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1 Uvod

Praxe byla a stale je vykondvana od roku 2021 v plzeniské firmé¢ Workpress Aviation. Firma
byla zaloZena roku 2012 a sidli na ulici Folmavska 2 v Plzni na Borech. Od svého zaloZeni se
vénuje vyrobé interiérovych dild pro letecky primysl, konkrétné pro svétového vyrobce letadel
Airbus. Firma je jednim z nejvétSich dodavatell interiérovych dilii pro letadla typu Airbus A320.
Déle se firma zaméfuje na vojensky pramysl. Do tohoto priimyslového odvétvi firma dodava
dily, pro svédsky SAAB, pro ktery vyrabi dily pro stihaci letouny a dily do vycvikovych ru¢nich
zbrani pro pozemni jednotky. Mezi nové zaméteni firmy patii vyroba jednoduchych motorovych
soucastek pro firmu GE Aerospace, kterd dodava letecké motory pro Boeing, konkuren¢ni firmu

Airbusu.

Obr. ¢. 1 — Firma Workpress Aviation
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Obr. ¢. 2 — logo firmy Workpress Aviation
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2 Napln a priubéh praxe

Jak jiz bylo zminéno, ve firm¢ ptisobim od roku 2021 jako technolog. Praxe byla vykonavana

pro nasledujici ¢innosti:

1)
2)
3)

4)

5)

Posuzovani vytrazenych dilt. Definice technologickych postupii k opravé nalezenych vad.
Analyza vzniku vad a definice napravnych opatfeni ve spolupraci s odd€lenim kvality.
Tvorba technologickych navodek.

Vyftizovani poptavek a definice vyrobni technologie.

Vseobecna podpora vyrobniho oddéleni montaze, déleni materidlu, mezioperaéni a
finalni kontroly.

Verifikace vyrobnich norem.

Zminéné body jsou vysvétleny detailné nize.

1)

2)

Tato ¢innost souvisi s posouzenim vyfazenych dili oddélenim mezioperaéni a findlni
kontroly. Operatofi tohoto stanovist¢ posuzuji rozmérové a kosmetické vady dle
kosmetického standartu zakaznika. Po posouzeni kosmetického standartu nebo nalezeni
rozmérovych vad jsou dily dale pfedany technologii k posouzeni, kde technolog
rozhodne, jak bude nalezend neshoda dale vypotadana. Po posouzeni technolog dil dale
uvolni do procesu nebo k expedici. Pokud technolog zjisti vadu, ktera je mimo toleranci
kosmetického standartu, nastavi technologicky postup opravy dle nalezené neshody.
Pokud vadu nelze odstranit opravnym postupem, nastavuje kompletné novou vyrobu.
S oddélenim kvality technolog déle vytvaii ndvrhy napravnych opatfeni pro eliminaci
nalezenych neshod pro budouci vyroby. V dal$i fazi jsou vytvareny instrukce pro
jednotlivé cCinnosti nebo definovany jednoduché poznamky k jednotlivych vyrobnim

operacim dle technologické postupu.

Tvorba technologickych ndvodek spocivd ve vytvoreni kompletniho vyrobniho postupu
pro operatory ve vyrob&. Pii tvorbé technologickych navodek bylo provedeno kompletni
stinovani vyroby pro vytipované slozit¢ dily a na zadklad¢ vysledného vystupu ze
stinovani vyroby byla vytvofena technologickd navodka s popisem jednotlivych operaci,
véetné fotodokumentace jednotlivych ukonli ve vyrobé v ramci LEAN a 5S metod pro

Stihlou vyrobu.



3) Vyftizovani poptavek a definice vyrobni technologie je jedna z nejdilezitéjSich a nejvice
zodpovédnéjSich praci technologa. Zakaznik posle poptavku na oddéleni obchodu,
oddé€leni obchodu nésledné predd zaevidovanou poptavku na oddé€leni technologie.
Oddéleni technologie na zéklad¢ zaslané vykresové dokumentace a modeld rozhoduje,
zda je dil vyrobitelny dle vyrobnich moznosti firmy ¢&i nikoliv. Pokud je dil
nevyrobitelny, zodpovédna osoba rozhodne, zda se bude dil kooperovat nebo bude
rovnou zamitnuty. Pokud je dil vyhodnocen jako vyrobitelny, je ukolem technologa
nadefinovat polotovar, ocenit material, ur¢it vyrobni technologii véetné Casii a urcit

vyrobni lead time. Pro ukazku ¢innosti jsou nize uvedené piiklady:
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Obr ¢. 3 - Vykresova dokumentace z poptavky
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Obr ¢. 4 - Vykresova dokumentace z poptavky



Obr ¢. 5 - Model z poptavky
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Obr ¢. 6 - Vyrizovani poptavky
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7 - Definice vyrobni technologie
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Obr ¢. 8 - Definice vyrobni technologie a polotovaru
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4)

5)

Pro oddéleni technologie ve firmé existuje diverzifikace technologli pro jednotliva
oddé€leni. Kazdy technolog je zodpovédny za své oddéleni, na které byl vedenim
diverzifikovan. Mym ukolem je zajistit plynulou vyrobu pro odd€leni montaze, déleni
materialu, mezioperacni a findlni kontroly. Zde jsem jejich technickd opora pro nalezené
neshody, dotazy a mym ukolem je feSit technicko - technologické problémy a
optimalizaci stavajici technologie pro tato 4 oddéleni. ReSeni problémi spoéivalo ve
tvorbé navodek ¢i postupti nebo komunikaci se zakaznikem za pouziti Issue Reporti, kde

byly popisovany navrhy pro zlepSeni nebo nalezené neshody s detailnim popisem.

Verifikace vyrobnich norem je ¢innost, kterd spoc¢iva v kompletnim méteni jednotlivych
¢innosti operatora. Mym ukolem je verifikovat normy pro oddéleni brushe. Zde na
zaklad¢ definovanych vyrobnich norem senior technologem, je provadéno méfeni
jednotlivych ptedvyrobnich i vyrobnich operaci a nasledné kontrola, zda norma souhlasi.
Pokud norma nesouhlasi, mym tkolem je ovéfit divod jejiho nesouladu a provéfit

moznosti dodrzeni normy.



3 Zhodnoceni praxe studentem

Absolvovanim praxe jsem dostal velky pfinos novych zkuSenosti v leteckém pramyslu.
Praxe mi zajistila uplatnéni teoretickych znalosti v redlném pracovnim prostiedi, coz mi
umoznilo pochopit praktické aspekty svého oboru. Praxe dale pfispéla k rozvoji dovednosti
nezbytnych v pracovnim prostiedi, jako jsou komunikacni schopnosti, tymova spoluprace a
feSeni problémi. Praxe poskytla moznost zhodnotit své schopnosti a dovednosti, coz mize vést k
dal$imu osobnimu a profesnimu rozvoji. Navrh na zlepSeni praxe je ohledné detailnéjsi zpétné
vazby a mentoringu od svého vedouciho ¢i technologa seniora. Pravidelnd zpétnd vazba od
mentora mize studentovi poskytnout jasnéjsi smér a pomoci mu se 1épe orientovat v pracovnim

prostiedi.



4 Zaver

Béhem mé praxe v leteckém primyslu na pozici technologa jsem ziskal neocenitelné
praktické zkuSenosti a pohled na slozité procesy a vyzvy, které charakterizuji toto dynamické
odvétvi. Prace na pozici technologa mi umoznila propojit teoretické znalosti se skuteCnymi

aplikacemi v oblasti strojirenskych a leteckych technologii.

Jsem vdéény za pfilezitost pracovat s vynikajicim tymem profesionalii, ktefi mi poskytli
cennou zpétnou vazbu a sdileli své odborné znalosti. Diliraz na preciznost, bezpecnost a inovace
ve vyrobé¢ leteckych komponent byl pro mé inspirujici a motivujici. V prubéhu této praxe jsem se
zdokonalil v pouzivani specifickych technickych néstrojii a metodik, coz mé posunulo v mych
profesnich dovednostech. Zarovenn jsem byl svédkem komplexniho procesu vyroby, coz mi

poskytlo komplexni pohled na cely Zivotni cyklus vyroby leteckych soucasti.

Nyni, s nabytymi zkuSenostmi a dovednostmi, se té§im na dal$i kroky v mé kariéie v
leteckém primyslu. Pfinosy této praxe jsou pro mé neocenitelné a pevné veétim, ze mi poskytnou
pevny zaklad pro uspéSnou budoucnost v oboru leteckych technologii. Rad bych podékoval celé
firmé za podporu a jsem pfipraven vyuZit tyto zkuSenosti ve prospéch dalSiho profesniho ristu,

at’ uz v této nebo jiné konkurencni firmé.
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