovém
prumyslu. Ocetiuji moznost rozmérové flexibility pouZzivanych tvafecich nastroji ve
zkuSebnim zafizeni.

Pripominky k disertacni praci:

Formalni:
- str. 15, obr. 2 ve schématu chybi dopln€k “mechanické vlastnosti*
- str. 28, vpopisu C- je vzdy oznaCovana jako materidlova konstanta, ne pfetvarna
pevnost , @ - je technicky oznacovana jako In deformace



- str. 30 - obrat .... ,,ukdzka* pribéhu lisovaciho procesu

- str. 38, b. 3 - obrat ....“sledovani citlivosti (?) na rychlost deformace, vhodnéjsi
formulace: analyza vlivu rychlosti deformace na tvéafitelnost oceli DC6

- str. 56 - chybi oznaeni — oddélen¢ tabulky, Sitka pfistiihu — chybi uvedeni rozmérové
jednotky

- str. 58 — nevhodny obrat ,,zakladdni nastroje do stroje* vhodné&j$i — postup upnuti
nastroje do zkusebniho tvareciho zatfizeni

- str. 58 bod 6.5 — vysvétlete udaj ,,pocet zméfenych vzorkd* — 50 000 — takovyto pocet
vzorki byl testovan?

Vécné:

- str. 30, objasnéte diivod nartistu velikosti deformace v kritickych mistech vyliskl az o
50% a zmény tloustky v fadu 40% - jedna se o taZeni se ztencenim stény?

- vysvétlete, pro¢ nebylo zvoleno naneseni deformacnich siti na zkuSebni vzorek
laserem, které je presnéjsi

-z jakého diivodu nebyly pro verifikaci vysledkt pouzity i jiné typy oceli

- obr. 44 — 46 z jakého divodu nebyly pro thly dopadu 20° a 30° provedeny zkousky
pro vSechny Sarze oceli DC06, jak je tomu pfti uhlu dopadu 40°

- str. 69, hodnoty Wy,, Wi, a Fpax pro jednotlivé Sarze oceli DC06 a thly dopadu jsou
preneseny ze statistického vyhodnoceni vysledkti? Vysvétlete diivod snizeni velikosti
energie Wi, pi1 thlu dopadu 40° vzhledem k velikosti W;, dosazené pti thlu 30° u
Sarze typu ,,A*“. V obdobném srovnani u dal$ich Sarzi dochazi vzdy k narGstu Wy, se
zvySujicim se thlem dopadu.

- jakeé velikosti rychlosti deformace byly testovany?

- byla méfena velikost teploty, ktera vznika pfi narazu nastroje do vzorku?

- byl analyzovan vliv rychlosti deformace na mikrostrukturu vzorku a morfologii
povrchu?

- mohl byste komentovat vysledky dosazené zkouSkou hlubokotaznosti plechu dle
Erichsena?

- diagramy meznich tvéafitelnosti pro rizné Sarze oceli DCO06, pro jednotlivé uhly
dopadu, jsou vyznaceny jen body?

- ved’te védecky piinos prace

Celkové hodnoceni

Disertacni prace je zpracovana na velmi dobré technické urovni. Graficka tprava je
rovnéz na dobré urovni. Vyskytuji se drobné nedostatky v oznacovani symbold a v textu se
vyskytuji mens$i chyby v technickych obratech i gramatické chyby. Konstrukéni dokumentace
navrzeného tvafeciho zafizeni je na vyborné technické urovni zpracovani. Autor prokazal
velmi dobrou orientaci 1 zkuSenost pii feSeni zadané problematiky. Dosazené vysledky z
provedenych experimenti jsou pfehledné zpracovany v tabulkové formé a ve formé grafi.



Diserta¢ni prace spliiuje vSechny pozadavky pro jeji obhajobu a po obhdajeni pfipominek
doporucuji udélit p. Ing. Martinu Kubelkovi titul Ph.D.
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