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oponentní posudek diplomové práce

Jméno diplomanta: Bc. Tomáš zat|oukal

oponent dipIomové práce: doc. Ing. Jan Řehoř, Ph.D.

Diplomová práce (dále ''DP..) pana Tomáše Zatloukala na téma: ,'Analýza procesu
obráŽení twdých povlaků z hlediska technologichých paxameuu a konstrukc€ nlístroje..
wěerpáyá zadánj v plném lozsahu.

V úvodní kapitole diplomant pojednává obecně o Významu využití žrírových nástŤiků
zejména ve stojíIenství, definuje hlar'ní cíl diplomové práce a přibližuje obsah dalších
kapitol této práce. Postrádám zejména větší citovanost řady informací, např. str. 7' 1II.
odst. je zcela bez citace, piičernž je zde několik tvrzení, které musel diplomant čerpat z
určiých zdrojů.

Druhá kapitola' zabývajicí se zejména rešeršní charakterístikou a analýZou dané
problematiky využitím řady zahraničních, ďe i interních zdrojů' je zpracoviína na dobré
úrovni. Bohužel zde mám několik ýfuad, otiízek a doporučení:

- str. 9, II' odst. nepŤesné a nesprárné formulace ''vBD s hlavním ostřím 95.'' a
''úhlem špičky 0.8 mm'';

- str. l0' Graf. 2 v|iv f rta Ra - dle mého názoru jsou výsledky zkresleny malým
poloměIem špičky (0'8 mm) s ohledem na vyšší hodnof posulu (max. 0,35 mm/rev.),
proto í takolý niírust 'Ra. Bohužel zde není uveden úhel nastavení vedlejšího ostří. otlízka:
,,aveďte, jabj b!,l při expeÍimentu úhel nastavení hlavního ostÍí? A proved1e \"ýpočet
Rz pro nejlyšší zkoumaný posuv a lyjádřet€ se k mému názoru'';

- stl. 12, Il. odst. pojednává se zde o nástřiku stellitu v1tvořeného navaiovacím
procesem. otázka: '' Zabývají se autoři tohoto člónku obróběním ndstřika či návaru?.;

- str. 15, II. odst., 4. řádek ',..'. sklon řezné hraql ).f ....,, Chybnó terminologie,
\,svě ete?;

- str. 15, i. odst. ''... soustrahu CNC Kovosvit MT50 ,'..,, Jednó se o sprdvné o
ozn&čení slroje?;

- str. 18. I. odst.' 5. řádek _ uváděná hodnota ap : 0,3 mmje správně h (nebo t) : 0,3
mm ! Jedná se o tloušt'ku odřezávané vrstlT či hodnotu posuvu.

- postrádám vyjádření obrobitelnosti třídou obÍobit€lnosti dle CSN nebo alespoň
přiblížení řezných podmínek vč. doporučených nástrojoých geometrií, řezného materiálu
a procesního plostředí lryplývající z rešelšní činnosti.

- postráďím, jaké metody žárového stříkání jsou vhodné plo stellitové nástřiky či
jakými metodami se stříkají' dále ýhody, neýhody a charaktedstické vlastnosti
vč. oblobitelnosti'

Třetí kapitola. Zabývající se obecnou charaLteristikou obriížení' Ač je dobré si čas od
času Zopakovat základy, přesto nepatří tato kapitola do hlavního těla DP.
Přes řadu nedostatkůjsou informace uvedené v kapitolách 2 a 3 dobrym 4ichozim
Základem plo pruktickou a expedmentálrrí část ve spojení se stanoveným hlavním cílem
řešení DP.
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Čtvrtá kapitola DP pod náZvem ,'PraL1ická čásť. se zabývá rozborem a návrhem
vešker.ých techniclí'ých a tecbnologicrych atributů pliinoviíní a návrhu experimentu' obsah
jednot1ir4ich podkapitolje struěný, jasný, v"ýstižný a není nic \.Íznamného opomenuto'
Přesto mám něko]ik komentáiri:

- str.40 _ Jgko řez,,ý materidl byl zvolen SK IC 20 určený pro ISo N-K-M. Proč
tomu tak bylo? Z jakého důvodu nebyl vybrón SK nebo lépe Cetmet pro Iso
,9?;

- str.40, obr' 25 geomefuie noŽe nemá úplné ajasné zrračení;
- str. 44 _ Volba řezných podminek a procesního prostŤedí není opodstatněna;
- stl. 45 .. uváděný úhel bňfu 90" neodpovidá obÍ.25 na str' 40' objasněte skatečný

íthel břita a úhel hřbetu?

Pátá kapitola DP pod názvem ',Vyhodnocení expefimentu.. se zabývájiž v1astním
experimentálním výzkumem vlivu řezných podmínek a geometrie břitu na dffnost
obrobeného povrchu a opotřebení břitu řezného nástroje při volném ortogonálním řezání.
Komentáře;

. str. 46 _ objasněle' proč íIoušťkg povlaku není rovnoměrná a klesd směrem
k okruji?l

. str. 47, III. odst. _ měŤení mikrotvrdosti je uváděno jako měření ,,ve vzdálenosti od
okraje..' cožje nevhodné vyjádření' sprárrrrě ,,v hloubce od povrchu... Dále
postádám statistické lyhodnocení měření milcotvldosti;

- kap' 5'2' 5.3 vyhodriocení drsnosti a profilu obrobeného povlaku má Zbýečně
popisný a teoretický charakter s neurčiým vyhodnocením bez jednoznačných
záyěťil|

- kap. 5.4 _ opět, lryhodnocení opotřebeníje pouze popisného charakteru bez
vlastního hodnocení;

-str.58, III. odst. dle záznamu z lysokorychlostní kamery není jednoznačné, že se
jedná o stuŽkovitou třisku' objasněte?

- stl. 60 nesoulad obr' 49 či 50 a souvisejícího textu nad obl. 49' Iovněž je patmý
pozitivní úhel čela' o bjasněte?

- str' 31' I. odst. fakt, že nedoš1o k porušení soudrŽnosti násťikuje dobré zjištění'
škodajen, že diplomant nekonfrontoval toto zjištění se ZáYěry DP p. Kološe.

Statistické lryhodnoceníje velmi za.jímavou a klíčovou podkapitolou experimentální části.
K lryhodnocení byla poúita metoda ANoVA (analýza rozptylu) v plostředí svy'
STATIsTIcA. Postupně byly hodnoceny závislosti palametru d$nosti 'RÍ, rRa' 'Rz a R4.
PIo ulčení Velikosti vlivu hlavních faktoru byly využity neuronové sítě využitím SW
QC.Expert. Byly zjišťovríny vlivy jednotlilrych faktoru, jejich společné intelakce
v kombinacích. Komentiáře:

- str. 64, iII' odst' - Z Tab. 15 je zřejmé, že drsnost R/ nejvíce ovlivňuje úhel čela,
naploti tomu nejméně řezná rychlost' Na druhou stranu \,)užitím neuronov'ých
sítí má nejýznamnější vliv řezná rychlost a nejnižší úhel čeIa' objasněte?|

- str. 71 83 je téměř bezjakéhokoliv komentiíře ke gmfum, většina grafů tak mohla
být součástí přílohy a tak by společně s kap. 3 byl dodržen r'ymezený počet stmn
pro DP.
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- str' 85 plezentÚe shmutí ýsledků experimentu, v I. odst. se uvádí. že se zvyšujíoí
se řeznou rychlostí se drsnost ZlTšuje dle teoretických předpokladů. BohuŽel
tento qýrok nekor€sponduje s \^ýsledkT expelimentu a už vůbec n€souhlasím, že
je to teoretický zobecněný předpoklad, obhajte? Co se ťýče vlivu úhlu čela'
domnívám se. že dosažení holší dlsnosti negativním úhlem čelaje způsobeno
zejména nižší tuhostí smykadla přijeho značném lryložení (stroj nebyl
koncipován pro obrábění těžko-obrobitelných materiálů s negativní geomefuií);

Šestá kapitola se zabývá technicko-ekonomichým hodnocením. Diplomant
polonává mezi sebou broušení a obrážení Z obou hledisek. Z techrrického hlediska
hodnotí dosaženou kvalitu obrobeného povrchu při tloušt'ce odřezávané l'rst\ry 0,1 mm a
řezné rychlosti 43 m/min sro\Ťratelnou s broušením. Následně provádí časové a
ekonomické propočty na Zvoleném oblobku a konstatuje, Že Z časového hlediskaie
obráŽení produktivněj ší (rychlej ší) v pom ěru 31 ,5| /.1 0,56 a z ekonomického úspoměj ší a
to až o 45olo ve srovnríní s broušením. Komentáře:

. Ve r,ýpočtech není Zohledněna tvanlivost Ťezných nástrojů. u,SvětleÍe?
- ve výpoětu času tAS je uvažována řezná rychlost 43 m/min. přičemž v expedmentu

byla testována 47 m /min. ylsýětlete?

v Závěru diplomant shmuje vše podstatné, co bylo provedeno a ÚZnamné qýsledky
vč. návrhu pokračování qÍzkumu.
Hlavní cíl stanovený v DP byl splněn bez zásadních ýhrad' Diplomant překročil
lTmozený lozsah stlarl (50.70) o 20 stTan. DP obsahuje drobné překlepy.
Řešená problematikaje velmi aktuální, velmi málo probádaná ajakékoliv nové poznatky
v oblasti obrábění povlaků (nástřiků či návaru)jsou přínosné. Ač má předloŽená práce
ýše uvedené nedostatky, hodnotím ji celkově velmi dobře.

Navrhovaná ýsledná klasifikace (fiehodící škrtněte) ; tÍbemě
velmi dobře
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