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Diplomova price na téma ,Zabezpeeni kvality obrobeného povrchu dpravou mikrogeometrie bfitové
desticky* spliluje zadéni ve stanoveném rozsahu. PfedloZena prace je rozdélena do osmi kapitol a obsahuje celkem 73
stran.

Uvodem, obsahujici 7 stran, se autorka vénuje cilim diplomové prace, kde méla byt zjisténa srovnatelnost
vysledkt ziskanych v laboratofi KTO a ve firmé& Burgmaier. Mezi daldi cile mél byt vySetfen poZadovany profil
cermetové VBD a jeji aplikovani. Do tivodu autorka zafadila aspekty, které ovliviiuji drsnost a kruhovitost.

Kapitoly 2 - 3.3 jsou reSer$niho charakteru, kde autorka popisuje rozbor sou¢asného stavu ohledné uprav
mikrogeometrie bfitli, automatové oceli a fezné materily. Nasledujici kapitoly popisuji technologické postupy, které
jsou ve firmé pouZivany. Kapitola 3.7 pojednava o vzniklém opotiebeni na VBD po 20 vyrobenych kusech. Dle
mnozstvi pfiloZenych skent z IFM G4, autorka povrchové analyzovala vzniklé opotiebeni VBD. Tomuto vySetfeni
mél byt v€novan vétSi prostor k okomentovani vedouci napf. k 1 varianté mikroupravy. Zbytek kapitoly &. 3 je
vénovan vystupni kontrole drsnosti a kruhovitosti, sledovani vzniklého opotfebeni na VBD.

V kapitole 4 autorka zrekapitulovala hypotetické moZnosti zmén nastaveni Fezného procesu.Firma
Burgmaier pfistoupila na moZnosti upravy mikrogeometrie bfitu externi firmou, nebo upravu CNC programu, ktery
by eliminoval neZadouci 1. fazi opotfebeni bfitu. Kalkulace 2. varianty prokazala ¢asovou tisporu oproti sou¢asnému
stavu. ‘

StéZejni Cast prace je v kapitole &.5, kde byl proveden navrh a realizace experimentu v&etn& jeho
vyhodnoceni. Zde byl proveden névrh polotovaru z automatové ocele, ktery piedstavoval zjednoduSené drahy VBD.
Celkova ujeta draha VBD pak byla pfepoéitana na poéet obrobenych kusi.

Cilem bylo dosaZeni totoZnych vysledki jako ve firmé Burgmaier, pfiemZ diplomantka méla k dispozici
hodnoty drsnosti a kruhovitosti pouze z 25. a 70. ks. B&hem fezného procesu na KTO bylo opotfebeni VBD a
kruhovitost a drsnost polotovaru vyhodnocena z 1.ks, kde povrch nespliioval poZzadovanou kvalitu (R,>8um), a poté
na 25.ks, kde kvalita povrchu byla lep$i neZ R,<4pm a kruhovitost jiz byla mimo toleranci. Opotfebeni VBD
vykazovalo jiz znaény vrub. Porovnani opotfebenych VBD, po 25.ks z firmy Burgmaier a KTO, bylo zji§téno, Ze v
pripadé obrabéni na KTO, dochazelo k intenzivn&j$imu opotiebeni a z téchto diivodii byl experiment ukonden.

Vyhodnoceni experimentu tudiZ probéhlo porovnanim 25.ks. Vzhledem k jedné totoZné hodnoté (pfi 25.ks)
nelze experiment relevantné porovnat, proto autorka provedla testovani méfenych hodnot, zda-li béhem experimentu
nebyly zatizeny hrubou chybou.

Technicko-ekonomické zhodnoceni ve vysledku porovnava 3 varianty, kde varianta C prezentujici vyrobu
s upravenou VBD zistala nevycCislena. U této varianty mohla diplomantka pouZit hruby cenovy odhad vyvoje nové
mikrotipravy na VBD, pfip. jeji potencionalni navratnost pfi vyrobni kapacité 120 000ks/rok. Diplomantka v zavéru
hodnoti feSené téma, kde provedla rekapitulaci své prace. Zmifuje zde i technické diivody se strojovym parkem, kviili
kterym nebylo moZné zachovat konstantni podminky fezného procesu, a proto byl navrh ipravy mikrogeometrie bfitu
vylou€en. Za pfedpokladu vyfeSeni technickych problémi, autorka hrub& nastifiuje mikrogeometrii pozadovaného
bfitu.

JiZz od tvodnich stran autorka nedodrzuje spravné stylistiku a grafy ma pojmenované jako obrazky. Autorka dale
nesjednotila u parametri drsnosti jednotky. V textu pro parametr R, pouZivd milimetry, mikrometry nebo
bezrozmémé hodnoty. V uvodni kapitole je ziména parametrti drsnosti v grafech:

e Obr 1-8, neni obrézek, ale graf. Graf na ose y nezachycuje parametr R,, ale R,

e Obr 1-12 dtto, v titulku je vyjadfend zavislost R,=f(a,); ale graf ukazuje zavislost R,=f(a,)
Tyto zdmény v sniZuji odbornost reserSe a zpochybriuji erudovanost diplomantky.



Popisim novym a starym technologiim mélo byt v€novéano vice pée, soutasny popis technolog. procesu pisobi
chaoticky. Technologické postupy bych pro plynulost textu preferoval v hlavni &sti prace a ne v piiloze. V piiloze
¢. 4 (Popis operaci na stroji HK-con) mam pfipominky k technologii hrubovani vnitfnich priméri, kde jsou pouzity
pouze jmenovité hodnoty primérti s pfesnosti na jednotky mikrometrii. Pfes tyto pfipominky praci doporuduji k
obhajobé.

Doplrnugjici otazky:

1. 'V kap 1.3, pro redukci odchylky kruhovitosti nastifiujete, Ze je nutné sniZit opotfebeni bfitu na hbetu, kvili
vznikajicimu povrchu, nasledujici vétou: Otupovdni hfbetu by jiZ bylo sniZeno zvySenou Feznou rychlosti,
ktera byla zvySena kvili sniZeni drsnosti. Vysvétlete 1. &ast této véty.

2. Pro¢ jste do prehledu metod uprav mikrogeometrie bfitu nezahrnula metodu laserové mikroupravy?

Jaky je podle vas rozdil mezi stfedni a dobrou produktivitou?
4. Jeden z poZadovanych aspektd je dodrZeni kvality obrobeného povrchu v mezich R, 4-8um; mensi hodnoty
parametru R, jsou nepfipustné. Vysvétlete pro¢?
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