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Jméno diplomanta: Bc. Adam Mašek
oponent diplomové práce: doc. Ing. Vladimír Duchek, PhD'

Diplomová práce studenta Bc. Adama Maška vyčerpává zadáni v plném rozsahu. Cílem
.oponovanépráce bylo dle zadání:

1. Uvod, cíle práce
2. Popis procesu zajišťování, plnění a rozdělování cílů ve spol. RBCB
3. Zhodnocení současného stavu řešené problematiky
4. Návrh řešení
5. Technicko ekonomické hodnocení
6. Závěr

Z diplomové práce je patrné, že se autor důkladně sezniímil s aktuálním stavem montaŽních
technologií vyroby ve spoleěnosti Robert Bosch GmbH, spol. s r.o. (dále RBCB). V úvodní
kapitole je přiměřeným způsobem popsrín výrobní program společnosti, což umoŽňuje pochopit
podstatu řešeného problému, kteý je deťrnován v kapitole druhé atÍetí.
V kapitole druhé je detailně popsiína metoda procesu plnění a rozdělování cílů ve společnosti
RBCB. Cíle a úkoly jsou implikovríny obchodními závazky společnosti, a jsou definovríny
vedením společnosti na pravidelných poradách metodou SMART. Jedním z aktvá|ntch cílů je
úloha řešená v předložené diplomové práci. Ukolem je snížení taktu montaŽní linky xtm-C&
která produkuje nádrŽkové moduly. Cílem je zvýšení produkce linky na záů<]adě požadavků
obchodních partneru.
Detailní analýza stávající technologie vyroby nádržkoých modulů je systematicky provedena
v kapitole třetí, která logicky navazuje na druhou kapitolu představující detailní definici řešeného
ci|e. Analýza současné technologie vyroby je pojedntína ve vzájemné souvislosti celkového
Layoutu montážní linky, pracovních operací a preventivní údržby. Ana|ýza shrnuje podstatné
nevýhody současného stavu technologie výroby, kdyŽ definuj e tvká místa výroby zejména
dokladovaním výrobních časů. Autor správně kana|ýze stávajícího stavu vytržívá metodiku
balančních diagramů. Třetí kapitola tak vhodně připravuje východiska pro návrhovou část práce.
Ana|ýza silívajícího stavu qýroby nádržkoých modulů se opírá verbální popis vlastního procesu
qýroby, rozčleněného na jednotlivé pracovní úkony na pracovištíchzařazených do linky.
Pro lepší přehlednost popisu současného stavu technologie by bylo vhodné do práce zďadit jako
přílohu stávaj ící schematické výkresy montrážní sestavy.
TěŽiště práce předstawje kapitola čtvrtá. Autor prokáaa| schopnost samostatné technické práce'
provedl náwhy variantních balančních diagramů opírajících se o změnu montiíŽního procesu.
Zména spočívá vpřeskuperu montátžnich úkonů a následné vyŤazerujednoho pracoviště linky.
NavrŽené řešení je dále doplněno o vlastní návrh změnorných řizení pro koncového zékazníka,
ověření reálného taktu nové montáhti linky a zaškolení personálu. Tyto organizaěnt opatření
zvyšují praktickou užitnou hodnotu oponované práce. Za ve|mi podstatnou považuji skutečnost,
že navržené řešení lze díky komplexnímu návrhu technicko organizačních opatření reálně vyuŽit
pro splnění požadavků zákazruk:ů v automobilovém průmyslu. Návrhová čiíst práce prokazuje, že
autor je schopen ziskat aktuální poznatky a řešit reá|né technické úkoly.
Technické řešení racionalizačních opatření je v páté kapitole podrobeno ekonomickému
hodnocení. Toto ekonomické hodnocení je za\oženo na odhadu ěasové naročnosti v;frobních
operací podle nově navržené technologie a odhadu nrákladů narea|izaci navrženého řešení.
Práce je po formální stránce zpracovátnapřehledně v solidní grafické urovni.
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