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Diplomová práce na téma ,,optimalizace a porovnání technologie obrábění prototypové vstřikovací
formy.. splňuje zadánív ceiém rozsahu.

Práce má 70 stran vlastního textu účelně doprovázeného ilustracemi a ].6 stran příIoh. K práci je také
přiložené CD. Značný rozsah práce není vyčerpán samotn1fon textem, ale podílí se na něm i provedený
experimentáIní výzkum a náwh i realizace v1fooby zadané součásti.

Práce je rozčIeněna na tři na sebe logícky navazující části' První část analyzuje současný stav
qfoobního procesu tak, aby bylo možno vytyčit místa vhodná pro optimalizaci či pro zefektivnění' Ve
druhé části autor provádí experimentáIní qfukum možností zefektivnění v1fooby výypovaných prvků.
na základě qýsledků qfukumu student ve třetí části realizoval qfoobu experÍmentální prototypové
vstřikovací formy pro dva symetrické výlisky. Jednu část obrobil stávající technologií a druhou část
technologií optimalizovanou. Nazávěr obě technologie porovnal z hlediska ekonomického ale
i z hlediska kvality obrobeného powchu a s tím související náročnosti zámečnických dokončovacích
prací.

Těžištěm práce je nalezení nejvýhodnějšího způsobu obrábění forem a jeho aplikace na vyrobu vlastní
nawžené formy. Výsledkem je tedy konkrétní ýobek ale také řada zkošebních součástí _ studií. Pro
na]ezení vhodné strategie obrábění napřed provedl autor 1-5 experimentů a ověřil efektivitu
jednotliqých způsobů vyroby. Diplomant ovšem použil i souvislé pětiosé programování, které je pro
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otázky:
Domnívóte se, že by bylo vhodné, aby další próce (realizovaná třeba dalšími studenty)
pokračovala vyýčeným směrem za účelem formulace metodil<y pro tvorbu efektivní
technolo gi e v střikov ac ích forem?
Co byste řekl o možné ýhodnosti předvrtóní ródiusů v rozích s přídavkem 0'2mm před
hrubováním kapes?
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zadávající firmu v současné chvíli nedostupné, ale které má firma získat v dohledné době. Ve své práci
autor věnoval také pozornost problematice předvýobní etapy ale třeba i otázkám organizace
výobního procesu u prototypové r4ýnoby, která však v daném případě nab1filá některých rysů qýroby
malosériové. Pozoruhodným byl oddíI porovnávající qýhodnost vy'jiskřování a frézování.

Text práce je koncipován přehledně a srozumitelně. Poněkud matoucí je však pojednání
o elektroerozivním obrábění v rámci kapitoly o frézování. Nepodstatným nedostatkem je občas
neplatný modus ponens například v argumentaci, proč je třeba věnovat separátní pozornost každé
činnosti při v1foobě formy. Ale i jiné argumentace a qfooky vůbec se řídí spíše intuitivním užíváním
jazyka než pravidly qfookové logiky. Při odhlédnutí od této kosmetické vady lze ovšem text shledat
jasným, výstižn1fon a stylizovaným na vyhovující úrovni.

Ekonomick1ýnn qýsledkem práce je finanční úspora při qfoobě navržené formy, která činí 26% pÍi
použití optimální strategie oproti strategii stávající. Náklady na práci programátora a na práci stroje
přitom odpovídají praxi' Autor dochází ke zjištění, že zqýšení podíIu práce v předqfoobní etapě -
konkrétně při tvorbě programu může u tohoto typu ýoby přinést ýznamné úspory. Práci je možno
dále využít jako výhodisko pro stanovení metodických zásad přo tvolbu efektivní technologie daného
typu vyrobků. Ty jsou ostatně naznačeny ve třetí kapitole.


