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Posudek diPLomové práce

Instalace a nastavení linky pro výrobu radiálních plášťů s navíjeným běhounem
 (téma)

Posuzovaná diplomová práce se zabývá  koncepčním uspřádáním (lyout) výrobního zařízení a instalací a optimálním nastavením technických a technologických parametrů. Obsahuje celkem 81 stran, z toho 44 stran studie, 15 obrázků a 15 tabulek. 

Ve studijní části autor obecně popisuje plášť pneumatiky, technologii jeho výroby a výrobní stroje. Podrobně studuje a popisuje  vytlačovací linku MONO VS 150, pro výrobu pásku konfekce spirálově navíjeného běhounu a konfekční stroj TSL-LCZ-G25. Teoretickou část uzavírá popis navíjecího systému McNeil NRM 602 – 20 a definováním cílů práce.
Zde bych očekával uvedení cílů praktické části práce.

Praktická část je z větší části popis lyoutu celého zařízení a technický popis instalace jednotlivých soustrojí od výrobců. Důležité zde je vzájemná koordinace a technické návaznosti strojů tak, aby tvořily výrobní linku. V technologickém projektu by měly být uvedeny základní požadavky na energie a ostatní media.

Kontrolu jednotlivých linek a jejich částí by měl provést dodavatel, nebo montážní firma jak co do přesnosti, tak i funkčnosti. 

Po proběhnutých funkčních testech bez materiálu a s materiálem následuje vzájemná koordinace funkce jejich navazujících částí a předání díla.

Nastavení technologických výrobních parametrů jednotlivých strojů a jejich optimalizace pak probíhá za účasti dodavatele a objednatele podle doporučeného technologického předpisu.   

Zvláštností popisovaného řešení je nanášení ( výroba) profilu běhounu surového pláště. U takto rozměrných plášťů pneumatik může konfekční díl běhounu vážit více jak 100 kg a jeho položení na konfekční buben je fyzicky obtížné (někdy řeší se jeho výrobou z více dílů).


Dimenzování běhounu a jeho profilování je ( i přes řadu problémů) navíjením racionální a často jedinou cestou. Výhodou je jednoduchá změna velikosti a tvaru. Současná výpočetní technika pomoci vhodného SW je schopna „prakticky neomezeně“ nanést potřebnou kaučukovou směs ve 2D dimenzích.


Toto je smysl praktické část diplomové práce. Pokud by se diplomant podrobněji zabýval a podrobně z hlediska vytlačovaného profilu, jeho přesnosti, hmotností atd., problémy s jeho dopravou o vytlačovací hubice na konfekční buben zabýval, lépe by naplnil cíle práce.  


I přes některé drobné nedostatky ve vyjadřování a odborných názvech předložená práce splnila svůj cíl.


Práci doporučuji k obhajobě.

Mám následující dotazy:

1. je nutné jednotlivá uvedená strojní zařízení montovat na společný rám a v jakém případě je to nezbytné? 
2. Dá se změnou nastavení vytlačovacího stroje ovlivnit nanášený navinovací pásek? 

3. Znáte  některé jiné gumárenské výroby, kde se používá technika navinování vrstev z kaučukových směsí o různých vlastnostech?
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