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Optimalizace procesu výroby pro vybranou skupinu nákladních plášťů pneumatik
 (téma)

Posuzovaná diplomová práce analyzuje možnosti optimalizace výroby a zejména technologických uzlů vybraných skupin plášťů pneumatik s  využitím nejnovějších managementských kontrolních metod a moderních statistických metod. Obsahuje celkem 107 stran, z toho 42 stran studie, 99 obrázků. 


Ve studijní části autor obecně popisuje plášť pneumatiky, technologii jeho výroby a základní metody měření jakosti pláště pneumatiky. Na tuto část navazuje informace o systémech  a metodách zajišťování neustálého zlepšování jakosti výrobků.

V praktické části student  přistupuje k řešení optimalizace výroby. Logicky rozčleňuje výrobu na jednotlivé dílčí části. Zde postrádám jednu důležitou část a to je příprava kaučukových směsí a zejména příprava polotovarů, která jejíž jakost a přesnost je velmi důležitá pro následnou technologii konfekce a ovlivňuje i uniformitu výrobku. Pojem lisování pláště je lépe nahradit pojmem vulkanizace ve vulkanizačním lise. Výstupní kontrola odhaluje zejména povrchové vady a kontroluje technologické znaky a vady i za použití RTG.  
Měření uniformity je provedeno na testeru plášťů pneumatik, na kterém jsou měřeny silové a geometrické  veličiny.
Vyhodnocení kvality provedl autor metodou 6 sigma, která je v koncernu využívaná ke kontrole v řadě výrobních technologií. Pro testování je zvolena metoda DMAIC z klasického testu Deming cykl PDCA.

Jelikož se jedná o výrobu diskontinuální, je nutno definovat proces a jeho návaznost. Proces je definován v hlavních výrobních krocích výroba polotovarů, ( definující předchozí výrobní technologii – výroba polotovarů), konfekce, vulkanizace, výstup jednotlivých výrobních kroků a kontrola výrobního kroku. Systém SIPOC. 
Na základě požadavku navazujícího odběratele technologického kroku,  jsou vybrány základní parametry pro sledování uvedených technologií.


Pro sledování jakosti výroby byly zvoleny základní měřitelné parametry výrobků, a provedena zkouška v automatizovaném cyklu. Vzhledem k náročnosti experimentů, počet sérií a počet vzorků odpovídá statickému vzorku. 

Předpokládám, že další vyhodnocení je součástí obsluhy SW. Analýza provedená z výsledků měření je stručná. Postrádám jakým způsobem či doporučením byly stanoveny LIMITY.

Návrh na zlepšení stavu bombírování kostry pláště ( jedná se o mechanický, pneumatický či kombinovaný konfekční buben)?

Přehledné uspořádání výsledků je lépe čitelné z tab. uvedených v příloze I a II. Přičemž pro lepší srovnání by bylo uvedení výsledků série  na jednu stranu formátu A3.

Doporučuji doplnit část Seznam symbolů o použité fyzikální veličiny a jejich jednotky, uvedené ve studijní části.

Závěrem lze konstatovat, že předložená práce je velmi zajímavá předmětem i použitou metodou a zpracována je velmi dobré technické úrovni. Autor v ní prokázal inženýrský přístup k řešení.

Práce je vypracována přehledně, bez problémů a chyb. Diplomant splnil zadání, práce velmi kvalitní a doporučuji diplomovou práci k obhajobě   

 K práci mám následující dotazy:

1. Jak může ovlivnit uniformitu přesnost konfekčních dílů a který díl má podle Vás na uniformitu největší vliv?
2. Lze technický opatřením zlepšit některý z parametrů uniformity po montáži?

Návrh na klasifikaci diplomové práce:   výborně
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