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Studentské práce sledující integritu 

povrchu 

• Bakalářská práce – David HUDA 

Vlastnosti a struktury progresivních 

slinutých karbidů pro řezné nástroje 

VZOREK 
TVRDOST 

(HV) 
KIC 

SLOŽENÍ  

ostatní 

Velikost zrna 

WC WC Co 

TSM33 1670 15,4 89,5 10 0,5 0,5-0,9μm 

TSF44 1795 11,5 83,8 13,02 3,18 0,3-0,5 μm 

TSM20 1750 12,5 89,1 7,3 3,6 0,5-0,9 μm 

H40S 1370 25,5 83 13,7 3,3 1,3-2,5 μm 

H50S 1220 27,9 72 15 13 1,3-2,5 μm 

B50S 930 ? 77 20 3 2,5-6,0 μm 



Snímek vzorku TSM33 z ŘEM 

TSM33 

Snímek vzorku H50S z ŘEM  

H50S 



Bakalářská práce – Antonín JANOUŠEK 

Materiálové aspekty při vlečném omílání 

břitů osových nástrojů 

 

 

 

 

 

 

 

 
Zařízení pro vlečné omílání a použitá média  

Slinuté karbidy 

• TSM33 

• K40UF 

• K55SF 

• HSC 1/300, H4/400 obilí 



 TSM33-3 špička před omletím  TSM33-3 špička po omletí 



Diferenční analýza materiálu TSM33 



Bakalářská práce – Jakub ŽELEZNÝ 

Důsledek stavu nástroje na metalografické 

aspekty třísky 

Analyzovaný materiál 

 

Inconel718 

Ocel 15246 

Ocel 19436 

EN AW 6082 

Inconel 718 

 

Obtížně obrobitelný  

Špatná tepelná vodivost  

Inconelu logicky špatný 

odvod tepla projeví se na 

metalografické struktuře 



Ocel 15246 

•Pro zvýraznění odlišné  oblasti použito více leptadel 

•Ověření barevně odlišné oblasti. 

•Měření DTOO na ŘEM (25,76μm) 

Zviditelnění skluzových rovin 



Bakalářská práce – Václav AUTERSKÝ 

Vliv integrity povrchu na mechanické 

vlastnosti 

 

Materiál: X210Cr12 (ČSN 419436) 

Zkoušeny 4 skupin vzorků po 3 
kusech  
3 sady z frézované, stejné řezné 
podmínky, různé řezné nástroje 
1 sada broušená 
1 sada broušená  a ručně doleštěno 

Měření drsnosti 

Dotykový profiloměr Marsurf M 300  

Odlišná povrchová topografie 



BFK1  

BFL1  



Hodnoty únavových zkoušek 



Bakalářská práce – David BRICÍN 

Vlastnosti černěných povrchů strojních 

součástí 

Příjem zboží 

Mechanická a 
chemická 

předúprava 
povrchu 

Černicí 
proces 

Konzervace 
olejem 

Expedice 
zboží 

Rozřezání, broušení, 

leštění 
odmašťování moření 

NaOH + okysličovadlo např. dusičnan sodný 

Teplota lázně 130-1700C 



Experimentální část 

 
– určení korozní odolnosti -5% roztok kyseliny šťavelové 

– Kalotest- určení tloušťky povlaku 

– RAL CLASSIC- určení barevného odstínu 
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Tloušťka vytvořeného povlaku: 

tloušťka vytvořené vrstvy v 
závislosti na době černění 

Materiál: 14 220 ( 1.7131) 

Teplota černění: 139-140°C 



Barevný odstín povlaku Nedestruktivní metoda určení 

barevného odstínu povlaku 
 

VZNIK BAREVNÝCH ODSTÍNŮ OD 

SVĚTLE ŠEDÉ DLE RAL :  

RAL 7016 (VZNIKLÝ BĚHEM PRVNÍCH 

5min. ČERNĚNÍ), PO ŠEDOČERNÝ DLE 

RAL: RAL 7021 (VZNIKLÝ BĚHEM 45min. 

ČERNĚNÍ) 

VÝSLEDNÉ 

HODNOTÍCÍ KARTY 



Diplomová práce – Jiří HODAČ 

Návrh materiálu a povrchové úpravy pro řezné nástroje určených 

k obrábění pryžových hadic zpevněných kevlarem 



Kevlar – je výborně odolný proti otěru či přeříznutí, má 

vysokou tepelnou odolnost a je odolný proti organickým 

rozpouštědlům. 

Pevnost v tahu: 2850 - 3500 MPa 

E modul: 70 - 130 GPa 

Teplotní odolnost: +400°C 

EPDM pryž – je syntetická pryž, která má vynikající 

stabilitu proti stárnutí a polárním činidlům (kyseliny, alkalie 

a alkoholy) 

Tvrdost: 40 – 85 Shore 

Teplotní odolnost: -40°C až +120°C 

 Vzniklý kompozit 







Makroskopická analýza 

Významné vylamovaní břitu a korozní napadení povrchu 





Metalografická analýza 



Metalografická analýza 





Měření tloušťky vrstvy – kalotest, měření drsnosti 



GDOES analýza 





Geometrie břitu 



Mikrotvrdost a makrotvrdost 



Velikost austenitického zrna 



Analýza ŘEM a EDX 



Metoda „PIN on DISC“ 

• „PIN“ tělíska z PVC a oceli DIN 100 Cr 6 (ČSN 14100) 
nezpůsobila na zkoumaných tenkých vrstvách měřitelné 
poškození. 

 

 

 

 

 

 

 

• Největší poškození vrstvy zjištěno u nože V s vrstvou TiN, 
avšak poměrově nejmenší zhoršení odolnosti v korozním 
prostředí oproti nekorodovanému stavu. 



Metoda „Impact test“ 



Zjištěné nedostatky 

•Záměna typu oceli DIN 145 Cr 6 (ČSN 19422) za 

DIN S 6-5-2 (ČSN 19830) u nože K 

 

•Špatné zpracování oceli DIN S 6-5-2 (ČSN 19830) 

nože P 

 

•Nevhodný typ ostření 

 

•Špatná úprava povrchu nožů před depozicí vrstvy 

 

•Pravděpodobné znečištění depoziční komory při 

depozici vrstev 

 

•Nevhodný úhel ostří nožů K a V 



Doporučení 



Práce v řešení 

Diplomové práce 

Vybrané vlastnosti slinutých karbidů a jejich využití na řezné nástroje 
Vedoucí: doc. Dr.Ing. Antonín K 

Konzultant: Ing. Petr Beneš, Ph.D. 

Student: Bc. Zbyněk Špirit 

 

 

"Treppeneffekt"  - existuje??? 

Lomová houževnatost KIC jak ji lépe měřit? 
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Jaký SK polotovar se nejlépe brousí a deponuje??? 



Progresivní tenké vrstvy v aplikaci na řezné nástroje 
Vedoucí: doc. Dr.Ing. Antonín Kříž 

Konzultant: Ing. Petr Beneš, Ph.D., Ing. Jozef Sondor (LISS Platit) 

Student: Bc. Jakub Železný 

Tenká vrstva na nástroj pro obrábění oceli 

AISI 304; analýzy vrstev; stav vrstvy na 

nástroji 



Vliv kinematiky broušení na úhel hřbetu a silová zatížení a 

trvanlivost nástroje 
Vedoucí: doc.Ing. Jiří Česánek 

Konzultant: Ing. Pavel Roud,  

Student: Bc. Lukáš Mandík 

Bakalářská práce 
 

Vliv moření na povrch heterogenních výrobků 
Vedoucí:      Doc. Dr. Ing. Antonín Kříž 

Konzultant: Ing. Milan Vnouček,Ph.D 

Student:      Jiří JANEČEK 

 

Svařence z oceli 316L/1.4436 a Wr.N. 1.4418.  



SGS 
Studentský grantový systém 

Aplikace progresivních vrstev na řezné nástroje s důrazem 

na integritu obrobeného povrchu i řezné hrany 

•Rešeršní studie vypracované všemi zapojenými studenty;  

•Vypracování metodických listů ;  

•Výroba nástrojů;  

•Depozice různých druhů tenkých vrstev u firmy LISS;  

•Obrábění austenitické oceli se současnými nástroji, vyhodnocení stavu 

nástrojů;  

•Vyhodnocení integrity obrobeného povrchu;  

•Testování slinutých karbidů a tenkých vrstev, zvlášť i jako systému tenká 

vrstva-substrát;  

•Výroba nových nástrojů s aplikací nových SK, tenkých vrstev 

odzkoušených laboratorními testy a se změněnou mikrogeometrií; 

Technologické zkoušky obrábění s novou koncepcí nástrojů;  

•Vyhodnocení integrity povrchu po obrábění s nástroji s novou koncepcí; 

Ekonomické zhodnocení nové koncepce nástrojů 



Děkuji za pozornost 


