Test 1 STT I (13 otazek - body spolu 30 bodii)
Definujte pojem Rapid prototyping

Jsou to vSechny technologie, které automatizuji proces pro vyrobu 3-rozmérnych, celistvych objektd
z plvodnich materiald.

Skupina technologii které umoznuji vyrobu modell a prototypt komplikovanych dili pfimo z 3D dat
CADU. Objekty mohou byt vyrobeny z rozdilnych materidl( zavislych na vybaveni.

Podle vyrobniho postupu RP délime
Vrstvy pfidavané pouzitim laseru

S vytvrzovani bod po bodu

S vytvrzovani po vrstvach

Vrstvy pfidavané bez poutziti laseru
S vytvrzovani bod po bodu

S vytvrzovani po vrstvach

Princip metody Stereolitografie

3D PC model se pfevede do pozadovaného formatu

Nacitani dat do softwaru RP

Vytvoreni virtualniho modelu a jeho rozfezani a nastaveni tloustky vrstev

Navrh podpor

Nakreslete a popisSte schéma stereolitografického zafizeni



1 - laser
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7 — fotopolymer
8 — podlozka
9 - vyrabéna soucast

Definujte pojem 3D tisk

3D tisk zahrnuje ty technologie které pouZivaji pfistup tvorby dilG vrstva po vrstvé k naneseni vrstev
prasku a poté nasledné selektivni vazbé do tvaru pevného télesa”

Je to proces podobny Laser sintering s vyjimkou Ze tryskani pojiva vaze prasek

3D tisk pouziva inkjet hlavy k nanaseni

Nakreslete a popiste vysokou pec
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Definujte surové Zelezo a strusku

Struska chrani povrch roztaveného Zeleza pred oxidaci.Vypousténi (tzv. odpich) surového Zeleza a
strusky ze spodni ¢asti vysoké pece se provadi vidy asi po dvou hodinach.

Surové Zelezo obsahuje pfimési: asi 4% C, déale hlavné Mn, Si, P, S. Je velmi tvrdé, ale kifehké. Odléva
se do forem (litina) a vyrabéji se z néj topna télesa, Casti strojl, potrubi apod., ale vétsina se dale
upravuje na ocel.

Vysvétlete potiebu a zplsob znaceni oceli

Znaceni oceli je pfedepsano normou. Jednotlivé tyce trubky nebo plechy jsou pfi vyrobé oznaceny
barevnou znackou.

Kromé& barevného znadeni se pouZiva &iselné znaceni. Ciselna znacka oceli je sloZena ze zékladni
Ciselné znacky - péti nebo Sestimistné. Tato znacka muzZe byt doplnéna znackou doplrikovych Eislic -
dvoumistnd znacka, kterd je od zakladni znacky oddélena teckou.

Znacka oceli k tvareni 1x xxx nebo 1x xxx.xx

Znacka oceli k slévani 42 xxxx nebo 42 xxxx.xx



Definujte pojem temperovana litina

Vyrabi se temperovanim — dlouhodobym Zihani m bilé litiny, pfi némzZ dochazi k rozkladu struktury
zvané cementit na Zelezo a grafit.

Vylouci se temperovany grafit, ktery ma tvar nepravidelnych zrn. Jeho pfitomnost ovliviiuje vlastnosti
temperované litiny podobné, jako kulickovy grafit u tvarné litiny

Litina ma v nékterych pripadech vétsi smrsténi a zhorSenou zabihavost, takZze se nehodi pro vyrobu
velkych odlitk(i (do 100kg).

Jak délime nezelezné kovy?
tézké nezelezné kovy a jejich slitiny (hustota nad 5kg/dm3),

lehké neZelezné kovy a jejich slitiny (hustota do 5kg/dm3).

Co patfi mezi tézké nezelezné kovy?
olovo,

nikl,

antimon,

cin,

zinek,

kadmium,

Co fadime mezi lehké nezelezné kovy?
hlinik — Al a slitiny
titan — Ti a slitiny

hofcik - Mg a slitiny

Definujte Pajky a jejich zakladni déleni

Pajky jsou slitiny nezeleznych kovi vyuzivané jako pridavny material pfi pajeni materialu.
Podle teploty taveni délime pajeni i pajky.

Pajky s teplotou taveni do 500 °C jsou pajky mékké.

Pajky s teplotou taveni nad 500 °C zhruba do 950 °C jsou pajky tvrdé



Test 2 STT I

Definujte pojem praskova metalurgie

Praskova metalurgie umoznuje ziskat vyrobky se specidlnimi vlastnostmi (napf. Zarupevnosti,
otéruvzdornosti apod.).

Vyrobky s vysokou porézitou a vyrobky tvofici prechod ke kompozitim, které jinymi technologiemi
nem(izeme vyrobit.

Praskova metalurgie zahrnuje jednak vyrobu prask(, jednak jejich zhutfiovani (obvykle lisovanim a
slinovanim) do konstrukcénich material( nebo soucasti.

Uvedte v skratce vyrobni postup technologie praskové metalurgie
vyroba praska

Uprava praska

lisovani prasku

spékani Cili slinovani vyliskd z praskud

konecna uprava vyrobkd.

Definujte pojem spekani

Spékani je zpUsob tepelného zpracovani zhutnénych ¢astic nebo praskového vylisku, pfi kterém se
z porovitého vylisku stava souvislé téleso za plusobeni teploty a pfipadné tlaku.

Zvétsuje se celkova plocha styku ¢astic, sniZuje se pdrovitost, zvysuji se fyzikalni a mechanické
vlastnosti, dochazi k objemovému smrsténi.

Teplota spékani se voli v rozmezi 0,6 az 0,9 teploty taveni.

Spékani mlZe probihat za normalniho tlaku nebo pod tlakem vnéjsich sil. Spékani se provadi
v elektrickych pecich s ochranou atmosférou redukénich ¢i inertnich plynd nebo vakuu.

NejdllezZitéjSimi parametry spékani jsou teplota, doba spékani a ochranné prostredi.

Popiste pojem protivlockové zihani

Aplikuje se pfi nadkritickém obsahu vodiku v oceli, kdy dochazi k nachylnosti tvorby vnitfnich trhlin -
vlocek Vlockam lze zabranit dlouhodobym ohfevem (az desitky hodin) pfi teplotach 650 az 750 °C,
kdy v dlsledku podstatného zvyseni difuzivity vodiku ve feritu se jeho obsah sniZzi pod kritickou
hodnotu. Zihani je nutné vykonat bezprostifedné po odlévani nebo tvareni za tepla (pfed ochlazenim
na teplotu okoli), kdy pfitomny vodik jesté nevytvari molekuly, které uz nejsou schopny difize a tim i
vytésnéni z oceli. Po dlouhodobé vydrzi na Zihaci teploté je vhodné ochlazovat alespor do 500 °C
velmi pomalu.



Popiste pojem Popousténi

Popousténi je zpUsob tepelného zpracovani oceli, ktery zpravidla nasleduje bezprostiedné po kaleni.
Ohrfevem zakalené oceli na teploty neprevysujici AC1 dochazi k rozpadu martenzitu a k preméné
zbytkového austenitu. Zmény struktury a z nich vyplyvajici zmény mechanickych vlastnosti zavisi
predevsim na vysi propoustéci teploty

Popiste technologii stfihai a napiste jaké technologie sem fadime
Stfihani je nejrozsifenéjsi operaci tvareni.
Pouziva se jednak na:

pfipravu polotovar( (stfihani tabuli nebo svitkd plechd, stfihani profild, vyvalkd, apod.)

vysttihovani soucastek z plechu bud pro koneéné pouziti nebo pro vyrobky na dalsi technologie
(ohybani, protlacovani, tazeni, atd.)

dokoncovaci a nebo pomocné operace.

Patti sem:

dérovani,

vystfihovani,

ostfihovani,

pristfihovani, atd.

Vysvétlete 3 faze stfihani

V prvni fazi je oblast pruznych deformaci, kdy se material stlacuje a ohyba a vtlacuje se do otvoru
stfiznice.

Druhou fazi je oblast plastickych deformaci. Stfiznik se vtlacuje do plechu a ten do otvoru sttiZnice a
napéti prekracuje mez kluzu a na hrandch stfizniku a stfiznice se blizi mezi pevnosti.

ev s

materialu.

Jak délime stfihani podle konstrukce nozu (stfiznika)?
stfihani rovnobéznymi nozi,

sklonénymi noizi,

kotoucovymi nozi,

noZi na profily a tyce.



Definujte pojem reversni strihani

Reversni stfihani je zaloZeno na sevieni polotovaru tak, Ze se neprojevuji tahové slozky napjatosti.

Definujte nastiihovy plan

Pti stfihani je velmi dUlezité vysttizky rozmistit na pasu plechu tak, aby odpad byl co nejmensi.
Rozmisténi vystfizk( na pasu plechu je potom oznacovéno jako nastfihovy plan. Odpad (at uz
technologicky nebo konstrukéni) je nedilnou soucasti technologie stfihani, ktera patfi mezi hromadné
vyrobni procesy, proto se musi rozmisténi vyrobkd vénovat velka pozornost. Vzdyt material tvofi
zhruba 60 az 75 % celkovych nakladd. Volba nastfihového planu zavisi na tvaru a konstrukci vyrobku,
na dodrzovani zasad konstrukce, na minimalnich vzdalenostech mezi vyrobku a od okraje pasu.

Definujte nastroje pro stiihdni a jejich rozdéleni

Ndastroje pro stfihdni, stfihadla, jsou nastroje, kdy funkci horniho pohyblivého noze vykonava striznik
a funkci spodniho pevného noze stfiznice.

MizZeme je rozdélit:
podle poctu operaci na
jednoduché,
postupové,

sloucené,

sdruzené,

sdruZené postupové,
podle zakladni prace na
stfihaci,

ohybaci,

tahaci, atd.

podle poctu vyrobkd
jednonasobné
vicenasobné.

Popiste stfihani se zvySenou rychlosti

Sttihdni se zvysenou rychlosti je zaloZzeno na zmenseni objemu s vyéerpanou plasticitou na minimum,
drahy trhlin od stfiznych hran jsou velmi blizké a vysledkem jsou kolmé a rovinné strizné plochy.

To vse je mozné pouze pfi kritickych rychlostech, pro uhlikové oceli kolem 3 az 5 m. s-1.



Test 3 STT Il (12 otazek - body spolu 40 bod)
Popiste princip protlacovani

Principem protladovani je deformace materialu v disledku pUsobicich sil do predem stanoveného
sméru s konecnymi vyhodnymi mechanickymi a rozmérovymi vlastnostmi kone¢ného vyrobku.

Protlacovani je jednim z procesu, které prispély k vyraznému snizeni vlastnich naklad( ve vyrobg,
tedy i k racionalizaci vyroby.

Presnost pratlackd je obvykle velmi vysoka (x 0,05 mm), takZze neni nutno pfed montazi pritlacky
rozmérové upravovat. Také vyuziti materidlu je vysoké, 90 az 100 %

Popiste vypocet sily prace a uvedte vzorec pro vypocet

Na protlacovani za studena jsou potiebné velké deformacni sily, které zavisi na chemické slozeni
materidlu, pfipravé a tepelném zpracovani, mazani, geometrii nastroje (¢im vétsi, tim vétsi sila),
velikosti redukce (¢im vétsi, tim vétsi sila), tloustka stény (¢im mensi, tim vétsi sila), druh stroje.
Potiebné sily a prdce se vypocitaji velmi obtizné a nebudou zde uvadény. Pfetvarny odpor pfi
protlacovani za studena vzrlsta se stupném zpevnéni materialu a potom pocitame

kost‘r“= (kol + koZ) /21

Protlacovani délime podle sméru pohybu materialu a nastroje na
dopredné,

Zpétné,

kombinované,

stranové,

radialni.

Popiste technologii protlacovani trubek

U technologie protlacovdni trubek jsou vychozim polotovarem valcované $palky potrebné délky.
Nasleduje vétsinou ohrev a vlastni dérovani a protlacovani doprfednym zplsobem. Po skonceni
procesu z(stava v matrici zbytek, technologicky odpad, ktery se musi odstranit. Stupen deformace je
velky, kdy soucinitel prodlouzeni je 8 az 25 (z polotovaru o délce napt. 700 mm a priiméru 200 mm
Ize vyrobit trubku délky 6 az 18 m).

Jak se jmenuje nastroj pro ohybani a jak miZeme délit ohybani podle zplisobu technologie?



Nastroj pro ohybani je ohybadlo a hlavni ¢asti jsou ohybnik a ohybnice, popf. zakladaci dorazy.
Ohybadla se déli podle zplisobu a technologie ohybani, nejcastéji pro ohybani do tvaru U a V.
Vétsinou nejsou samostatna a konstruuji se jako nastroje sdruzené.

Co je vyhodou kovani na vodorovnych kovacich strojich?

Kovani na vodorovnych kovacich strojich umoziuje ¢aste¢nou nebo i Uplnou automatizaci vyrobniho
procesu.

Jedna se v podstaté o horizontdlni klikové lisy vhodné hlavné pro péchovani z ty¢ového materidlu a
praci s uzavienymi zdpustkami.

Stroj pracuje tak, Ze se ty¢ posune do kovaci polohy, na zarazku. Tim je pfesné uréen objem
kovaného materialu. Potom dvoudilny blok ty¢ sevie a zarazka se odsune. V této fazi se vycnivajici
konec tyce ohfiva, dnes nejcastéji indukéné.



