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Bodové ohodnoceni prace na zakladé jednotlivych kritérii:

(max. 5)
pfiméfenost rozsahu 5
vyuziti odborné literatury vztahujici se k zadanému tématu 4
adekvatnost pouzitych experimentalnich postupi 2
zpracovani vysledk 2
vyvozeni zaveérd, prip. navrzeni dal3iho postupu 2
logicka stavba prace, provazanost textu s obrazky, tabulkami apod. 4
citace literatury 4
Jjazykova troveri 5
graficka uprava a ptehlednost 4
prezentace dat 3
kvalita obrazka 4

Dil¢i hodnoceni:  vwwborné-m
Slovni hodnoceni zaméfené na spinéni jednotlivych cildl, pfinos prace a jeji celkovou trovei:

Recenzovana prace obsahuje jak reser$ni ¢ast zabyvajici se principy a moznostmi 3D tisku, tak vlastni
experimentalni ¢ast. Jako testované tiskarny byly zvoleny varianty tiskaren ,,Prusa i3* a , Rebel 1I*, které
Jjsou pomérné€ rozsifene, jak u nas tak celosvétove. Obe jsou parametry srovnatelné a jejich pofizovaci
cena je velmi prizniva. ReSerSni ¢ast hodnotim pozitivng obsahem i erudici odpovida danému tématu.
Experimentalni ¢ast by si zaslouZila v&t3f pozornost a mam k ni vice vyhrad, zejména co se tyge vyroby
vzorkd, po¢tu méteni ¢i vyhodnocovani vysledka.

K praci méa nasledujici vyhrady:

K rozsiteni FDM doslo az po skonceni patentli po 20 letech existence technologie (nesouhlasim s tim Ze
u této technologie doslo brzy k rozsiteni diky nadsencim).

Nemyslim si Ze by se daly metody RP a 3d tisku oznacit za zcela zaménitelné (viz str. 10).

Nesouhlasim s tim ze vyhodou dotykovych 3d scannerd je nizka cena (jedna se o nakladn4 zatizeni s
rovnatelna s cenou profesionalnich optickych scannerii).

Udavana rychlost tisku SLS metod mi ptijde nadnesena, u podobnych zafizeni byva udavana rychlost 2-8
mm3/s, coz odpovida 20cm3/h, coZ je srovnatelna hodnota s jinymi metodami. (str 17.)

Rovnéz vyska vrstvy nanaSend FDM tiskem by méla byt maximalng 0,5-0,75 priméru trysky nikoli do
praméru trysky.

Na obr. 17 se nemusi nezbytné jednat o 100% vypli, stejny zplsob vyplnéni tzv. linearniho (nebo také
wreclinear) se dé aplikovat i pro mensi zaplnéni, jak je ostatng patrné z obrazku 19.

Myslenka reprapu pochazi, i dle reprap.org jiz z inora 2004. Na za¢atku ovsem mélo byt vy&si
zastoupeni tisknutych dild. (str. 32)

Tvrzeni, Ze reprap tiskarny se vyznacuji max tiskovou plochou 200x200mm se nezaklada na pravdg, ve
skute¢nosti neni tiskova plocha nijak omezovana a jsou b&zné jsou tiskarny s plochou 300x200 ¢&i
300x300mm.

U neékterych citovanych podkladi by bylo dobré ¢erpat z originalnich zdrojii. Zejména u
bakalafskych/diplomovych praci, kde autofi informace prebirali od jinych.

Linedrni tepeln¢ smrsténi materialu rovnéz asi nebude v fadech 1076/K ale spise 10"-6/K. Podstatné je
také pro jaky stav materidlu tato hodnota plati.

Nemyslim si, Ze by tiskarny Rebel Il a Pruda i3 vykazovaly n&jaké skute¢né rozdily v minimélni vysce
vrstvy.

U charakteristik fadice krokového motoru se nejednd o podet krokii ale mikrokrokd. Motory maji v obou
pfipadech 200krokii na otacku. Velikost minimalniho kroku pak souvisi s pouzitou zavitovou ty&i tj.
typem a velikosti zavitu. Jsou b&zné pouzivany zavity M5, M6, M8 ale i Tr 8x2 (&tyfcestny).



Tiskarna na obr. 27 odpovida spiSe starsi ¢i upravené/odvozené verzi tiskarny prisa i3, nez jako original.
Na obr. 31 a 32 je jasné viditelné zvinéni a prithyb vzorkd. Naméfena hodnota napéti na mezi pevnosti v
tahu odpovida 12,5MPa coZ je velmi mald hodnota. B&Zn¢ testované vzorky u nas v ramci diplomovych
praci dosahovali od 20- 50MPa pro ABS, svéd¢i to o nedostatcich pti tisku.

Zvyseni vrstvy nad 0,5 priméru trysky vede logicky ke zmengeni sty¢né plochy a zhorSeni mechanickych
vlastnosti. O¢ekaval bych ale vice parametrd vy3ky vrstvy do grafu.

Nikde nevidim snimky vzorki po testech (tahova zkouska).

Zkoumani povrchu odrazenym svétlem umoziuje predevsim ziskat informace o celé/vétsi zkoumané
ploSe. Pro hodnoceni pouze jedné drahy je vhodnéjsi drsnomér. Rovnéz by bylo dobré u kazdé takto
méfené plochy mit kontrolni méteni z drsnoméru a svételny odraz pouZit jen pro vzajemné porovnani, &i
vyhodnoceni nosného podilu povrchu.

Ptijde mi u naméfenych vlastnosti nesmysiné dva zmétené body spojovat ¢arou do grafu.

Rychlost tisku bude mit velmi pravdépodobné vliv na tvarovou presnost a tim i na vyslednou pevnost je
proto s podivem Ze autor zadné zmény nenaméfil.

Bylo by dobré délkove miry v grafech udavat, ¢i pfevést na mm nikoli uvadét pocet pixeld.

Nejsem rovnéZ piesvédéen, Ze tmava mista ze snimkii Ize oznacit za trhliny.

Otazky pro obhajobu:

Popiste zdznam z tahové zkousky mozné veli¢iny na vysledném grafu a ode¢itané hodnoty.
Jaké parametry drsnosti povrchu by autor mohl jesté mérit?

Jakym zptisobem byly odecitany hodnoty tvarové piesnosti ze vzorki?

Jaky je dle autora skute¢ny rozdil mezi FDM a FFF technologii, ¢i SLS a DMLS.

Celkové hodnoceni:

Zavéreina price Be. Jaromira Capka splituje zadéni,
doporucuji ji k obhajobé a navrhuji klasifikovat stupném velmi dobfe.
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