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Ing. Petr Picha

Uprava vedeni beranu kovaciho lisu CKVX 315/400
Vedouci prace: doc. Ing. Antonin Bubak, Ph. D.
Pracovisté: Ustav vyrobnich stroju a zafizeni

Cile prace:
pOpsIng pero svornik
e Uprava uchyceni lisovnich valcl k beranu. homi matice. '

. X | s kulovich podiciek
pistnice b % | r podiod

« Uprava vedeni beranu.

vilee
Motivace prace: bt Sotka
* ZvySeni provozni spolehlivosti lisu (zachovani funkcnich feSeni a odstranéni problematickych). vepbmatyt &T
. , . . . . . fstanni rubka UL L
* UzpuUsobeni konstrukce lisu novym technologickym poZadavkim: [hl;“_';lzl;-- a ﬁ _

0 technologie prekovavani tyci za tepla,
0 frekvence zdvih( beranu 40-60 [1/min].

plinuba
Vysledky prace: -
y yp oo dotka I
* Probéhla analyza pficin ¢astych poruch uchyceni lisovnich vélct k beranu lisu (Sroubového spoje). sifedici kroudek

« Byla navrzena konstrukéni Gprava uchyceni valct k beranu (viz. Obr. 1), ktera se u zadavatele o

diplomové préce uplatnila v piném rozsahu, tzn. dily byly vyrobeny podle vytvotrené vykresové Stfenics Rrojchak

dokumentace (viz. Obr. 2). sada kulovych pod
« Probé&hl navrh Gpravy vedeni beranu (viz. Obr. 3), ktery vedl ke sniZeni reakénich sil ve veden. kalend pourddg

Navrh je mozné vyuzit v rdmci budouci modernizace lisu CKVX 315/400, pokud si to bude zakaznik talifowé

prat. spodni matice ;; '\ poiistna matice
pogsing pero
ek (11522 | hznd e (haro) :m'-'l"}::l o Obr. 1: Navrzena Uprava uchyceni pistnic k beranu — vioZeny bindrni élen.
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Obr. 3: Navrzend Uprava vedeni beranu — do ,,X* (kombinované). Obr. 2: Uprava uchyceni lisovnich vilcii k beranu. \/levo: Gprava pistnic pro vlozeni

binarniho ¢lenu. N\pravo: kompletni sestava lisovniho vilce s bindrnim ¢lenem.



Ing. Michal Straka
Influence of input parameters on approximation quality of milling centre thermal error model

Vedouci prace: Ing. Martin MareS§, Ph.D.
Pracovisté: Ustav vyrobnich stroju a zafizeni

Hlavni vysledky prace:

T syst
e R0zné teplotni vstupy do kompenzaéniho modelu teplotnich chyb s Tz dyn
(pro TCP a fazi ohfevu) iniciovanych pohybem linearni strojni osy dosahuiji motor Y, 27 headstock
podobné a dostacujici aproximacni kvality pro potfeby kompenzace — 1 Zdyn

I Y stat

- Umisténi teplotnich senzoru: vinuti motoru (Tg,), matice (Tgy,) Ty syst
a loZisko uloZeni kulickového Sroubu (Tg,,) linearni pohybové osy stroje

spindle

L TCP

e Obecné nelze urcit nejvhodnéjsi teplotni vstup (nutné porovnat kvality jednotlivych

vstupl separatné pro kazdou danou strukturu zvlast) L 85X, BY, 67
» Sestavené modely jsou ¢astec¢né prenositelné mezi stroji stejné produktové fady ";a frame
s nutnou korekci pro kazdy stroj zvlast *'“’;

1— rotary table

— redukce ¢asové naro¢nosti pro vyrobce stroje oproti nutnosti vyvoje zcela
nového kompenzacniho modelu

« Teplotné-mechanické chovani stroje pod teplotni zatézi pohybuijici se linearni strojni

vvvvvv

crandle

Zakladni struktura méreného stroje; ¢ervené
pfiblizna poloha umisténi teplotnich senzort

velmi malé (jednotky um) a nemaji zasadni vliv na vyslednou vyrobni pfesnost stroje

» Smér dalsiho vyzkumu: zahrnuti faze chladnuti a vlivu fezného procesu, zaméreni se
na dlouhodobou stabilitu kompenzacniho modelu (dizertaéni prace)
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Casovy priubéh mérené a simulované deformace; barevné kfivky vynasobeny korekénim soudcinitelem Umisténi senzorti deformace béhem méreni



Ing. Adolf Valasek
Analyza vlivu diléich chyb nosnych dilci celkovou dosazitelnou presnost

Vedouci prace: Ing. Jan Smolik, Ph.D.
Pracovisté: Ustav vyrobnich strojd a zafizeni

Hlavni vysledky diplomové prace

» Byl odvozen vypocet prenosu chyby primosti z kolejnice na suport

» Byl vytvofen generator nahodnych chybovych profilG pfimosti pfi zadané toleranci, ktery
umoznuje studovat statistické vlastnosti simulacnich modelu

« Sestavena linearni osa ma dvakrat lepSi prfimost, nez je dilCi pfimost podkladovych
ploch kolejnic (v 90% pfipadul, za popsanych prfedpokladu, s pouzitim zminéného
generatoru, 50 000 vzorku)

* Pro sadu namérenych 21 chyb tfiosého stroje (dle ISO 230-1) byl sestaven model
prepoctu na celkovou volumetrickou chybu (jako vzor byl pouzit stroj MCV 754 Quick)

* V modelu volumetrické chyby |ze méfena data nahradit simulovanymi daty z generatoru

» Ziskava se tak model generujici stroje s nahodnymi chybami, kde jsou vstupem
jednotlive tolerance primosti podkladovych ploch stroje

« S timto modelem Ize predvidat celkovou volumetrickou pfesnost modelovaného stroje
(srovnavacim parametrem mezi stroji se voli maximalni volumetricka chyba stroje)

o Zmeénou vstupnich toleranci a porovnavanim vysledkl byla provedena citlivostni analyza
jednotlivych vstupnich toleranci (pro kazdou zménu odsimulovano 50 000 vzorku)

» Vysledek prace: dominantni vliv maji tolerance primosti na Celnich usazovacich
plochach kolejnic (na daném stroji)

» Poutziti: optimalizace nakladu a/nebo pfesnosti stroje Upravou toleranci (zpfisnéni
dominantnich toleranci, uvolnéni méné dulezitych toleranci)



Ing. Lubomir Fojta

Vedouci prace: Ing. Libor Beranek, Ph.D.

Vyuziti vypocéetni tomografie pro vyhodnocovani textury povrchu

Pracovisté: Ustav technologie obrabéni, projektovani a metrologie

Cilem préce je ovéfeni aplikaéniho potencialu vypoéetni tomografie pro vyhodnocovani textury povrchu. Diléimi Gkoly byly navrh a vyroba zku$ebnich téles, navrh metodiky vlastniho CT méFeni a stanoveni drsnosti

povrchu vyrobenych vzorkd. Cilem bylo také uréeni limitd rozliSovacich schopnosti pouzitého CT pFistroje.

I. Navrh a vyroba zkusebnich téles

Pro zkuSebni télesa byl vybran valcovy tvar, z davodu jednoduchosti vyroby a konstantni tloustky vzorku. Pro realizaci tak byla
zvolena technologie tfiskového obrabéni soustruzeni, kterou byly vyrobeny tfi sady zkuSebnich téles. Kazda sada byla soustruzena z
ty¢ového polotovaru, odliSného materialu o délce 25 mm a priimérech 5; 15 a 25 mm. Aby bylo dosazeno odliSnych hodnot textury
soustruzeného povrchu, byly zvoleny odstupriované hodnoty strojnich posuvil pro kazdy primér a material (0.05, 0.15, 0.25, 0.35, 0.45
mm/ot). Celkem tedy bylo zhotoveno 45 ks valcovych vzorkd z oceli, slitiny hliniku a plastu, které se od sebe vzajemné odliSuji
materialem, velikosti vnéjsiho praméru a dosazenymi parametry drsnosti povrchu.

- -
1 Materisl Ornabeni o kg im®|

" Ocel | X10CrMIS18.9 (17243, 1.4205, AISI 303) | 7900

= & slitina Al EM AW-T0T5 [AZnS, SMRCu] 2800

| I Plast PVC-U revoibur® 1440

Il. Volba parametri profilu drsnosti a referenéni méfeni

Pro vyhodnocovani textury povrchu byly zvoleny tii parametry profilu drsnosti zkuSebnich vzorka: RSm, Ra a Rz. Referenéni
méfeni parametrd profilu drsnosti bylo realizovano dotykovym profilomérem Marsurf LD 120. Vzhledem k periodickém profilu
povrchu, byla mezni vinové délka nastavovana dle délkového parametru profilu drsnosti RSm.

Ill. Metodika CT méreni drsnosti

povrchu
E' CT SKENOVANI vZoRK( Elsnrrm;s REKONSTRUDVANYCH DAT
(METROTOM O 3.6.219227) [software VGSTUDIO MAX 3.2)
= upnuti vaorku e | = detekee povrichu - prahovini® BN
* nastaveni provoznich parametrd *  wyrovndni 30 modelu | model povrchuy
= ylastni skenovini e R »  extrakee peveehi | mrak bodd ] [.5TL)
3D data povrchu [CSv) ——

ANALYZA DAT VYHODNOCEN] MERENYCH DAT

I
(software MountainsMap £.1) | Ra [software Excel)
+ » pddéleni drinosti a tvary povrchu [ Re + = porovnani méfenych dat s referenénimi
= unfeni méfendho dseku — = tabulky méfenych dat
*  softwarové méfeni drsnosti povrchu ‘sﬂlﬂ = grafy méfenych dat relativni odchylky

| méfenjch dat

Zave

I Préce poskytuje zakladni nahled na aplika¢éni moznosti priimyslové tomografie v oblasti hodnoceni textury povrchu. Vzhledem k celkovému zadani a smyslu experimentu, bylo pro kazdy zkusebni
vzorek provedeno jedno méfeni. Vypocet medianu relativnich odchylek umoznil mezi sebou porovnat naméfend data z raznych hledisek a ukéazal celkovy pohled na moznosti daného méficiho pfistroje.
Experimentdlné byla zji$téna hrani¢ni detekovatelna hodnota parametru profilu drsnosti Rz = 10 um s vypoctenym medianem relativnich odchylek ~ 19%. Pfi primérné velikosti ohniska zdroje § =
34 um a pramérné velikosti voxelu 7, = 29 um, se zjisténa hraniéni hodnota jevi jako velmi dobry vysledek. Zavérem Ize konstatovat, ze technologie vypocetni tomografie ma v oblasti primyslovych
aplikaci velky potencidl, coz se tyka i jejiho vyuziti pro hodnoceni textury povrchu a to zejména v oblasti kontroly dila vyrobenych aditivnimi technologiemi.

IV. Provozni parametry skenovani V.
VybBadn@ermjch vzorki g5 mm,
vizualizace software MountainsMap.
Stopy po nastroji jsou viditelné do
hodnoty strojniho posuvu 0.25 mm/ot.

Vlastni experimentalni méfeni bylo realizovano prostfednictvim primyslového
tomografu METROTOM 1500, fy Carl Zeiss. V tabulce nize jsou uvedeny parametry
poufZité pro skenovani, které byly optimalizovany s cilem dosahnout nejlep$i mozné
rozliSeni, pro danou sadu vzorkd. Se zvétiujici se prozafovanou tloustkou a s rostouci
hodnotou mérné hmotnosti pouzitého materidlu, je potieba pouZit vétsich energii
zéfeni. Tim dochazi ke zvétseni ohniska zdroje, voxelu a celkovému zhorSeni rozliseni.

Veorky | Mapéti | Proud | Ohnisko | Osa X | Voxel | Zvétiend | Integradnd | Filtr Cu
[mm] (kv] | [wal | [wm] | [mem] | (] [-] tas [ms] | [mm]
-l ®5 100 150 15 120 15,9 10,1 500
é @15| 160 120 13 110 184 109 500
@25 160 150 24 150 24,2 83 300
|85 190 81 15 B0 14,7 14,2 1000
Zlets| 190 | 13a | 25 | 140 | 228 | ss 1000 | 025
= |25 190 197 a7 200 314 5.4 1000
_ | es | 235 140 32 180 28,6 7.0 1000
E @15| 225 264 59 300 | 459 4.4 500 15
@25| 225 357 B0 380 57.5 3.5 2000

Méfené parametry profilu drsnosti, byly vyhodnoceny formou relativnich odchylek. Nejvétsi odchylky od referenénich
hodnot vykazovaly vzorky vyrobené strojnimi posuvy 0.05 a 0.15 mm/ot. Tuto skuteénost naznaéuje také obrazek vpravo nahofe
a podrobnéji ji znazorfuji grafy nize. Pro celkové vyhodnoceni a vzajemné porovnani dat, byly pouzity mediany relativnich
odchylek. Cervené podbarvené hodnoty na grafu nize, odpovidaji vzorkéim vyrobenym strojnimi posuvy 0.05 a 0.15 mm/ot a
jsou jiz evidentné za hranici rozliseni tomografického pfistroje.
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Ing. Tomas Kment

Supervisor: Doc. Ing. Jana Sobotova, Ph.D.

Print process parameters development for tool steel L-40 in Laser Powder Bed Fusion

Institute of Material engineering, Czech Academy of Sciences, CARDAM Solution s.r.o.

SLM (Selective laser melting) is high-end engineering
3D printing technology, which builds the part layer-by-
layer from metal powder with the use of laser.

Single-tracks
light

Porosity [%]

powder
analysis

Gas atomized powder, single-tracks and 63 volume

samples analysis was realized to identify the process

parameters suitability (processing map).
e i

Conformal

Goal of the thesis project was to find process parameters and
evaluate room temperature printability for high performance tool

steel L-40. Afterwards print the die tool and apply it in the HPDC
manufacturing process. The results should increase the die-lifetime

Porosity content based on volume energy density input
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Ing. Stépan Dlouhy

Ovéreni koeficientu u€innosti procesu CMT svarovani

Vedouci prace: doc. Ing. Ladislav Kolarik, PhD., IWE; Ing. Tomas Gurcik, IWE
Pracovisté: Ustav strojirenské technologie

Cil diplomoveé prace:
Popis vypoctu tepelného pfikonu pfi obloukovém svarfovani a reSerSe souc¢asného zpusobu stanoveni u€innosti jednotlivych
metod svarovani elektrickym obloukem a rozbor problematiky kalorimetrického méreni u€innosti metody MAG - CMT svarovani,

TERMOCLANER 1 a 37—, ! ™
- Tmax
#.,,,3 () iy 8 !
<= {1 #P0~ : | —
TERMOCLANEK 2 5 4 73 . [ ¢
l L
W, : Timln
- Oblast navary
I {draha 100 mm]
TERMOCLAMEK 3, resp, 4=/
Ukazka experimentalniho zafizeni — suchy kalorimetr typu izolovaného boxu Ukéazka zkusebniho vzorku (véetné umisténi kontrolnich termodlankd a pribéhu teplotniho cyklu —
. N , . , vpravo)
Zpusob reseni — experiment: Vysledky: Zavér:
Zpresnit vypocet koeficientu ucinnosti metody svafovani ,k“ ze 050 0.60 Naméreny a vypodteny
. . . . ' 0,63 0,64 ' .. . s ws .
vztahu pro vypocet tepelného prikon 77 0,58 koeficienty tepelné uCinnosti

o=k CMT svarovaciho procesu pro

v ) L )
jednotlivé varianty a proudové

"
L
[

(%]
koeficient tepelné
ucinnosti [-]

(=] (=] o o
o N By D
o o o o

Kde: Q [kd/mm] - vnesene teplo, U [V] — napéti na oblouku, rozsahy.
| [A] - svafovaci proud, v [mm/s] - rychlost svafovani
Uéinnost metody svaFfovani C Timax 140 A 140 A - po korekei 0,74
/ szurek = Myzorek J‘ Cinéd dT U] = LT0A = 110~ pokorekel % - Ob??
szorek m200A % 200 A - po korekci 5] = 0,68
n B Q_ [_] Esvarovani i i L % g 822
zdroj T Ll : 2 <o
! de'ruj = f I” ! ‘II dt U] @ = 062
~ 0,6
0 0,58

Provedeny experimentalni kalorimetricka méreni na médi, oceli}
na oceli se zménou geometrie navarové drazky

Hloubka V-drazky [mm]



Ing. Lucie Roubalova

Uréeni delaminaéni pevnosti lidské aorty
Vedouci prace: doc. Ing. Lukas Horny, Ph.D.
Pracovi$té: Ustav mechaniky, biomechaniky a mechatroniky

Cile prace: T

Vysledky prace:

Zavislost na lokaci vzorku: zavislost prokazana (aorta vykazuje nejvyssi pevnost v ascendentni ¢asti)

Ffw [N/mm]

F =

Provést delaminaéni experimenty se vzorky lidské aorty (pocet vzorki — 831)

Zjistit existenci lokalnich rozdilt v delamina¢ni pevnosti

Potvrdit / vyvratit existenci korelace mezi stafim darce a delamina¢ni pevnosti

Potvrdit / vyvratit zavislost orientace vzorku, rychlosti zatézovani a delaminaéni pevnosti

- Zavislost na orientaci vzorku: zavislost prokazana (aorta vykazuje v podélném sméru
vyssi delaminacni pevnost nez ve sméru obvodovém)

F/w [M/mm]

- Zavislost na rychlosti zatéZovani: Nebyla prokézana vyznamna zavislost
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- Zavislost na véku darce (konkrétni vzorek): Zavislost prokazana (delamina¢ni
pevnost aorty s vékem klesa)
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Ing. Martin VitouSek

Navrh a vyvoj systému chytrého senzoru s vyuzitim platformy MicroPython
Vedouci prace: Ing. Matous Cejnek, Ph.D., Ing. Adam Peichl

Pracovisté: Ustav pristrojové a fidici techniky

Cile préace:
§ Navrh systému chytreho senzoru pro pouziti v domacnosti

8 Vytvoreni levné, jednoduché a modularni alternativy k
souCasnym bézné dostupnym feSenim

Realizace:

§ HW komponenty — ESP32, teplotni senzor DS18B20

=

§ Implementace SW — Python a MicroPython -

§ Komunikace desky ESP32 a serveru pfes Wi-Fi ;_'i g

8 Systém je realizovan jako prototyp a je predpokladan dalsi i
rozsahly vyvoj (senzory, akéni ¢leny, celkova funkcionalita)

s \

I Freddvani naméfenych dat

0ST) Server API

Y

TLS Bridge

o . . .

A \ VyZadéni poslednich dat
Tis (GET) Ukézka senzorické jednotky: Deska ESP32, teplotni senzor DS18B20, ochranna
«  Telegram Bot  |= schranka
h 4 PR Y
B RO 52 R S Implementované SW moduly:
7y e v § Server API - aplika¢ni rozhrani serveru
Telegram AP § Databaze — ukladani zmérenych dat
ey ey B e § Webova aplikace — Ul skrze webovy prohlize¢
4 ¥ § Telegramovy bot — Ul skrze Telegram messanger
e Okno pronizede Telegram clent § TLS bridge - zabezpeceni komunikace pro ESP32
§ ESP32 — program senzorické jednotky

Implementacni struktura systému reprezentujici jednotlivé moduly a jejich vzajemné
propojeni



Ing. Jan Hladik

Vedouci prace: Ing. Petr Benes, Ph.D.

Kalibrace robotického ramene s vyuzitim neuro-fuzzy modelu

Pracovisté: Ustav mechaniky, biomechaniky a mechatroniky, Odbor mechaniky a mechatroniky

Cile prace:

«  Zvolit algoritmus vhodny ke generovani neuro-fuzzy (NF) modell pro ucely kalibrace.
» Realizovat zvoleny algoritmus v programovacim jazyce Matlab.

» Provést porovnani zakladni kalibrace a pfistupl vyuzivajicich NF modely na

simula¢nim modelu mechanismu.
» Overit funkénost a spravnost pouziti NF modeld k aproximaci chyby na datech

ziskanych z méfeni realného robotického ramena.

Realizace:

» Davkovy indukéni algoritmus — Batch RD.
» Porovnani metodik na simula¢nim modelu uvaZzujicim poddajnost rovinného

mechanismu se sériovou strukturou.
» Aplikace korekce chyby realizované NF modely na datech z méfeni Sestiosého robotu

Staubli TX200.
Hlavni vysledky:

» Porovnani tradi¢ni kalibrace a pfistupl vyuzivajicich NF modely na simulaénim modelu:

» Oveéreni nevhodnosti uziti NF modellt ve smyslu ,Black box“ pfistupu.
» Ovéfeni vhodnosti pouziti inovativniho pfistupu aproximace chybové mapy za
pouziti NF modelu.
» Diskuze vyhod a nevyhod kompenzace chyby realizované NF modely.
 Hlavni vyhody:
* Synergie kinematického modelu vyuZzivajiciho znalosti geometrie
mechanismu a NF modelu chyby, ktery kompenzuje kinematickym
modelem nezachycené jevy (poddajnosti ramen, nepfesnosti vzniklé v
prevodovém ustroji, zatizeni...).
» Hlavni nevyhody:
 Oproti tradi¢ni kalibraci je k nau€eni modelu chyby vyZzadovano vyrazné
vetsi mnozstvi vzorkl rozlozenych v celém pracovnim prostoru.
« Ovérfeni funkénosti a spravnosti pouZziti kompenzace chyby realizované NF modely na
datech z méfeni robotu Staubli TX200.
» DosaZeno zlepSeni presnosti polohy o pul Fadu.

Primémna celkova chyba Maximalni chyba
Model

[mm] [rmimi]
Kinematicky nepoddajny 0.643 1,427
Kinemnaticky kalibrovany 0,547 0,716
Kinematicky + fuzzy korekce [LLMT) 0,0157 0,131
Furry model — LLMT ber whiareni T.877 a3 8
Fuzzy model - LLMT s wyhlazenim 19,1 52,09

Porovnani na simulaénim modelu rovinného mechanismu

Wykrealend lin moded pre osu 1
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. & 3
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e
h i 2 frad] B 4 1 Jract]
Staubli TX200 Ukézka modelu chyby
(simulace rovinného mechanismu)
Celkova chyba
Chyba - modelu
* Chyba - po aplikaci korekce NF modely
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Porovnani chyby s a bez korekce NF modely (Staubli TX200)




Ing. Martin Hodek

Vedouci prace: prof. Ing. Tomas Dlouhy, CSc.
Pracovisté: Ustav energetiky

Optimalizace fotovoltaického systému pro potieby domacnosti

CILE PRACE:

Navrhnout, sestavit a verifikovat model pro parametrickou optimalizaci
fotovoltaickych systému pro rodinné domy.

Funkénost modelu demonstrovat na typovych variantach domacnosti
s odliSnymi parametry spotreb.

Pro kazdou zvolenou variantu navrhnout nejvhodnéjsi reseni.

METODIKA:

Za ucelem sestrojeni optimalizacniho algoritmu byl implementovan
radia¢ni model, poskytujici informaci o produkci elektfiny z FVE, spole¢né
s modelem spotfeb domacnosti, urCujicim energetické naroky jednotlivych
spotrebicl v pribéhu dne. Do simulace byly navic zahrnuty akumulaéni
celky, konkrétné baterie fotovoltaického systému a zasobnik teplé vody.
Samotné optimalizace vychdzi z energeticko-ekonomického bilancovani
vystupt zminénych model( pres obdobi jednoho roku.

HLAVNI VYSLEDKY:

V ramci diplomové prace byl vytvoren univerzalné pouZitelny numericky
model pro parametrickou optimalizaci fotovoltaickych systému s
bateriovymi Ulozisti, operujici na zakladé modelovani vyroby fotovoltaické
elektrarny a spotfeby generalizovaného objektu.

Z porovnavanych variant pak vysla jako idealni kombinace FVE na objektu
vyuzivajicim elektfinu pro bézné spotrebice i ohfev vody (nikoliv vSak
vytapéni) a to jak z hlediska prosté doby navratnosti FV systému, tak i
kritéria LCOE.
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vody,
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Ing. Filip Cizner
Teplotni faktor rotaénich regeneraénich vymeéniku

Vedouci prace: doc. Ing. Vladimir Zmrhal, Ph.D.
Pracovisté: Ustav techniky prostredi

Cile préce: Predpoklady
- stanoveni teplotnich faktoru a tlakovych ztrat odliSnych rezim bez kondenzace (pouze suchy vzduch)
geometrii vzduchotechnickych rotacnich regeneracénich - vstupni teploty vzduchu do vyméniku 5/ 25 °C
vymeéniku - totozné pritocné tepelné kapacity proudu vzduchu
- analyza okrajovych podminek vypoctu - akumulac¢ni hmota — kanalky tvaru idealizované
sinusoidy

Vysled Ky prace:
porovnany dostupné vztahy eNTU, — odliSné hodnoty teplotnich faktort pfedevsim pfi nizkych otackach rotoru (Obr. 2)
- teplotni faktor je ovlivnén volbou spravné kriterialni rovnice Nusseltova Cisla odpovidajici realné geometrii kanalkd
vymeéniku (laminarni rezim proudéni — nelze pouzit ,klasicky“ pfepocet pres hydraulicky primeér)
- v oblasti nizkych otacek je rychlost rustu teplotniho faktoru zavisla pfedevsim na hmotnosti rotoru vymeéniku,
v oblasti vysokych otacek je teplotni faktor konstantni a zavisi pfedevsim na velikosti teplosménné plochy
- celkovou tlakovou ztratu tvofi z vice nez 90 % tlakova ztrata tfenim, mistni tlakové ztraty jsou zanedbatelné
- celkova tlakova ztrata klesa se snizujicim se objemovym prutokem vzduchu rychleji nez roste teplotni faktor
- tlakova ztrata tfenim je ovlivnéna spravnou volbou soucinitele tfeni odpovidajici geometrii vymeéniku
- mala zména geometrie kanalkl vyméniku — snizeni tlakové ztraty pfi zachovani hodnoty teplotniho faktoru (Obr. 3)
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Obr. 1 Rotacni regeneracni vyménik a Obr. 2 Porovnani vztaht pro vypocet Obr. 3 Teplotni faktory a celkové tlakové ztraty
detail akumulacéni hmoty vyméniku teplotnich faktor( v zavislosti na otackach pro zkoumané geometrie rotort v zavislosti na
objemovém pritoku vzduchu (N = 16 ot.mint)




Ing. Erika Langerova

Charakteristika primo ohfivaného zasobniku teplé vody

Vedouci prace: Ing. Roman Vavri¢ka, Ph.D.
Pracovisté: Ustav techniky prostredi

» Testovani provoznich a odbérovych charakteristik vybranych plynovych pfimo ohfivanych zasobniki teplé vody

» Reseno pomoci simulaéniho nastroje TRNSYS, kvalita model(i ohfivaéd ovéfena proti datim od vyrobce

» Sestaveno nékolik scénart simulujicich rizné provozni zatizeni ohfivacu pro potfeby zasobovani teplem systému pfipravy teplé vody a vytapéni
» Provedeny parametrické studie pro optimalni nastaveni spinaci teploty a hystereze termostatu pro dané zatizeni

» Provedeny zatéZové testy jednorazovymi trvalymi odbéry teplé vody a celoroéni testy odbérovymi profily teplé vody

» Vystupem z testu jsou grafy pro odecet hranice pouZiti ohfivaCe pfi riznych kombinacich zatizeni

» Ze zjisténych trendl v provoznim chovani ohfivage vyvozeny zavéry pfinosné pro realné instalace

» Vystupy z prace rozsiruji v soucasnosti dostupné projekéni podklady o nové informace a jsou prinosem pro aktualni projekéni praxi <
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Vystupem jsou grafy pro odecet hranice pouZiti
feSenych ohfivact pfi rizné kombinaci potfeby
tepla pro system vytdpéni a pfipravy teplé vody



Ing. Stépan Kyjovsky

Palivova trat’ pro plynovy motor s nepfrimym zazehem a vyplachovanou predkomiirkou
Vedouci prace: Ing. Jifi Vavra, Ph.D.

Pracovisté: Ustav automobill, spalovacich motoru a kolejovych vozidel

e Konstrukéni navrh palivového systému

« Doddavka a odmé&fovani paliva m-
do predkomurky a saciho potrubi C M
v e e P , e Coriolistiv Tlakowy e
* Vysetreni tlakovych pulzaci v systému britokomér| | regulator
PREDKOMURKA

pomoci 1-D simulace
 Navrh tlumicich nadob a Uprava
nékterych parametrd systému na
zakladé vysledkd simulace

PC

» Vysetieni chovani modelu pfredkomurky /

v 4z . CNG SAC] DRL:JH‘F'
v prostredi GT-Suite 200 bar ; VSTRIKOVAE

 Porovnani s dostupnymi daty z CFD

-

* Implementace 1-D modelu palivového

systému do 1-D modelu spalovaciho motoru
e Porovnani vysledkd s 1-D modelem palivového
systému a s dostupnymi experimentalnimi daty

e Dilci poznatky z této prace poskytuji zaklad
pro dalsi experimentalni i vypocetni badani



Jan Oliva

Uzkorozchodny motorovy viiz pro regionalni dopravu
Vedouci prace: Ing. Jan Kalivoda, Ph.D.
Pracovisté: Ustav automobildl, spalovacich motora a kolejovych vozidel

Cil prace:

Vytvofeni  koncepcCni  studie
uzkorozchodného motorového vozu pro
rozchod koleji 760 mm respektujici
podminky provozu na jindfichohradeckych
uzkokolejkach.

Hlavni vystupy prace:

e uréeni zakladnich rozméru vozidla
a jeho usporadani

e rozbor trakénich vliastnosti vozu
a navrh baterie

o konstrukéni studie podvozku vozidla

« simulaéni ovéfeni vybranych
navrhovych prfedpokladu
(soucinitel poddajnosti vypruzeni,
uhel naklonu skiiné vozu a podvozku pfi
pusobeni nevyrovnaného pficného zrychleni)

* simulacni ovéfeni bezpecnosti
proti vykolejeni

(zkrucovaci zkouska, zjistovani sil mezi
vozidlem a koleji)

vedeni ojnicemi

dvoustupfiova prfevodovka traverza

tlumi< sekundarniho
vypruzeni

synchronni trakéni
motor

kyvné
rameno

otofové

loZisko piskovaci

trubice

torzni

stabilizator tlumi€ primarniho
vzduchova pruZina vypruzeni
Obr. 1 — navrh podvozku vozidla
5700 4160 1690

S
< A
N 410 mm nad T.K.*

— NAStupni dvere schody

sklopna sedadla | sedadlo strojvedouciho
B revnasedadla MM prostor pro vyzbroj vozu

* plati pro nova kola a pro
prazdny viz

Obr. 2 — usporadani vozu



Ing. Jan Soukup

Dvouurovnova fidici strategie pro hybridni vozidlo s vyuzitim informaci o planované trase
Vedouci prace: Ing. Rastislav Toman
Pracovisté: Ustav automobilti, spalovacich motoru a kolejovych vozidel

En Crgy manage mint

Hlavni vysledky prace

Route |

» Vyuzitim fidicich strategii zalozenych na ey Mgl

optimalizaci Ize dosahnout zlepSeni spotreby il
paliva oproti souCasneé vyuzivanym :

heuristickym diky zohlednéni charakteru tragsy "= (oiime Lt d Vehicle |
« Navrhnuta strategie optimalizujici planovanou —| ‘
jizdu na zakladé predpokladané rychlosti a )

vySkoveho profilu trasy

» Pred jizdou je vygenerovana referencni
trajektorie stavu nabiti baterie, ktera je [ Predicted |
zpétnovazebné sledovana behem jizdy ol ‘»\ ;’"‘M ’JJ ﬁ

Blokové schéma strategie

korekcemi na zaklade odchylek od nepresnée

predikce = H’W\H %

» Strategie byla otestovana na modelu vozidla 0.65 | iy !
o vy . . S

na realnych, v provozu namérenych trasach \-“/J

« U veétsiny jizd bylo dosazeno lepsiho

. . AN i s (m)
vysledku nez dosahuji bezné pouzivané
s,trategle Zpétnovazebné sledovani optimalizované
» Uspora paliva se na testovaném modelu trajektorie stavu nabiti baterie pFi jizdé

pohybuje v rozmezi 1-5 %



Ing. Katefina Rouhova

Vyhodnoceni investice do automatizace ohranovaciho lisu
Vedouci prace: doc. Ing. Jan Horejc; Ph.D., Ing. Pavel Scholz
Pracovisté: Ustav fizeni a ekonomiky podniku

Hlavni cile a pfinosy prace Podil celkovych roénich nakladg o

B Odpisy budowy

Provozni naklady

» Zvolit vhodné varianty pro nové pracovisté

OhraﬁovaCI'hO |iSU (aUtOmatizované, Neautomatizovand Plné automatizovand Automatizované
neaUtOmatizované poloautomatizované) varianta ohrafiovacl bufika pracoviité s ABB robotem
* Vytvoreni komplexniho hodnoticiho
modelu v MS Excel 30,9%) 27.9%
* Na zakladé vysledku Cisté souCasné oy 46,3%
T weh rakladovy y B3 - =2
hodnoty, hodinovych nakladovych sazeb,
komparace nakladd, citlivostnich analyz, P

matic rizik a simulaci zvolit nejvhodné;jsi

variantu Podily jednotlivych roénich =" wereay L
v V' v v v m MNasiroje zavislé na dobé provozu Mrduve ng HI:“-I’H"
» Vytvoreni layoutu nového pracovisté

X 0 provoznich nakladu = Udriba w pojiténi
ohranovaciho lisu El. Energie Osvitisni + wytipéni
m Stlaceny vzduch
Layout s materialovymi toky
Neautomatizovana Plné& automatizovana Automatizované pracovisté
varianta ohrafiovaci burika < ABB robotem

80,6% |




Ing. Michaela Lhotova

Optimalizace taktu svarovny v sériové vyrobé
Vedouci préce: prof. Ing. FrantiSek Freiberg, CSc.
Pracovisté: Ustav Fizeni a ekonomiky podniku

«l’ ’ « Optimalizace taktu vyrobniho procesu vedouciho ke zvySeni vyrobni kapacity

* Navrzeni efektivnéjSiho feSeni

* Porozuméni vyrobniho procesu * Odstranéni uzkého mista pomoci sestrojeni
* Analyza uzkého mista zpisobené plytvanim navrhu na vystavbu novych stanic
Casem z hlediska ¢ekani « Stanoveni nakladd a budoucich vynosl
. * Urceni pficin plytvani a stanoveni zavaznosti investice
Postup feseni jednotlivych pficin * Zhodnoceni investice

* Analyza rizik

% Dynamické doba navratnosti: 2 roky Vnitini vynosové procento: 53 %
- ’ i A S - . S 7 ., 0
Ekonomické Cista soucasna hodnota: 124 873 422 K¢ Index vynosnosti: 2,7 %

zhodnoceni

I ﬂ o ZvySeni plynulosti vyrobniho procesu

o Zvyseni vyrobni kapacity o 400 karosérii denné
Prinosy © Zzvyseni hrubého zisku o 34 520 090 K&/rok




Ing. Ing. Jifi Kubica

Nastroj pro nakladovou optimalizaci obrabéciho procesu
Vedouci prace: Ing. Miroslav Zilka Ph.D.
Pracovisté: Ustav fizeni a ekonomiky podniku

Cilem prace bylo vyvinout nédstroj schopny urcit ndkladové slozky obrdbéciho procesu a urcit
optimalni fezné podminky z hlediska minimalizace nédkladda.

AMCO — Advanced Machining Cost Optimizer
e« Poskytuje prehled o skladbé ¢asl a skladbé ndkladl obrdbécich procesda.
« UmozZnuje optimalizaci feznych podminek riznych obrabécich procesu.

« Vramci prace byl odvozen novy model trvanlivosti soustruzni - C, -m
ndstroje pfi nekonstantni fezné rychlosti (konstantnich otacki I, = f(a X, - £V .y (t)) dt
P n c

Program dale

obsahuje/umoziiuje: b .
° Cit“vostnl' analyzu Vetupni data Nastaveni optimalizaca Vysladky
Stoj | Mistrn] | Procowk | Prope  Pednk Wytrand prioy Celkové Hiklady 71,66 KC/kus
s s . , 3 s = | Eeoleny stoj Mow sivnj 0 -
* Srovnani konfiguraci ey Vit i Loy 7 Frmniicmeei s ooy
s s s N TN ; it e - Tvolry Pracmnik Fracovmi 0 = | Hicubka ez 1 ]
e Ukladani a nacitani Wiz '-f*rmlv o Zvuieny Proces Mev operece 0 = | fuens rponion el
- s i iz i Beond rychiost = iOcbad 150 [mimin] | Foc Hod.  min 0003 max 1000 | Pessy s ol Gral
ko n fl g u raC I ke utl:-;-mh ! el Fomav na péédio. = Ondhad 0.2  [mmot] | Fic Hed. min0.00  me0.35 Higpbio fezd [=r
., v Ve - v m{r;ﬁm 12 ) Higbsicn fery Dgsad | [even] P Wad.  mim 008 omex ]S Citlvostnl saskiza Tarndds degram
 Specifikace reznych velicin - i I e e oot | h | e R
Vybé&r optimaliza¢ni e = . R
® Ml ptbthy Welune 50600 [omn] | iy
m eto d tidrfea G000 [Kiirok) e
y Fojinbn 500 (i rok] Pihed optimalrac  Po optimakzac Roedi Jeinotioy
L4 D 0 ku m e n tovan y a :|I:c;'::lnn:j:r“:fm :j ::.J:: rj:: BF GRS 4.3 432 na Srruine)
v 1 v foermi kapalng Cas prejepsd 0.03 oot .o [menyices)
strukturovany zdrojovy e = - elie stz
A H e (a5 netinast 051 0al 00 iy ouss)
kod v jazyce python ey o S 5 s
N X e b4 ST 4 . Y o L LLaes iy rubstry 0.2 i i man k)
umoznujici dalsi rozsitfeni s ok e % . o e
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