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ABSTRAKT 

Tato bakalářská práce se zabývá problematikou výroby repliky dýky. V této práci jsou 

popsány základní informace o historii dýk, jejich konstrukci a technologiích používaných 

pro jejich výrobu. Dále je zde popsán průběh zhotovování prototypu dýky včetně jejího 

konečného sestavení a zhodnocení.  

Klíčová slova 

dýka, replika, návrh, výroba, obrábění, svařování, tepelné zpracování 

 

 

ABSTRACT  

This bachelor’s thesis deals with a production of dagger replica. This work describes 

basic information about history of daggers, their construction and technologies used for their 

production. Furthermore, there is described manufacturing of the dagger prototype including 

its final assembly and evaluation. 

Key words 

dagger, replica, design, manufacturing, machining, welding, heat treatment 
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ÚVOD 

Cílem této bakalářské práce je zhotovení a posouzení prototypu repliky dýky. Ta může 

být definována jako chladná zbraň s krátkou oboustranně broušenou čepelí. Jejím primárním 

účelem je bodání, což ji odlišuje například od nože, který slouží k řezání.   

Při vzniku bojových technik našla dýka využití především jako sekundární zbraň 

v kombinaci s mečem či kordem. Sekundární zbraň byla zpravidla držena v šermířově slabší 

ruce (obvykle levé), a proto se můžeme v odborné literatuře setkat s výrazem 

„levoručky“ [1].  

Vzhled zbraně jako takové mohl svým uměleckým ztvárněním ukazovat na sociální 

status a bohatství vlastníka. Proto si některé bohaté rody nechávaly na zakázku zhotovovat 

okázale ozdobené zbraně od mistrů své doby. 

Poznatky získané při tvorbě prototypu dýky budou v budoucnu použity pro tvorbu 

dalšího dobového vybavení.  
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1 PŘEHLED VÝROBY HISTORICKÝCH ZBRANÍ   

V této kapitole budou uvedeny obecné informace spojené s historickými chladnými 

zbraněmi. 

 

1.1 Historie chladných zbraní 

Historie chladných zbraní sahá až do období pravěku. Již z této doby máme první 

důkazy o existenci pazourkových či kamenných nástrojů, jež byly opracovány do špičatého 

tvaru. K těmto nástrojům mohlo být také připojeno madlo (většinou ze dřeva či kostí), což 

usnadňovalo manipulaci s nástrojem. [2] 

 

Další krok ve vývoji nastal po objevu tepelného zpracování kovů, kdy došlo k využití 

slitin mědi a dalších příměsových kovů na zbraně a umělecké počiny (šperky). Ty se 

využívaly jako platidlo při směnném obchodu. [3] 

 

Poslední velkou změnou, která ovlivnila vývoj dýk, bylo ovládnutí dovedností 

potřebných pro zpracování železa. Díky tomu mohly vznikat čepele s lepšími mechanickými 

vlastnostmi a větším útočným potenciálem (obr. 1.1.) [4, 5]. 

Obr. 1.1. Vývoj dýk. [6] 

 

1.2 Popis částí zbraně a jejich funkce 

Zde bude blíže osvětlen účel jednotlivých částí dýky (obr. 1.2.). 

 

Obr. 1.2. Popis terminologie. [1] 
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1.2.1 Čepel 

Čepel je tvořena oboustranně broušeným tělem, na jehož konci se nachází hrot. Ten 

byl díky svému špičatému tvaru určen k bodání. K tvorbě čepele se používá broušení, jehož 

cílem bylo vytvoření konečného průřezu čepele (tzv. hřbetu či výbrusu). Pro estetický dojem 

i pro označení svého zboží umisťují mečíři na zpracované čepele své podpisy (obr. 1.3.). [7] 

 

 

 

 

 

Obr. 1.3. Mečířská značka A. Piccinina. [1] 

1.2.2 Záštita 

 Účelem záštity je chránit ruku držitele zbraně. Můžeme ji nalézt mezi čepelí, která 

čelí střetu sokova útoku, a madlem (na kterém se nachází ruka majitele). Obyčejně má záštita 

tvar kříže, který brání sjetí protivníkovy zbraně na ruku šermíře. Kromě toho se můžeme 

setkat i se záštitou ve zvoncovém provedení, která poskytuje lepší ochranu před bodným 

útokem oponenta (obr. 1.4.). 

 

 

Obr. 1.4. Zvoncová záštita. 
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1.2.3 Hruška 

Tato část, v literatuře též označovaná jako hlavice, slouží k vyrovnání těžiště 

zbraně. Nejjednodušší hrušky měly tvar ořechu (obr. 1.5.). 

 

Obr. 1.5. Ukázky hrušek. 

1.2.4 Rukojeť 

Mezi záštitou a hruškou můžeme nalézt rukojeť. Jejím účelem je lepší uchopení dýky 

v ruce. Rukojeť se vyrábí z různých materiálů – např. ze dřeva, z kovu či kosti (obr. 1.6.). [1]  

 

Obr. 1.6. Rukojeť v kostěném provedení. [1] 
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1.3 Využití v současné době 

Chladné zbraně již dávno ztratili své postavení, co se týče využití v konfliktech a 

potyčkách. V dnešních dnech slouží především v zábavním průmyslu, při natáčení 

historických filmů nebo při zájmových aktivitách zarytých příznivců šermu. Ti se setkávají 

jak při drobných scénkách, tak i při velkých bitvách oslavujících vybrané historické události 

(obr. 1.7.). K největší akci v České republice každoročně dochází v Praze, kde se odehrává 

rekonstrukce bitvy na Bílé hoře.   

Obr. 1.7. Replika bitvy. 
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2 SOFTWAROVÝ MODEL ŘEŠENÉ SOUČÁSTI 

Ke konstrukčnímu návrhu práce byl použit software Autodesk® Inventor® 

Professional 2020 s poskytnutou školní licencí. Díky tomu mohly být vytvořeny 3D modely 

složené do sestavy plánovaného výrobku (viz příloha 1), který nám následně poskytl zpětné 

informace o celkových proporcích zhotovených kusů a také o celkové hmotnosti ideální 

součásti. Díky tomu mohla být stanovena poloha těžiště, což umožnilo optimalizaci 

konstrukčního uspořádání dýky.   

2.1 Sestava 

Při návrhu dýky byly nejprve uvažovány dvě varianty pro sestavení (obr. 2.1.):  

a) s nýtem, 

b) se závitem.  

Nýtovaný spoj bývá realizován pomocí roznýtování části čepele v nejzazší oblasti 

hrušky. Tato metoda je výhodná z důvodu snadnějšího vytvoření a větší 

autentičnosti. Naproti tomu stojí varianta se závitem, která je sice z hlediska výroby 

náročnější, ale v případě poškození původního kusu umožňuje rozebrání sestavy a využití 

dílů v další zbrani. Z toho důvodu je varianta se závitem u mnohých šermířů v dnešní době 

populárnější než klasické provedení.  

Jelikož u vyráběné zbraně není požadována zaměnitelnost dílů, byla pro sestavení 

zvolena varianta nýtového spoje (obr. 2.2.). 

 

 

Obr. 2.1. Hruška a) s průchozí dírou a b) s vnitřním závitem. 

 

 

a) b) 
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Obr. 2.2. Ukázka uvažovaných rozměrů součásti. 

Modelová sestava se skládá stejně jako reálná součást ze čtyř částí – z čepele, hrušky, 

záštity a rukojeti (obr. 2.3.). 

 

Obr. 2.3. Návrh sestavy dýky. 
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3 VÝBĚR TECHNOLOGICKÝCH PROCESŮ VÝROBY 

Pro výrobu repliky dýky bylo použito několik výrobních technologií – obrábění, 

svařování a kalení. 

3.1 Technologie třískového obrábění  

Jedná se o technologický proces, při kterém dochází k úpravě polotvaru na 

požadovaný rozměr a tvar pomocí odřezávání vrstvy materiálu. Podle způsobu práce dělíme 

technologie obrábění na: 

• nástroji s definovanou geometrií (soustružení, frézování, vrtání), 

• nástroji s nedefinovanou geometrií (broušení, honování, superfinišování), 

• nekonvenční metody (laserovým paprskem, vodním paprskem, ultrazvukem), 

• úpravy obrobených ploch (leštění, válečkování, hlazení). [8, 9] 

3.1.1 Řezání  

Jedná se o metodu určenou k dělení materiálu různého průměru a průřezu na potřebné 

délky. Další možné způsoby dělení kupříkladu jsou: 

• řezání (pilový list, pilový pás,,..) (obr. 3.1.), 

• stříhání (tabulové nůžky, pákové nůžky, mechanické lisy,… ), 

• tepelné dělení (plamen, laser, plazma,...), 

• nekonvenční metody (vodní paprsek. elektrojiskrové řezání,…). [8, 9] 

 

Obr. 3.1. Rámová pila [8] 
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3.1.2 Soustružení 

Jde o jednu z nejstarších a nejpoužívanějších metod třískového obrábění určenou pro 

zhotovování obrobků rotačních tvarů. Stroj používaný pro soustružení se nazývá soustruh. 

Jako řezný nástroj se zde využívají různé verze soustružnických nožů, dnes již nejčastěji 

zastoupené vyměnitelnými břitovými destičkami (obr. 3.2.). Materiál je odebírán ve formě 

třísky.  Tím je možno docílit požadovaného tvaru, rozměru a drsnosti povrchu. Soustružení 

nám umožňuje obrábění vnějších a vnitřních ploch, ale například také vyřezání závitů. 

Hlavní řezný pohyb (vc) je rotační a koná ho obrobek. Posuvový pohyb (vf) je přímý a koná 

ho nástroj. Efektivní výsledný pohyb (ve) odpovídá součtu hlavního řezného pohybu a 

posuvového pohybu. [8, 9] 

 

 

Obr. 3.2. Ukázka vnějších soustružnických nožů. [8] 

3.1.3 Vrtání 

Technologie vrtání se používá ke zhotovování děr kruhového průřezu do plného 

materiálu nebo ke zvětšování již předvrtaných či jinak předpřipravených děr (obr. 3.3.).  

Zařízení, pomocí kterého provádíme vrtání, se nazývá vrtačka. Dle provedení dělíme 

vrtačky na: malé strojní, velké stojanové, sloupové a radiální.  

Hlavní pohyb vrtačky je rotační a vykonává ho vrták (nástroj), výjmečně obrobek. 

Vedlejší pohyb vykonává také vrták a to ve směru osy.Vrták obvykle směřuje kolmo 

na obráběnou plochu. Vrtáky mohou být s jedním nebo více břity. [8, 10]  

 

Obr. 3.3. Ukázka vyvrtané díry. [10] 
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3.1.4 Broušení 

Jedná se o dokončovací metodu. Využívá se mnohobřitý nástroj s geometricky 

nedefinovanými řeznými hranami. Na nástroji se nacházejí zrna, které jsou schopna přenášet 

malé řezné síly. Při obrábění dochází k jejich uvolňování (nebo k uvolňování jejich částí), 

čímž dochází k tzv. samoostření. Z důvodu různého tvaru a rozmístění zrn v brousícím 

nástroji dochází k nepravidelnému odebírání třísky (obr. 3.4.). [8] 

 

Obr. 3.4. Ukázka brusné operace. [8] 

3.2 Svařování 

Svařování je technologie, pomocí které jsou vytvářeny nerozebíratelné spoje 

kovových materiálů s využitím tepelné, mechanické nebo radiační energie. Principem tvorby 

nerozebíratelného spoje je dodání potřebné energie atomům na povrchu kontaktních ploch 

za účelem překonání potřebné energetické bariéry. Metody svařování lze rozdělit na:  

• tavné svařování: Vzniká díky přívodu tepelné energie do místa svaru, kde 

nastává natavení základního a přídavného materiálu. Vzniká teplotně 

ovlivněná oblast, ve které probíhají rozsáhlé změny ve struktuře. Zástupci této 

metody jsou: MIG, MAG, TIG, svařování plamenem atd. (obr. 3.5.). 

• tlakové svařování: Je zapříčiněno působením mechanické energie. Svar vzniká 

přiblížením spojovaných povrchů na vzdálenost, ve které již působí 

meziatomové síly. Příkladem může být třecí, ultrazvukové nebo výbuchové 

svařování, aj. [11, 12] 

 

 

 

 

 

 

 

 

Obr. 3.5. Znázornění tavného svařování. [12] 
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3.3 Ohýbání 

Jedná se o proces, při kterém vlivem působení ohybového momentu od ohybové síly 

dochází k trvalé změně tvaru polotovaru. Ohýbání může být prováděno jak za studena, tak 

za tepla (obr. 3.6.). 

Příklady ohýbání:  

• prosté ohýbání (tváření rovinné plochy), 

• ohraňování (ohýbání plechu v ohraňovacích lisech), 

• osazování (promáčknutí plechu na okraji nebo uvnitř rovinné plochy). [13] 

 

Obr. 3.6. Ohýbadlo do tvaru V [13] 

 

3.4 Tepelné zpracování 

Jedná se o technologický proces, který se skládá z ohřevu, prodlevy na teplotě a 

ochlazení (obr. 3.7.), zatímco zpracovávaný materiál zůstává během celého procesu v tuhém 

stavu. Tepelným zpracováním (TZ) se snažíme docílit změny struktury, a tedy i vlastností 

materiálu. [14, 15] 

 

Obr. 3.7. Schéma tepelného zpracování. [15] 



 

 

 

VUT v Brně 

FSI, ÚST 
BAKALÁŘSKÁ PRÁCE List 21 

3.4.1 Kalení 

Kalení je operace, při které ohříváme kov na kalící teplotu a poté ochlazujeme velmi 

rychle - tzv. nadkritickou rychlostí (obr. 3.8.). Ochlazování probíhá ve vodě, v oleji, v solích 

nebo na vzduchu. Při tom vzniká tvrdá a křehká nerovnovážná struktura tuhého přesyceného 

roztoku uhlíku v železe alfa (martenzit). Tím dosahujeme lepších pevnostních vlastností. 

Druhy kalení: 

• Kalení martenzitické:  

o nepřetržité, 

o přetržité: lomené, termální a se zmrazováním. 

 

• Kalení bainitické:  

o izotermické, 

o nepřetržité.  

 

 
Obr. 3.8. Ukázka kalení. [16] 

Po kalení obvykle následuje popouštění. Při něm cíleně snižujeme pevnostní vlastnosti za 

účelem redukce vnitřních napětí a zvýšení plastických vlastností (tažnost, 

zúžení). [14, 15, 16]  
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4 VÝROBA PROTOTYPU 

Tato kapitola je zaměřena na zhotovení dýky. Budou zde popsány jednotlivé kroky 

výroby. Kromě vysoustružení hrušky a tepelné úpravy vzorku čepele proběhla veškerá 

výroba v domácím prostředí s minimálním vybavením.  

4.1 Čepel 

Pro zhotovení prototypu čepele byla jako výchozí materiál zvolena ocel ČSN 12 010 

(materiálový list– příloha 2). Skutečné chemické složení polotovaru bylo provedeno na 

opticko-emisním spektrometru– příloha 2). Obdélníkový polotovar, který byl odříznut 

z kusu plechu (materiál ČSN 12 010 – příloha 2), byl pomocí brusného zařízení zpracován 

do požadovaného tvaru (obr. 4.1.). Pro ulehčení výrobního procesu byla navařena do spodní 

části těla čepele kulatina o průměru 60 mm (obr. 4.2.). Tím bylo možné minimalizovat 

proces broušení. Špička i čepel nože zůstaly v nedoostřeném stavu dle bezpečnostních 

pravidel pro scénický šerm. 

 

 

Obr. 4.1. Natvarování čepele do hřbetového průřezu. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Obr. 4.2. Navaření kulatého zbytku těla. 
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4.1.1 Metalografický rozbor oceli 

Metalografický rozbor byl prováděn na optickém mikroskopu NEOPHOT 32 při 

zvětšení 100x. Pozorování bylo prováděno na odřezku z čepele. 

4.1.1.1 Výchozí stav 

Při mikroskopickém rozboru materiálu v nenaleptaném stavu bylo možné pozorovat 

oblasti s výrazným znečištěním oxidickými vměstky (obr. 4.3.). Nejspíše se jednalo o 

produkty reoxidace (Al2O3). 

Po naleptání povrchu vzorku leptadlem NITAL 3 byla pozorována feriticko-perlitická 

struktura (obr. 4.4.). Průměrná velikost zrna podle ASTM E-112 byla G = 8 – 9.  

Tvrdost čepele před tepelným zpracováním odpovídala 137 HBW.    

 

 

Obr. 4.3. a) Výchozí stav materiálu a b) detail vměstku. 

 

Obr. 4.4. Výchozí stav - naleptáno. 
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4.1.1.2 Tepelně zpracovaný stav 

Čepel byla po 15minutové výdrži na teplotě 920 °C zakalena do vody. Ve vzorku 

odebraném ihned po kalení se vyskytovala martenzitická a částečně i bainitická struktura 

(obr. 4.5.). 

Po kalení následovalo popouštění na vzduchu (s výdrží 2,5 hodiny na teplotě 600 

°C). Dle metalografického rozboru se v struktuře takto zpracovaného vzorku nacházel 

popuštěný, nízkouhlíkový martenzit a bainit (obr. 4.6.). 

Tvrdost vzorku ihned po zakalení byla 306 HBW, zatímco po popouštění klesla 

tvrdost na 217 HBW. 

 

 

Obr. 4.5. Stav po kalení. 

Obr. 4.6. Stav po kalení a popouštění. 
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4.2 Hruška 

Zhotovení toho dílu probíhalo na soustruhu TOS S32 (obr. 4.7.) (příloha 3). Byla 

využita kulatina o průměru 35 mm z materiálu ČSN 11 523 (příloha 2). Pro výrobu byl 

vybrán model s průchozí dírou (bez závitu) – viz bod 2.1, která byla spojena se zbytkem 

výrobku nerozebíratelným spojem – roznýtováním konce čepele (obr. 4.8.).  

 

 

 

Obr. 4.7. Soustruh TOS S32.  

 

 

Obr. 4.8. Vysoustružení hrušky. 
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4.3 Záštita 

K zhotovení záštity byla tyč o průměru 8 mm rozdělena na 3 části. Ty byly postupně 

upínány do svěráku společně s kopytem fungujícím jako šablona (obr. 4.9.) pro vytvoření 

námi požadovaného tvaru (1 x kroužek, 2 x čtvrt kruh). 

 

Obr. 4.9. Ohýbání dílů. 

 

Takto připravené díly byly očištěny od ochranné vrstvy a připraveny na svařování. Při 

tom byly využity předpřipravené ocelové kvádříky, které po svaření vytvořily na záštitě 

průchozí díru pro umístění čepele. Zkompletovaná záštita byla dotvarována pomocí 

pilníku (obr. 4.10.). 

 

Obr. 4.10. Kompletace záštity. 
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4.4 Rukojeť 

Jako poslední část byla zhotovena rukojeť dýky. Použitý materiál bylo smrkové dřevo. 

Tento polotovar byl provrtán vrtákem o průměru procházející spodní části čepele (60 mm). 

Následně byla řezáním a broušením vytvořena drážka, která se zapasovala s plochou částí 

čepele z důvodu zabránění protáčení rukojeti (obr. 4.11.). Pomocí broušení struhákem byl 

celý kus následně opracován do eliptického průřezu (s ponechaným hrubým povrchem – obr. 

4.12.). Na takto připravenou plochu bylo následně naneseno lepidlo a namotán předem 

připravený kus kůže. Po zaschnutí lepidla se na rukojeť přidaly měděné prstence umístěné 

na obou koncích výrobku. Jejich funkce je jak estetická, tak pojistná (obr. 4.13.).   

 

 

Obr. 4.11. Počáteční stav rukojeti. 

 

Obr. 4.12. Vytvoření hrubého tvaru. 
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Obr. 4.13. Finální produkt omotán kůží a zajištěný měděnými kroužky. 

 

4.5 Kompletace 

V posledním kroku došlo k sestavení všech kusů do finálního produktu (obr. 4.14.,  

obr. 4.15.). Jakožto pojistka proti rozpadu sestavy slouží nýtové zakončení (obr. 4.16.,  

obr. 4.17.).  

 

 

Obr. 4.14. Přehled využitých součástí. 
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Obr. 4.15. Zobrazení pozice kusů. 

 

Obr. 4.16. Nýtování. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Obr. 4.17. Sestavený výrobek. 
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5 POSOUZENÍ PROTOTYPU 

5.1 Posouzení vlastností 

 Tvrdost prototypu odpovídá po zakalení a následném popouštění zhruba 19 HRC, 

což je pro předpokládané ozdobné využití více než dostačující. Pro výrobu kusů 

využitelných na rekonstrukci bitev bude třeba zvolit materiál s větší prokalitelností. Z tohoto 

důvodu by se mohl využít jako výchozí polotovar kupříkladu materiál ČSN 14 260 (příloha 

2). Online historické obchody nabízejí čepele s tvrdostí cca 50 HRC [17]. Český proslulý 

kovář a mečíř Stanislav Eliáš (pod označením Had) vyrábí čepele o tvrdosti až 60 HRC.  

5.2 Posouzení ekonomičnosti 

Z ekonomického hlediska je nejvhodnější nakoupit již předem zpracovanou čepel. 

Její výroba je finančně nevýhodná z důvodu drahého výchozího polotovaru a nutnosti 

tepelného zpracování, kterým jsou zajišťovány požadované mechanické vlastnosti. U hrušky 

platí, že výhodnost její výroby je podmíněna přístupem k obráběcímu zařízení. Na vytvoření 

záštity a madla bylo potřeba minimum prostředků, z čehož je možné vyvodit její 

ekonomickou výhodnost. Kusová výroba se cenově pohybovala pod prodejními cenami 

podobného artiklu. Malosériová výroba by zajistila ještě větší návratnost investovaných 

prostředků. 

5.3 Posouzení výrobku 

Při vytváření nerozebíratelného spoje došlo k jeho přílišnému rozkování z důvodu vůle 

záštity, která se mohla lehce kývat. To nejspíše zapříčinil kroužek z kůže, jenž byl umístěn 

na vrcholy madla z důvodu ochrany jednotlivých částí. Kroužek, jak se ukázalo, může být 

při budoucí výrobě zcela vynechán. 

Na kovových částech dýky pozorujeme s odstupem času postupující korozi. Její 

největší zastoupení je v oblastech, kde dochází ke kontaktu s lidskou pokožkou. Tento děj 

by mohl být omezen pomocí čistícího a konzervačního oleje. 

5.4 Posouzení ekologičnosti 

Výrobní proces byl ekologický. Kovový odpad byl shromážděn a následně přesunut do 

sběrných surovin. Dřevěný odpad byl spálen při topení v kamnech a zbytky kůže byly 

použity pro další výrobu (těsnění, podložky,...). 
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ZÁVĚR 

Tato bakalářská práce si kladla za téma zhotovení prototypu dýky. Její zhotovení 

dopadlo úspěšně.  

Shrnutí výsledků: 

• Navržený model vyhovuje našim požadavkům a věrně imituje proporce 

finálního produktu 

• K jeho uskutečnění byli využity konvenční výrobní techniky. 

• K zhotovení dalších kusů by pro dosažení vyšší tvrdosti po zušlechtění bylo 

vhodné použít například ocel 14260 

 

Výroba byla provedena v domácím prostředí, až na hrušku k jejíž zhotovení bylo 

zapotřebí soustruhu a TZ, jež bylo provedeno ve firmě ŽĎAS, a.s.. 
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SEZNAM POUŽITÝCH SYMBOLŮ A ZKRATEK  

Zkratka Popis 

HBW tvrdost podle Brinella 

HRC tvrdost dle Rockwella 

TZ tepelné zpracování 

VBD vyměnitelná břitová destička 

 

Symbol Jednotka Popis 

vc [m.min-1] řezná rychlost 

ve - výsledný pohyb 

vf [m.min-1] posuvová rychlost 
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ČSN 14 260 [18]. 

 

 

ČSN 11 523 [18]. 
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