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1 Uvod

Tématem této diplomové prace je navrh fizené montaze standartniho pasového
dopravniku ve spole¢nosti ENGEL strojirenska s.r.o. Kaplice. Spole¢nost ENGEL v Kaplici
se specializuje na vyrobu periférii (dopravnikt, podest) pro vlastni vstfikovaci lisy. Dalsi
vyznamnou c¢asti je divize zabyvajici se kompletni vyrobou elektro rozvadéci a posledni
vyrobni ¢ast v Kaplici je divize vyroby svafovanych olejovych nadrzi. Tato diplomova prace
se tyka oblasti dopravniku, které slouzi k pfesunu polotovarti nebo vyrobki v sestavé celého
vsttikovaciho lisu. Firma ENGEL je specificka ve své filozofii, kterd se zamétuje predevsim
na prani zakaznika, které se snazi vzdy vyplnit do posledniho detailu.

Nasledujici prace se sklada z teoretické casti, kterd ma za ukol specifikovat montaz
jako takovou (druhy, uspofadani, atd.) a popsat technologi¢nost konstrukce. Dalsim bodem
teoretické Casti je rozbor vyrabénych dopravnika (firemni portfolio), jejich piisluSenstvi a
aplikace danych produktt v praxi.

Prakticka ¢ast bude koncipovana do 3 hlavnich ¢asti. Prvni ¢ast se zaméfi na analyzu
stavajictho stavu montaze dopravnikid, konkrétné pasového dopravniku FB60 (namér cast
vyroby, ztratové Casy, opatieni proti ztratim Casu atd.).

Druha ¢ast praktické ¢asti se bude specializovat na navrh nového dispozi¢niho feseni
fizené montazni linky pro pasovy dopravnik FB60. Navrh bude obsahovat pfipustné varianty
feSeni. Za pomoci rozhodovaciho procesu metodou parového srovnavani se vyhodnoti
nejvhodnéjsi varianta pro danou aplikaci, ktera se nasledné zpracuje do 3D vizualizace,
stanovi se vyrobni ¢as dle metody pfedem stanovenych ¢ast za pomoci BASIC MOST. Jako
dalsi bod bude provedena rozvaha na téma ergonomie, kterd urci, jak pfistupovat k vybaveni
pracovist. Montazni linka se zakomponuje do layoutu nového vyrobniho zavodu v Kaplici.
Projekt nové vyrobni haly by mél byt realizovan v druhé poloviné€ roku 2017.

Posledni ¢asti bude zhodnoceni stavajici a navrZené varianty z pohledu montaznich
casu, redukce ploch a vynalozené investice.

1.1 Cile diplomové prace

Stézejnim cilem této diplomové prace je zefektivnéni a usnadnéni montdze dané¢ho
typu pasového dopravniku. Diplomova prace byla vypracovana ve firmé ENGEL strojirenska
s.r.o. Kaplice. 3D vizualizace pracovisté bylo zpracovano na ZCU v Plzni na FST. Cile této
prace se daji rozepsat do nasledujicich bodii:

Analyza stavajiciho stavu montaze.

Névrh inovac¢nich feSeni montaze.

Zkraceni ¢i odstranéni ztratovych cast.

Zvyseni efektivity pracovniho procesu.

Diiraz na dodavku materidlu JUST IN TIME na dané pracovisté.
Redukce ploch montéznich pracovist.

Ergonomické feSeni pracovist.

Stanoveni navratnosti investice.

14



2 Spole¢nost ENGEL Strojirenska s.r.o.

Obchodni znacka
ENGEL celosvétoveé vystupuje
jako nejvetsi vyrobce

vstiikovacich list a zéaroven
patii k prednim spolecnostem
ve strojirenském  pramyslu
zabyvajici se oblasti vyroby
zafizeni pro vyrobu plastovych
vyrobkd.

Skupina ENGEL dnes
nabizi vSechny technologické

moduly na komplexni
zpracovani plastd. Ve
vyrobnim  portfoliu  mize
spolegnost nabidnout Obr. 1 - Vyrobni zavod ENGEL Strojirenska s.r.o. v Kaplici [1]

vstiikovaci lisy termoplastl a elastomert, automatizacni zafizeni, dopravnikové cesty, ... [2]

Matetska firma ENGEL GmbH sidli v rakouském mésté Schwertberg pobliz
hornorakouské metropole Linz. ENGEL ma zastoupeni ve vice nez 85 zemich svéta, kde
dohromady zaméstnava cca. 5400 zamé&stnancu. Ro¢ni obrat spole¢nosti se pohybuje okolo
1,25 miliard Eur (adaj z obchodniho roku 2015/2016). Vyvozni kvéta se pohybuje okolo 95%
vyroby, to znamena, ze Se vétSina vyrobku exportuje mimo Rakousko. [3]

ENGEL je rodinnou spolecnosti, a tak je i v dne$ni dobé vlastnéna 100% rodinou
zakladatele Ludwiga Engela. Ten zalozil firmu v roce 1945. Jiz od pocatku se zamétuje na
stroje zpracovavajici plast. Od t¢ doby zaznamenala firma ve své historii ndsledujici milniky

[4]:

e 1945 — ZaloZeni firmy panem Ludwigem Engelem.

e 1948 — Patentovan prvni lis na plasty.

e 1965 — Dcera Ludwiga Engela Irene a jeji manzZel Georg Schwarz piebiraji vedeni
spole¢nosti.

e 1972 — Zalozeni prvni zahrani¢ni pobo¢ky ENGEL.

e 1977 —Prvni ENGEL vyrobni zdvod mimo Rakousko

Firma se dale masivné rozristala a nasledovalo rozsifovani vyrobnich kapacit po
celém svété. Napi. 2001 — ENGEL v Pyungtaeku (Korea), r. 2007 — ENGEL v Sanghaji
(Cina), 2009 — ENGEL v Kaplici (Ceska Republika). [4]

Vyroba v ENGELU v Kaplici se specializuje predev§im na komponenty ke
vstiikovacim lisim. V soucasnosti je realizovan projekt na navySeni vyrobnich kapacit
vtomto zavod¢. Tento krok by mél zefektivnit vyrobu a navysit produkci vyrobkl a tim
upevnit misto svétového vyrobce ¢islo 1 v tomto oboru.

Technologie vstfikovani plastl je v dneSni dobé obsazena v kazdém pramyslu. Mezi
nejveétsi odbératele skupiny ENGEL patii svétoznamé automobilky (napt. BMW), ale také
farmaceutické spolecnosti, firmy zabyvajici se vyrobou elektroniky a dalsi.

15



Na Obr. 2 je celosvétova mapa vyrobnich zavodu, distribu¢nich a servisnich stiedisek
a poboc¢ek ENGEL zastoupeni. Odborna zptsobilost a blizkost k zdkazniklim po celém svéte
je ve spole¢nosti ENGEL zajisténa deviti vyrobnimi zavody na strategickych mistech v
Evropé, Severni Americe a Asii. Kazdy z téchto zavoda se specializuje na Spickovou vyrobu
vybranych produktovych segmentii spole¢nosti ENGEL, a proto muze rychle reagovat na
pozadavky ptislusného trhu. [5]

Kalaallit 5%
Nunaat
Gt

. \
o Sunml A, A by
¥ leand |

7

Canada
a0 "\&‘/1
th ' United States : North
fic Atlantic
an 0

Ocean
%4 . Cha
. !eneiuela phvr 2 0
S ia | o %
e e e e e e e e e e e e 4 S o e e e e e e e e
A\ B S

-, ;,’; g
\ ) PN -
\ !u/ Bus:: !

______ I B Brazi A & o

SN v i

Namibl vg Madagasikara Indian !

Sauth South B Ocean Aistaks :

Pacific Atlantic - & ' {

Ocean Ocean South Africa ' !

i

|

!

|

’ ENGEL Distribu&nf a servisnl stfedisko 9 ENGEL Wrobnl zAved ' ENGEL Distribudnf a servisni stfedisko + wrobni zévod ' ENGEL Zastoupeni Q ENGEL Kontakt na prodejni

& servisni oddélenl

Obr. 2 - Celosvétova mapa pusobnosti firmy ENGEL [6]

AN

Obr. 3 - ENGEL Schwertberg; centralni sprava, centralni technologie a vyvoj [5]
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3 Teoreticka cast

3.1 Montaz
3.1.1 Uvod do problematiky montaZe

Pojem montdz je popsan definici: ,,Montaz je soubor Cinnosti lidi, stroji a zafizeni
V montaznim systému, jejichz vykondnim ve stanoveném pofadi vznikne z jednotlivych
soucasti a montaznich celkli hotovy vyrobek.* [7]

Charakteristickym znakem montaznich procest je spojovani dvou ¢i vice soucasti do
montaznich celkll. Ve strojirenské vyrobé je montdz obvykle zavérecnou fazi vyrobniho
procesu. Pro spojovani se pouzivaji rtzné technologie, které zaruci pfimé spojeni bez
pridavnych soucasti a materiald. Spojovani je zajisténi vzajemné polohy, ktera je pifedepsana
vykresové dokumentaci. Spoje se déli dle riznych kritérii (viz. Obr. 4). [8]

Rozebiratelné spoje

Dle moznosti demontaze

Nerozebiratelné spoje

Ptimé spoje

Rozd¢leni spojii Dle vzniku

Neptimé spoje

Pevné spoje

Dle poctu stupiiti volnosti

Pohyblivé spoje

Obr. 4 - Rozdéleni spoji provadénych pri montazi

Zékladni jednotkou montdzniho procesu je montazni operace. Tato operace je
definovéna jako ukoncend ¢ast montaZzniho procesu, ktera je realizovana pii montazi vyrobku
nebo vyrobniho celku jednim nebo skupinou délnikli na jednom pracovisti bez piemistovani
montazniho zafizeni. [9]

Pti montdzi strojirenskych vyrobkil se provadi fada montaZnich Cinnosti, které lze
rozdé€lit do Sesti zakladnich skupin (Obr. 5). Tyto ¢innosti na sebe navazuji a jsou nezbytné
nutné pro splnéni pozadované kvality a funkce spoje. Napt. pii spojeni dvou soucésti za
pomoci lepidla je nejprve potfeba povrch upravit, o€istit a po spojeni lepidlem nasleduje
kontrola pevnosti spoje. [9]

Dalsi dulezitou oblasti je technologi¢nost konstrukce z hlediska montaze, ktera se
zabyva upravou rozmerd, tvar, material a dalSich parametrii, ktera vytvaii nejnizsi pracnost
montdze na vytvoreni vyrobku pfi zachovani nebo zlepSeni jeho funkci v rdmci danych
moznosti vyroby. [9]
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Montazni ¢innosti
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Obr. 5 — Rozdéleni montaznich ¢innosti [9]

3.1.2 Clenéni montazniho procesu

Z hlediska montéze se kazdy vyrobek cleni dle sloZitosti do tzv. montédznich prvka,
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coz jsou skupiny a Casti stroju, které mohou byt montovany oddélené a nezavisle na ostatnich
¢astech vyrobku. Zakladni ¢lenéni vyrobku z hlediska jednotlivych fazi vyrobniho procesu je
znazornéno na Obr. 6. Schéma vyjadiuje rozdéleni montaznich operaci do jednotlivych
montaznich prvki. U slozitéjSich soucasti se sestavuji technologickd schémata montéze, ktera
nazorn¢ ukazuji posloupnost montaze jednotlivych soucasti do podskupin a skupin az po
koneény vyrobek ¢i zatizeni. [9]




Soudast ., Podskupina . Skupina + Vyrobek , Zafizeni
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, Vyroba soucasti | ‘ Montaz ' : 2
[ o Vyrobni proces —1:

Obr. 6 - Technologické schéma montaze [9]

K zakladnim prvkum montazniho procesu patii [9]:

Soucast — je nerozebiratelny prvek (prvotni dil montéze), ¢ast vyrobku, ktera je
obvykle vyrobena z jednoho kusu materialu.

Podskupina (dil) — ptedstavuje jednotku vzniklou spojenim dvou ¢i vice soucasti,
pficemz nezalezi na zplUsobu spojeni. Podskupiny mohou byt vicero fadi,
napiiklad podskupiny I. fadu jsou pifimo montované do skupin, podskupin II. fadu
jsou montované do podskupin I. fadu apod.

Skupina — nejvyssi montazni prvek, jenz vznika spojenim jedné nebo nékolika
podskupin a dalSich soucasti.

Vyrobek — vétSinou je to konecny hmotny produkt montaze urceny pro trh, ktery je
funkéné a konstrukéné uzavieny, vytvoieny ze soucasti, podskupin a skupin,
spojenych rozebiratelnym ¢i nerozebiratelnym zptisobem.

Zarizeni — tvoti soubor strojirenskych vyrobki, které maji plnit dané provozni a
technologické tikoly.

3.1.3 Druhy montizZe

Druhy montaZnich systémi se déli podle zptisobu vykonavani ¢innosti:

Rucéni (popt. ¢aste€né mechanizovan¢)
Strojni (mechanizované, automatické)

Skute¢né montazni systémy jsou znich do rizné miry kombinovany. V malé
koncentraci se objevuje €isté rucni anebo strojni montazni systém.
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Hlediska pro druhy montaznich systému:

a) Misto provadéné montaze

Zpusob a organizace montdze zavisi na typu a rozsahu vyroby, na pracnosti montaze,
na zpusobech dodavek apod. RozlisSujeme dvé zakladni formy montaze: interni a externi.

e Interni montaz (IM) se provadi vramci daného vyrobniho zavodu a vyrobek
opousti vyrobni proces obvykle ve stavu zpusobilém k pfimému pouziti (napf.:

automobil, spotfebni zbozi, atd.).

e Externi montaz (EM) se provadi mimo vyrobni zavod, kde se montuji jednotlivé
Casti zafizeni, které byly pfedem smontovany ve vyrobnich zavodech napf.:
montaz znané¢ rozmérnych a objemnych stroji a zafizeni, mostli a konstrukci,
vzduchotechniky, potrubi, atd.). Zpravidla se jedna o stacionarni montéz.

b) Pohyb montovaného celku

Dle pohybu soucasti pfi montadZi, stupné Clenitosti a charakteristickych znaki
montovaného vyrobku rozeznavame dvé organizacni formy interni montaze Obr. 7, kde jsou
vypsany charakteristické znaky dané montéze, je mozno vidét schéma dané¢ho montézniho
procesu, a oblast pouziti uvedenych typtt montazi (viz. Obr. 8) [10]:

ORGANIZACNI FORMY
INTERNI MONTAZE

[
[ STACIONARNI MONTAZ ]

|

[NESTACIONARNi MONTAZ]

[
[
SOUSTREDENA ROZCLENENA ( PREDMETNA |

[ LINKOVA ]

( PrOUDOVA ]

Charakteristika: Charakteristika: Charakteristika:
- montovany vyrobek - montované vyrobky - montovany vyrobek
stabilné na montaznim stabilné na nékolika se presouva mezi

pracovisti montaZnich pracovistich stacionamimi montaz.
- montazni postupy - montaZ podie montaz. pracovisti
jen rAmcové schema - montaZ podle montazniho
- bez ¢asové normy na - ¢asova norma pro celé schema nebo postupu
mentazni ¢innosti montazni celky - volny takt presouvani

- montazni pracovnici
stiidaji pracovisté

Charakteristika:

- montazni celky se pohy-
buji mezi stacionamimi
pracovisti

- montazni prace rozdé-
leny aZ na operace

- pevny takt dopravy
nesynchronizovany

(isou nutné buffery)

Charakteristika:

- montazni celky se
pohybuji mezi mont.
pracovisti

- montazni prace rozdé-
leny aZ na operace
nebo i Gkony

- pevny takt dopravy
synchronizovany

- je vhodna k automatizaci

Schema: Schema: Schema: Schema: Schema:
<& 0 Wy W8 & K8 I]jl <& m
¢ )% T () O=0-0 =0-
s
o -, > ‘e o 4> ‘e o U 4w [
“aenw Ti
ERIK)
Pouziti v druhu vyroby:
kusova vyroba malosériova vyroba velkosériova vyroba hromadna vyroba
L L S L
Typy vyrobka: Typy vyrobki: Typy vyrobki: Typy vyrobk:

obrabéci stroje, stavebni stroje,
lokomotivy, mensi lodé

valcovaci traté, velké motory, velké
obrabéci stroje, dlini stroje

automobily, elektrické motory,
pristroje, jizdni kola

valiva loZiska, méfidia, motory,
elektrické vypinate

zvysuje se stupen mechanizace a ¢lenéni montaznich ¢innosti
T

o

__ zvySuje se flexibilita montaze

Obr. 7 - Piehled organiza¢nich forem interni montaze [10]
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Soustfedéna

Stacionarni montaz

(montaz na stalém mist¢)

Roz¢lenéna

Rozd¢€leni montaze dle pohybu
soucasti pii montazi

Proudova

Nestacionarni montaz

(montaZ na pracovistich)

Pfedmétna

Linkova

Obr. 8 - Rozdéleni montize dle pohybu souéasti pii montazi [10]

Stacionarni montaz je typicka pro kusovou a malosériovou vyrobu. Nestacionarni je
vhodné zavést pro malosériovou, velkosériovou a hromadnou vyrobu, kde je prechazeni

montdznich pracovnikl kolem vyrobku minimalni.

Soustredena montadz se provadi spojovanim jednotlivych
soucasti na jednom stacionarnim pracovisti a vykonava ji
obvykle jedna skupina pracovnikd (viz. Obr. 9). Vyuzivana je
pifi montdzi tézkych ¢i rozmérnych soucasti, které jsou
montovany podle ramcovych montaznich postupli bez
podrobného ¢asového rozboru ¢innosti.

Mezi nevyhody soustfedéné montaze patii vysoké naroky
na kvalifikaci pracovnikl, montdzni plochy, dlouhd pribézna
doba montaze, nepravidelny pribéh montaze, pfiblizné
stanovené normy ¢asu apod. [9]

<l

o o

vy

| pfiprava, sklad |

Obr. 9 - Schéma soustiedéné

montaze [9]

Rozclenenda montaz postupuje podle principu |

pfiprava, sklad |

d€leni operaci. Vyrobek se montuje soucasné na n¢kolika  <—

Predpokladem tohoto typu interni montdze je moZnost

stacionarnich montaznich pracovistich (viz. Obr. 10). ‘/
roz€lenéni vyrobku na jednotlivé casti, podsestavy a

N - o ™

!@

sestavy v souladu s montaznim schématem a piihlédnutim
d s - @7 - @?

k objemu prace v dané montazni operaci. Casova norma je
zpracovana pro celé montazni celky. ‘

Vyhodou uplatnéni roz¢lenéné montaze je moznost
provedeni soub&zné pfedmontaze jednotlivych celki, napt. -
montuje-li se vice vyrobkl (napf. obrabécich stroji)

V jedné montézni hale, skupiny montaznich pracovnikt
postupné prechédzeji od jednoho celku ke druhému a

Obr. 10 - Schéma rozélenéné

montaze [9]

montaz probihd v jednotlivych fazich. Celkovd montdz pak predstavuje spojeni dilu,
podsestav a sestav v hotovy vyrobek. Vyuziva se pro malosériovou vyrobu. [9]
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Proudova montaz probiha na

stacionarnich montdznich pracovistich, kde
specializované skupiny pracovnikii provadi ur¢itou ¢ast montdze. Schéma proudové montaze
je znazornéno na Obr. 11. Montazni prace jsou roz¢lenény az na operace nebo ukony. Tento

Obr. 11 - Schéma proudové montaze [9]

typ montaze je diky pevnému

synchronizovanému taktu
dopravy soucasti vhodny
k automatizaci montazniho
procesu.

Vyhodou této organizace
montaze je  synchronizace
jednotlivych pracovist’
z hlediska objemu montaznich
¢innosti. Proudovd montaz se
uplatnuje pii hromadném typu
vyroby, napf. vyroba valivych
lozisek, mefidel, motord,
ptevodovek, elektrickych
snimacu,... [9]

Predmétna montaz se vyznacuje volnym pohybem montovaného predmétu, ktery

/'@\ /@\ /‘@\

prochazi jednotlivymi pracovisti (viz.
Obr. 12). Pracovnici vykonavaji jen
urcitou opakujici se operaci s volnym
taktem  pfesouvani  soucasti mezi
staciondrnimi pracovisti. Pracovisté jsou
vzdy pro dany tkon patficné vybavena
zafizenim. Typ montdZe je uréen pro
malosériovou az velkosériovou vyrobu
(napt. obrabéci stroje, stavebni stroje,
lokomotivy, elektrické motory). [9]

X

\@/ '\‘ZO&/ \,@/

Obr. 12 - Schéma piedmétné montaze [9]

Linkova montaz (popt. plynuld montaZ) je charakterizovdna nucenym pohybem
montované soucasti. Tento pohyb je dan taktem montdzni linky, na které je nutné dodrzet
ptesné urceny sled operaci (viz. Obr. 13). Montaz je organizovana v lince a dle zptsobu

odbéru vyrobku je synchronizovana ¢i
nesynchronizovana.

Pohyblivd montaZ mulzZe byt
s periodickym taktem s nepfetrZitym
pohybem. Takt montaZe je casovy
interval mezi smontovanim dvou
hotovych vyrobki. Takt se reguluje
rychlosti  pohybu dopravniku a
zachovava se pomoci zvukové a
svételné signalizace. [9]
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Obr. 13 - Schéma linkové montaze [9]
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Montézni takt Ty V minutach lze vypocitat dle vzorce (1):

Jkde

60 Fy

m

N

Fsk — skutecny hodinovy ¢asovy fond montaze.

N — ro¢ni produkce smontovanych vyrobka v kusech.

1)

Nestacionarni montaz je vhodné zavést pro malosériovou, velkosériovou a hromadnou
vyrobu, kde pfechdzeni montdznich pracovnikd kolem vyrobku je minimalni. Pohyb
montovanych vyrobkll mezi pracovisti (operacemi) je bud’ volny (tj. bez taktu, pohyb urcuji a
Casto i provadi montazni pracovnici) nebo nuceny (bud’ plynuly anebo pierusovany pohyb
v taktu). Nestacionarni montdz je charakterizovana predev$im rozdélenim montéznich
¢innosti do jednotlivych operaci viz. Obr. 14. Pro tyto pfipady jsou vytvoieny oteviené anebo
uzaviené montazni struktury. Kazda struktura vykazuje svoje vyhody, ale i nevyhody. [9, 7]

Oteviené struktury

Uzaviené struktury

pfimkova

0—>0—>0—>0—>0—>0

tvaru "U"
0—>0—>0—>0—>0—>
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O€—0<€<—0<€<—0<s—0<—

Vyhody:

variabilita poétu pracovist

pfistupnost pro zasobovani
Nevyhody:

prostorova naroénost
nepiehlednost montaze

obdélnikova
0—=>0—=>0—>0—>0—>0

t

0<—0<—0<—0<—0<-0

Sestithelnikova
0—>0

o/1 \’o
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0<—0
kruhova

@) o
R4
Co0al
Vyhody:

- navrat systémovych palet
- vyuziti vratné vétve

dopravniku

Nevyhody:

- obtizné&jsi pristupnost pro
zasobovani

- mala variabilita poétu pracovist

Obr. 14 - Uspoiadani pracovis$t’ v nestacionarni montazi [10]
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¢) Kumulace montaznich ¢innosti

Montaz se déli na fazovou montaz (FaM), skupinovou montaz (SkM) a proudovou

montaz (PrM):

e FaM — kumulace montaznich ¢innosti na jedno pracovisté S univerzalnim vybavenim,
takt je v tomto pfipad¢ nepravidelny, montaz probihda ve fazich (naptf. mechanické
soucasti — hydraulické soucasti — elektrické rozvody a pfistroje — olejové naplng).

e SkM — montaz jen nékterych skupin (montaznich celkll) ve vyrobku, pracovisté¢ méné
univerzalni, pohyb mezi pracovisti nemusi byt synchronizovan (volny tak), cas

montaze je kratSi nez u fdzové montaze (montaz roz¢clenéna, predmétna).

e PrM — montdz rozd€élena do mnoha pracovist tizce specializovanych jen na urcité
operace, pohyb mezi pracovisti (operacemi) je v pravidelném nebo nepravidelné taktu.

Celkovy ¢as montaze jednoho vyrobku je v souc¢tu pomérné kratky. [10]

d) Stupeii mechanizace a automatizace

Montaz je také mozno dé€lit z pohledu stupné mechanizace a automatizace. Dle téchto
kritérii se rozd€luje na ruéni montaz, poloautomatickou montaz — mechanizovana a
automatizovanou montaz — strojni. V readlnych skutecnych montaznich systémech jsou
V rizném stupni kombinovany. Jak je patrné na Obr. 15, tak pro kazdy druh montaze je

rozdilna charakteristika. [10]

Druh montaze
Charakteris-|  rygni  |mechanizova- automatizovana
tika: na tvrdé pruzné
Zdroj sily ﬁ E : i : j
trkony) Clovék motor motor motor
Ovladani ”?T"J j E o7
PR | Elovek stroj stroj
Rizeni k E )
i clovék clovék tvrdé fizeni pruzné
Fizeni
Kontrola k ,ﬁ ,ﬁ $%,
Clovék Clovéek clovék, Cidla éidTa

Obr. 15 - Charakteristiky montaZe z hlediska mechanizace a automatizace [10]

24




rv__r

e) PruZnost zmény montaZniho programu

Montazni systémy se dle pruznosti déli na jednotcelové (tvrdé¢) montazni systémy a na
pruzné montazni systémy. Realné montazni systémy maji rizny stupenn jednoucelovosti nebo
pruznosti.

Rucni montaz je pruzna z diivodu inteligence ¢loveka, ktery vnasi do montéze svoje
inovacni prvky, které pracovnik ziska pouze praxi v dané ¢innosti.

Automatizovana montdz je naopak znacn¢ jednoucelovd a malo flexibilni. Moderni
automatické MS s programovatelnymi roboty a fizené pocitatem vSak poskytuji znacny
stupeit pruznosti. Pruznost je zavisld nejen na vlastnich montdznich operacich, ale i na
piislusné mezioperacni dopravé a také na schopnosti vyrovnavat se s vzniklymi poruchami
(zésobniky, mezisklady, atd.). [10]

Z uvedenych druhu se voli zejména podle typu vyroby [10]:

Kusovd vyroba — stacionarni soustfedéna fazova ru¢ni montaz (viz. Obr. 16).
Malosériova vyroba — stacionarni roz¢lenéna skupinova ru¢ni montaz.
Velkosériova vyroba — nestaciondrni proudova ru¢ni a poloautomatickd montaz.
Hromadnd montdz — nestacionarni proudova automaticka montaz (viz. Obr. 17).

Obr. 16 - Kusova vyroba hodinek LS — ruéni vyroba a montaz (Ludék Seryn) [11]
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Obr. 17 - Sériova vyroba automobili Audi [12]
3.1.4 Navrh montazniho systému

Obecné zasady ndvrhu montazniho systému jsou podobné jako u kteréhokoliv
vyrobniho systému. Pfi vytvafeni montaZniho systému je nutné nejprve specifikovat a
analyzovat nasledujici ovliviwujici Cinitele: [10]:

a) Konstrukce vyrobku

e Funkce, ucel a pozadovand spolehlivost vyrobku (—pocet kontrolnich
operaci — meziopera¢ni kontroly).
Slozitost (pocet soucasti, clenéni vyrobku — pocet pracovist, logistika).
Rozmeéry, tvar, hmotnost (— vybaveni montdzniho pracoviste).
Stupen ptesnosti (rozmérové a toleranéni fetézce).
Zptisoby spojovani soudasti (— vybaveni montaze, montazni nafadi).

b) Pracovni sily (lidsky faktor)
e Pocet pracovnik.
Kvalifikace pracovnikd.
Pracovni schopnosti, moralka, vykonost.
Systém odménovani a pracovni iniciativa / pasivita.
Pracovni prostiedi.
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€) Montazni techniky (naiadi, stroje)
e Druh, pocet a vhodnost montaznich nastroji a techniky / vybaveni.
e Spolehlivost.
e Stupeini mechanizace a automatizace.

d) Organizace montazZe
e Koordinace montaznich ¢innosti a montaze (sklady, mezisklady).
e Velikost vyrobni davky.
e D¢lba prace, moznost kooperace.
e Zatizeni pracovist.
e Uroveii montazni dokumentace.

e) DalSi podminky zakazky a vyroby

e Doba vyroby zakazky (terminy montéaze).
Pocet kust, popt. etapy plnéni.
Stupen pfipravenosti vyroby a montéaze.
Roc¢ni produkce (soucasna / budouci).

Cinitelé neptsobi oddélené, ale navzajem se ovliviuji, prolinaji a podminuji (napft.
pocet kusi, typ vyroby, organizace montaze, metoda montdze, stupen automatizace).

Obecné volbu MS ovliviluji tyto faktory:

1. SlozZitost vyrobku — pocet montaznich operaci.
2. Produkéni vykon — pocet montovanych celkl za jednotku ¢asu.
3. PruZnost MS — variabilita po¢tu a druhu montovanych celk.

Je potieba, aby volba MS respektovala technologicka, vykonnostni, ekonomicka
kritéria, ale také kritéria kvality a spolehlivosti:

a) Technologicka a vykonnostni kritéria volby

Na Graf 1 jsou vidét priklady montaznich systémi rozdélené dle technologickych a
vykonnostnich kritérii (slozitost a vykon). Pro malé produkéni vykony a velkou variabilitu je
nejvyhodnéjsi vyuzivat ruéni montaze (1,2). Pro stfedni produkéni vykon a variabilitu se
nejvice hodi pruzné montdzni buiiky (3) a pruzné montdzni linky (6). Velké produkéni
vykony a mala variabilita jsou kritéria, kterymi se vyznacuji jednoucelové automatické
montazni linky (4, 5). [10]
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Graf 1 - TFidéni montaZnich systémi (dle Lottera 1986) [10]
b) Ekonomicka Kkritéria volby

Graf 2 poukazuje na vybér montazniho systému dle ekonomickych kritérii (dle po¢tu
vyrobki). Malé pocty vyrobku vykazuji nejmensi celkové naklady pti ruéni montazi. Naopak
vysoké poCty vyrobkil vykazuji nejmensi naklady pfi pouziti jednoucelovych montaznich
systémdu. [10]
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Graf 2 - Ekonomicka kritéria volby (dle Behuniaka 1986) [10]
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¢) Kritéria kvality a spolehlivosti

Pro rovnomérnou kvalitu montaze, spolehlivost doddvek (JUST IN TIME) a vysoky
vykon vyroby je nejvyhodnéjsi zvolit automaticky (strojni) montdzni systém — pruzny nebo
jednotcelovy. Zavedeni tohoto montazniho systému je ovSem velice nédkladné a je proto vzdy
dulezité pecliveé analyzovat dany vyrobni systém a stanovit dobu navratnosti investice. [10]

rv__r

3.1.5 Nastroje pro navrh montazniho procesu

Ukolem technologa pii navrhu montazniho
procesu je navrhnout nejoptimalnéjsi proces
montaze. Navrh procesu se vaze na funkci celého
montazniho systému, proto je potieba na problém
nahlizet komplexn¢. Proces montdze je zaloZen na
analyze sestavy, na zaklad¢ které se stanovuji
zékladni prvky procesu. Dilezité je uvazovat

Analyza sestavy

v

Navrh procesu montaZe |«

hlediska kvality, technologie a ekonomiky. Pribéh v

obecného navrhu je zndzornén  pomoci Navrh preventivnich <
vyvojového diagramu (viz. Obr. 18). Dle e
vyvojového diagramu se navrh nékolikrat opakuje ;

a zpresnuje, nez je stanoven findlni navrh. Tento

navrh je poté schopen produkovat pozadované Casova analyza
mnozstvi produktd v pozadované kvalité, ale musi e

také splnovat ekonomické hledisko, to znamena, v

Z_e musi byt dosazeno piedem stanovené vyse Néwih uspofadani

zisku. [8] systému

3.1.6 Nastroje pro analyzu sestavy

vvvvvv

technologické montazni schéma. Toto schéma je
idedlni pro vizualizaci postupného skladani
produktu, které se poté pouzije jako vychozi
podklad technologického postupu. Znéazoriuje
vzajemné propojeni soucasti v daném potadi. Cela
montdz zacind zdkladni (hlavni) soucasti, kterou
tvofi nej€astéji ram nebo nosic, ktery nese ostatni

soucasti. Princip schématu je vyobrazen na Obr.  /Reajizace navihu montaznino
19. [8] [13] ¥ systému /'

Jsou dodrZeny NE

planované naklad

Obr. 18 - Schéma postupu p¥i navrhu
montazniho systému [8]
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Obr. 19 - Obecné technologické schéma montaze

3.1.7 Stanoveni montaznich ¢asua

Analyza a méfeni prace patii mezi pomérné jednoduchy a velmi G¢inny nastroj v boji
proti plytvani a neefektivnosti v procesech. Nejprve by se méla analyzovat prace. Tuto ¢innost
1ze rozdélit do dvou zakladnich skupin — analyza prace a méfeni prace. [14]

V priibéhu analyzy prace by se mély zjistit pracovni metody s cilem identifikovat
plytvani a neproduktivni ¢innosti a nasledné zjednodusit vykonavanou praci. Analyza v sob¢
zahrnuje piedevS§im sledovani dané cinnosti, kladeni si otdzek, zda probiha CcCinnost
nejefektivnéjsim zpusobem ¢i jestli neni mozné v dané Cinnosti eliminovat tkony, sloucit je
nebo jinak zjednodusit. Vystupem by mél byt novy, optimalni pracovni postup. [14]

Druhd faze, tedy méfeni prace, se zabyva stanovenim spotieby Casu dané Cinnosti.
Cilem je urceni nejobjektivnéjsi spotieby casu. Pokud se nebudou uvaZovat metody jako
hruby odhad ¢i vyuziti historickych udajl, patii mezi nejpouzivanéjsi metody Casové studie.
Déli se na metody pfimého méfeni (za pomoci stopek (RTM) — snimky pracovniho dne, atd.)
a na metody nepfimého méfeni (tzv. systémy pfedem stanovenych ¢asi — MTM, MOST). [14]

RTM (Real Time Measurement) se zabyva métenim realnych Cast piimo ve vyrob¢.
V tomto ptipad¢ nastava riziko lidského faktoru, kdy méfeny operator mize zpomalit nebo
naopak provadét montaZ v nestandartnim tempu. Proto musi mit technik provadéjici namér
casu zkuSenost a povédomi o danych montaznich postupech. Vliv lidského faktoru lze dale
omezit pofizenim vétsiho poctu nameérd napii¢ sménami (sledovani rtiznych operatorti na
rizné smeén¢). Operator by mél ¢innost vykonavat po delsi dobu, mél by byt zaskoleny, aby
bylo mozno méfené veliciny pouzit jako relevantni ukazatel doby provadéni ¢innosti. [8]

V dnes$ni dob¢ se v této oblasti hojné¢ vyuzivaji metody nepiimého meéteni spotieby
Casu. Nejvyznamnéjsi metodou je MTM (Methods Time Measurement). Podstatou této
metody je rozdéleni kazdé cinnosti na jednotlivé zdkladni pohyby (sahnuti, uchop,
pfemisténi,...). Kazdému z téchto pohybu je v tabulce MTM piidélej stanoveny cas, ktery
bere v uvahu vzdalenost objektu od téla pracovnika, sloZitost uchopeni objektu,...Celkovy ¢as
pracovni operace se poté stanovi seCtenim cast jednotlivych pohybli. Metoda je vyuzivana
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tam, kde je vyzadovano velmi detailniho popisu Cinnosti, ale se jednd o velmi casové
naro¢nou metodu. [14]

V soucasnosti je ovSem nejpouzivanéj$i systém piedem stanovenych casi zvany
MOST (Maynard Operation Sequence Technique). Pii této metodé¢ dochazi ke zna¢nému
zvySeni produktivity vykonavané analyzy pfi zachovani vysoké pfesnosti. MOST je systém
pouzivany univerzaln¢ ve vSech odvétvich pramyslu (automobilovy, strojirensky,
elektrotechnicky, atd.) Vyuziva se jak piimo pro vyrobni operace, tak i pro podptirné ¢innosti.
Obsahuje 4 zakladni “rodiny” — Mini MOST, Basic MOST, Maxi MOST, Admin MOST.
Z téchto metod je nejpouzivangjsi Basic MOST, ktery slouzi k normovani ¢innosti trvajici od
nekolika desitek vtefin az po né€kolik minut. Mini MOST a Maxi MOST se vétSinou pouziva
pro logistické Cinnosti ¢i operace souvisejici s udrzbou nebo prestavbou strojnich zafizeni
(mala opakovatelnost Cinnosti, cyklované Casy v desitkdch minut). Admin MOST slouzi
k normovani administrativnich ¢innosti. [14]

Pro danou problematiku je nejvhodnéjSi variantou pro stanoveni montaznich cast
metoda Basic MOST.

3.2 Technologi¢nost konstrukce

Technologi¢nosti konstrukce se nazyvad stupeit shody konstrukce s optimalnimi
vyrobnimi podminkami pfi jejim zhotovovani v daném zptsobu vyroby. Pod timto terminem
se tedy rozumi, Ze by se mélo jednat v rdmci moZnosti o snadnou vyrobitelnost a montdz dané
soucastky nebo montazniho celku. [9]

Konstruktér vychéazi pti navrhu z funkénosti a ¢asto voli nevhodné materialy, vysoké
tolerance a jakost povrchu a slozity tvar soucasti. Naopak technolog mé snahu vyrobit soucast
s minimalnimi naklady. Konstruktér by mél dodrzovat tyto zasady [9]:

Pouzivat co nejvice normalizovanych soucasti.

ZmenSovat poCet a zjednoduSovat tvar soucasti.

Tvofit soucasti s multifunkénimi plochami.

Zvolit co nejméné obrabénych ploch na soucasti.

Uptednostiiovat 1épe obrobitelné materialy.

ZvySovat vyuziti materidlu.

Piedepisovat vhodnou pfesnost a drsnost povrchu.

Ptizplsobit tvar obrabénych ploch tvaru nastroji, kterymi se bude soucast
obrabét.

e Zohlednit pozadavky jednoduché montaze apod.
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Hlavni pozadavky na konstrukci z hlediska technologi¢nosti jsou nasledujici a proto je
dulezita komunikace technologa s konstruktérem [9]:

e Vytvoieni pomocnych ploch pro obrabéni tak, aby se zacinalo i koncilo na rovné plose
(viz. Obr. 20).

e Diry by mély byt prichozi, bez zbytecnych zapicht, drazek, osazeni.

e Diry pro spojovaci material musi byt v ur€ité minimalni vzdalenosti od stény soucasti
(viz. Vzdalenost A).

e Deélka zavitové diry by neméla byt vétsi nez dvojnasobek pruméru zavitu.

e Sroubové spoje by mély byt snadno dostupné pro utahovaci a sefizovaci zafizeni.

e Prihlizet k unifikaci zatizeni.

spravné nespravné spravné nespravné

A-l—
o i
| @ |

7R |
| %1 :

N R

b) nespravné spravné

Obr. 20 - Priklady technologi¢nosti konstrukce [9]
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4 Prakticka cast

4.1 Rozbor vyrabénych ENGEL dopravniki

Vyvoj, ndvrh a vyroba automatizovanych zatizeni v¢etné¢ dopravnikti je hlavni napli
prace vyrobniho zdvodu ENGEL strojirenska s.r.o., ktery sidli v Kaplici. Vyrabéji se zde
vSechny typy dopravniki, které ma spolecnost ENGEL ve svém portfoliu (viz. Ptiloha 1).
PtedevSim se jedna o standartni dopravniky, ale dle pfani zdkaznika zde vznikaji i slozité
(sitkové a vyskové nastavitelné, vicepatrové, atd. dopravniky) a automatizované
dopravnikové traté, které se poté skladaji do montaznich linek.

4.1.1 Rozdéleni ENGEL dopravniki

Zakladni déleni dopravnikil je dle typu pouZiti dopravniki, dale dle velikosti a tvaru
hlinikového profilu, ktery je pouzity pro zakladni konstrukci. Tazené hlinikové profily jsou
hlavni stavebni ¢asti dopravnikt ENGEL. Hlavni vyhodou pouziti téchto taZzenych profila je
moznost vytvofeni i nestandartni konstrukce pii relativné malé potiebé upravit celkovou
konstrukci dopravniku. Tvary tazenych hlinikovych profild Ize vidét na Obr. 21 a na Obr. 22.

Obr. 21 - Zakladni MayTec taZzeny hlinikovy profil ~ Obr. 22 - Prifezy hlinikového profilu odvozeného
[15] od zakladniho profilu MayTec [15]



Rozdéleni typti dopravniki ENGEL [2]:

Pésové dopravniky

o HLI (443)
WEFB (53)
ZFB (57)
GFB (46)
FB60 (204)
FB100 (471)

o FB200 (5)

e Modularni dopravniky
e Retézové dopravniky
e Remenové dopravniky

O O O O O

o Pevny
o Sitkové a  vyskové Obr. 23 - Pasovy dopravnik FB60 [16]
nastavitelny

Kombinované dopravniky

U danych typt pasovych dopravniku je v zavorce uvedena jejich ro¢ni produkce za rok
2015/2016 (viz. Graf 3) V Graf 3 je nazorné vidét stoupajici tendence produkce vétSiny
pasovych dopravnikii. S ohledem na tento fakt je patrné, ze vyrobu by bylo vhodné rozd¢lit na
produkci dopravnikli na fizené montazni lince a na produkci dopravniku za pomoci
soustfedéné montaze na jedno pracovni misto (viz. kap. 3.1.3). Pasové dopravniky typu
FB100 a HLI patii mezi nejvice vyrabéné a proto je nutnosti usporadat tuto vyrobu na fizené
montazni linky z divodu navyseni efektivity a produktivity montaze. Tato prace se ovSem
soustfedi na navrh fizené montazni linky pro péasovy dopravnik FB60. Na tomto typu
produktu je potfeba odladit veSkeré nedostatky, které vzniknou pfi realizaci a nasledném
provozu fizené montazni linky. Dale se z téchto nedostatkli poucit a pfi navrhovani fizené
montazni linky pro dopravniky FB100 a HLI jiz postupovat tak, aby vystupem byla
maximalné efektivni montdzni linka pro dany typ dopravniku.
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Graf 3 - Vyvoj produkce dopravniki

Vizualni podoba danych typti dopravnikt je ztvarnéna v portfoliu dopravnikovych
systtmi ENGEL, které je piilozeno jako pfiloha 1 [16] této prace. V této piiloze je také
mozné najit zékladni parametry danych dopravnikd, jako napft. Sitku pasu, rychlost, teplotni
odolnost, ... Tato prace se zabyva navrhem fizené montaze pro standartni pasovy dopravnik
FB60 (viz. Obr. 23).

Pro kazdy dopravnik si zakaznik maze zvolit celou fadu piislusenstvi. Mezi volitelné
ptislusenstvi patii [17]:

Vodici plechy (viz. Obr. 24)

Svételna zavora na zac¢atku nebo na konci dopravniku (viz. Obr. 25)
Reverzovany chod

Nastavitelné nohy

Frekvenéni ménic

Motorovy spoustéc

Tunel
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Obr. 24 - Vodici plechy [17] Obr. 25 - Svételna zavora a vyklizeci vypina¢ [17]

4.1.2 Specifikace pasového dopravniku FB60

Ro¢ni produkce pasového dopravniku FB60 se nyni pohybuje okolo 250 ks/rok, proto
je potieba lépe zorganizovat jejich vyrobu a tim docilit zefektivnéni vyroby a ulehéeni
pracovniho zatizeni pracovnika.

Podvozek dopravniku je vytvofeny z hlinikovych profilt, které jsou sestaveny dle
vykresové dokumentace. Poté se na ptipraveny ram podvozku namontuji pfipravené nohy s
koleCky s brzdou (2x pevnd a 2x otocna koleCka). Tato kolecka zajistuji lep$i transport
dopravniku. Pfi pouziti dopravniku ve vyrobnim procesu je dopravnik uchycen k podlaze
pomoci upeviiovacich konzoli. Podvozek je stavitelny za pomoci vysuvnych nohou (750 —
900 mm, 900 — 1200 mm, 1200 — 1500 mm). Rozméry je mozno vidét na Obr. 26.

Télo pasového dopravniku FB60 se sklada z hlinikovych profilt. Mezi profily jsou
upevnény ohnuté plechy, které¢ souzi jako kluzné podepieni pasu pii jeho provozu. Tyto
plechy jsou nejprve vyfiznuty pomoci laseru, poté se do nich navrtaji otvory pro uchyceni a
nakonec se ohnou do pozadovaného tvaru. Dle délky dopravniku se voli délka plechii. Plechy
maji délkové rozméry 200 mm, 300 mm a 500 mm a skladaji se od motorové rolny. Na tomto
okraji dopravniku je potifeba nastavit pfedepsané odsazeni podpérného plechu od hrany
profilu a tim zajistit vhodny ptechod pasu z motorové rolny na podpérny plech.

Pas je vyrobeny z PVC materiélu, ktery je odolny v ptipad¢ standartniho provedeni do
teploty 80°C, v nékterych piipadech az do teploty 120°C. Pas musi byt teplotné odolny,
protoze roboticka ruka vsttikolisu vyjimé ze vstiikovaci formy vyrobky a poklada je na pas.
Teplé vyrobky dale pti dopravé pomoci pasového dopravniku chladnou.

Dopravnik je osazen elektromotorem o vykonu P = 0,12kW s rychlosti 6 m/min nebo
muze byt na dopravniku umisténa rolna s vestavénym elektromotorem uvnitf rolny (tuto
aplikaci je mozno vidét na Obr. 27). Elektromotor uvnitf rolny se vyuziva v provozech, kde je
potfeba minimalizovat celkovou Sifku sestavy dopravniku, ovSem toto feSeni je vyrazné
finan¢né€ nékladnéjsi oproti standartnimu feSeni umisténi elektromotoru.
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Technicka data pasového dopravniku FB60 jsou uvedena v Tabulka 1.

Tabulka 1 — Technicka data pasového dopravniku FB60 [17]

Technicka data Jednotky Pasovy dopravnik FB60
Vykon motoru [kW] 0,12
Ptenos sily Ptevodova skiin
Rychlost ["/min] 6 standart (1 — 30 regulace)
Maximalni zatiZeni [“Yom] 15
Proudové zatizeni [A] 16
Délka pasu L [mm] 600/1000/1500/2000/2500/3000/3500/4000/4500/5000
Siika pasu B [mm] 250/350/600
Vyska dopravniku [mm] 1000
Sitka dopravniku [mm] Sitka pasu + 70 mm + motor

L4390

)

B (GB+110)

Obr. 26 - Pasovy dopravnik FB60 [17]
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Obr. 27 - Aplikace pasového dopravniku u vstiikovaciho lisu ENGEL [16]

V ptiloze 2 je zpracovan podrobny ndvod na kompletni montaZ pasového dopravniku
FB60. Tento pracovni navod byl zpracovan pro uptesnéni priabéhu montaze, jasného uréeni
vyuzivanych dili a souastek a mimo jiné také pro ndzornou ukéazku vyrobniho procesu
montaze dopravniku FB60. Po vytvofeni byl pfedan kontrolnimu pracovnikovi, ktery
pracovnimu navodu pfifadi ¢islo a zavede ho mezi dokumenty pro podporu vyrobniho
systému. Nasledné¢ kazdy montézni pracovnik ma moznost ndhledu do daného montézniho
postupu a tim odpadaji veskeré nejasnosti pro montaz dopravniku FB60.

4.2 Analyza stavajiciho stavu montaze

Stavajici velikost a uspotfadani vyrobni haly a tim i montazniho pracovisté dopravnikt
JiZ neni schopno zcela pokryt poZadujici objem zakéazek a tim zajistit 100% efektivitu vyroby,
vhodné a bezpecné pracovni prostiedi. Za posledni 2 roky vzrostl objem zakazek na
dopravniky o 35%, coz znamenalo, Ze prostor uréeny pro montdzni prace piestava postupné
odpovidat pottebné plose pro celkovou vyrobu véetné montaze. Z tohoto divodu se firma
ENGEL strojirenskd s.r.o. rozhodla navysit svoji vyrobni kapacitu Vcelém rozsahu a
zefektivnit svoji produkci nejen v oblasti vyroby dopravnikii.
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Obr. 28 - Rozsiteni vyrobniho zavodu ENGEL v Kaplici

I'//t =

Obr. 29 - Vizualizace nového vyrobniho zavodu [1]

Jak je patrné z Obr. 28 a Obr. 29, cely zavod v Kaplici by se m¢l rozrist bezmala na
dvojnasobek. Tim naroste vyrobni plocha a bude tak mozno navysit vyrobni produkci. Cilem
této diplomové prace je do tohoto nového provozu navrhnout fizenou montazni linku do nové
haly, ktera by méla byt urena pro standartni pasovy dopravnik FB60 misto stavajici
neuspoiadané montdze, kterd probiha soucasné s ostatnimi dopravniky, a proto zaujima vétsi
plochu nez by bylo potieba. Soucasna velikost montazniho pracovisté je vidét na Obr. 30.
Montézni plocha ma vyméru 224 m® a to je pro momentalni objem vyroby dopravnikd
naprosto nedostacujici. Vymeéra nové montazni plochy pro periferni zatizeni bude 3320 m?
(viz. Ptiloha 5).
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Obr. 30 - Sou¢asny layout montazniho pracovisté ve vyrobni hale

V piipad¢ montaze standartnich dopravnikii, predevsim typti FB60 a FB100, na které
je nejveétsi mnozstvi zakazek, je tato vyrobni plocha na pozadovany objem vyroby jiz
nedostacujici. Hlavnim problémem celé montaze dopravnikt je velka vzdalenost montaznich
soucasti a zatizeni (napf. Srouby, podlozky, ru¢ni lis, atd.) od mista, na kterém jsou provadéné
montazni operace (viz. Obr. 31).
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Obr. 31 - Popis stavajiciho montazniho pracovisté na dopravniky

Vzdalenosti mezi potfebnym materidlem, zafizenim a centrem montaZze daného
dopravniku znazoriiuje Obr. 32, kde jsou patrné velké vzdalenosti, které musi montazni
pracovnik urazit béhem pribéhu montdze. Nejedna se ovSem pouze o cCas ztraceny
nadmérnym pohybem, ale také hledanim soucastek, které jsou umistény v regalech, které maji
zasuvné piihradky. Tento Cas se fadi mezi ztratovy a jde 0 skryté plytvani. Jednd se o ¢innost,
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ktera nepfinasi pfidanou hodnotu, ale za danych podminek je nutnd pro realizaci prace
s pfidanou hodnotou. Tyto ¢asy je mozno odstranit za pomoci optimalizace a efektivnéjsiho
zpusobu vyroby. Ztratovy ¢as zpusobeny skrytym plytvanim tvofi priblizné 50% Casu vyroby.
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Obr. 32 - Pohyb délnika béhem montaZe dopravniku

4.3 Nalezeni nedostatki, navrh opati‘eni pro efektivnéjsi montaz

Zakladni druhy ztrat
ve vyrobnim procesu
(MUDA) znazornuje Obr. 33.

V ptipadé montaze
pasovych dopravnikd se jedna
predevsim 0 ztratu
zpiisobenou zbytecnym
pohybem. Za tuto ztratu se
povazuje jakykoliv
nadbyte¢ny pohyb obsluhy pfi
vykonéavani pracovniho
(montazniho) ukonu
(nadmémé ¢i  opakované
pohyby zvySuji ergonomicka
rizika). Ztrata manipulaci ma
vliv na produkt, kdezto ztrata
ze zbyte¢ného pohybu
ovliviluje entitu, kterd se
podili na manipulaci — ¢lovek
(pfetizeni, Uinava, Uraz, atd.) a
nastroj (opotiebent,
poskozeni, atd.). Jako ptiklad

Obr. 33 - Zakladni druhy ztrat ve vyrobnim procesu [18]
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tohoto druhu plytvani se uvadi chozeni pro dily, zdlouhavé ptechazeni od jednoho stroje
k druhému. Opatieni, které je potieba piijmout v tomto ptipadé [18]:

e Analyzovat, ktery pohyb lze z procesu vypustit.
e Zavést opatieni, ktera budou minimalizovat potfebné pohyby.
e U tézkych pohybt se snazit zavést pomocné automatické zatizeni.

Cilem névrhu musi byt maximalizace podilu ¢innosti s pfidanou hodnotou tim, Ze
pracovnikovi umoznime na operaci délat pouze ty Cinnosti, které piinasi zisk. Je potieba
optimalizovat vyrobni proces tak, aby se dosahlo maximalniho zisku. Toho se dosahne pouze
tak, Ze se bude provadét ¢innost co nejefektivnéji. [18]

Zasady pro omezeni ztratovych ¢innosti [18]:

e Nejlepsi manipulace je nulova.

Nejlepsi ohybani je nulové.

Nejlepsi hledéani je nulové.

Nejlepsi vymeéna je nulovéd vymeéna.

Nejlepsi “flakani se* je nulové — maximalni vyuziti smény.

Druhou nejvétsi polozkou ztratového Casu pii montazi dopravnikd je ztrata cekanim.
K tomuto plytvani dochazi tehdy, pokud kvuli ¢ekani na cokoliv (material, soucastky, atd.)
nelze pokracovat ve vyrobnim procesu. Jako piiklad slouzi napf. ¢ekdni na materidl,
nevyvazeny sled operaci.

Jako tfeti typ plytvani pii montazi dopravnikll se vyskytuje polozka ztraty ¢asu, ktera
je zpusobena transportem a manipulaci. Z divodu jiz nedostacujici vyrobni plochy je vzdy
pro montaz nového dopravniku potfeba pfemistit a uspotadat ostatni dopravniky, na kterych
aktualn€ neprobihaji prace tak, aby se uméle vytvofila vyrobni plocha pro mont4dz daného
dopravniku. Neni to ovSem vZdy zasluha nedostacujici vyrobni plochy, ale také disledek
Spatné organizace pracovni ¢innosti elektromechanika, jehoz tikolem je na motor dopravniku
zapojit piikonovy kabel. Na tomto zapojeni je zavislé otestovani a sefizeni dopravniku.
V soucasné dobé se elektrotechnik tidi pfedevSim dokumentaci k expedici a nema potiebu
provést praci nad svoji povinnost.

4.4 Navrh nového dispozi¢niho FeSeni Fizené montazni linky

Cely montéazni proces standartniho pasového dopravniku je znazornén v montdznim
postupu (viz. Pfiloha 1). Montazni postup byl analyzovan v praxi a na zakladé ziskanych
informaci se vypracovaly 3 varianty navrhu uspotfadani fizené montdzni linky. Ve variantach
se zvolilo rizné rozdéleni montazniho procesu na operace a také rizny sled téchto operaci.
Pro kaZzdou variantu byl vypracovan pfedbéZzny 2D navrh uspofadéani, na zaklad¢ kterého se
rozhodne o nejvhodnéjsi varianté a vypracuje se 3D vizualizace fizené montazni linky.
Zhodnoceni nejvhodnéjsi varianty se provedlo pomoci metody parového srovnavani na
zaklad¢ aplikovatelnosti variant ve vyrob¢ a vysledkem byla nejlepsi varianta.

U vSech variant je pfedpokladano, ze montdzni pracovnik se bude pohybovat spolecné
s dopravnikem po jednotlivych montaznich pracovistich. U principu feSeni dle varianty C by
bylo mozno navrhnout 1 ptipad, ze by linku obsluhovali 3 pracovnici. V tomto ptipad¢ by
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musela byt montazni linka uspofadana do tvaru T, ale toto feSeni by kladlo velké naroky na
takt celého procesu, aby nedoslo k vytvotfeni nové prilezitosti vzniku ztratovych ¢ast. DalSim
velkym problémem je odpovédnost za vyrobenou sestavu dopravniku, jelikoz kvalita a
spravna funkce zavisi na velkém pocCtu operaci, pii kterych montazni pracovnik meéfi,
nastavuje a upeviuje velky pocet soucasti, které maji vliv na spravnou funkci a konecnou
kvalitu. Proto je vhodnéjsi, aby jeden pracovnik vzdy montoval jeden dopravnik, a byl tedy za
kvalitu vyrobené sestavy odpovédny.

4.4.1 Varianty reSeni

Ze ziskanych informaci se vypracovaly varianty feSeni. VSechny fizené montazni linky
maji spole¢nou $itku (6000 mm) pracovist, lisi se pouze v po¢tu montaznich pracovist. U
vSech variant linek je pocitano s pfipadnym rozsSifenim pro standartni pasové dopravniky
FB100. V tomto ptipadé¢ by realizace probéhla tak, ze by se dand linka zrcadlové pieklopila,
jak je predbézné zndzornéno v danych navrzich. Maximalni délka dopravniku, ktery lze
vyrobit na lince, je 5000 mm. Dopravniky o délce do 5000 mm maji nejvétsi podil
v zakazkach. Dopravniky s délkou vétsi nez 5000 mm zabiraji v produkci zanedbatelnou ¢ast
a proto budou vyrabény mimo montazni linku. Mezi regéaly se spotiebnim materidlem jsou
navrhnuty ulicky o Sifce 1000 mm, aby byla zajiSténa pfistupnost k danym montaznim
pracovistim. Ptredpoklad pro spravnou funkci vSech variant feSeni je v€asné vyskladnéni
spravného materialu na dané pracovisté. Dal§im pozadavkem je dodana Gplna dokumentace
k vyrabénému dopravniku na vstupni pracovisté (pracovisté montaze podvozku dopravniku,
pfipadné téla dopravniku u varianty C). Zakladnim nafadim budou pracovisté vybavena.
Ostatni naradi a zafizeni mé kazdy montazni pracovnik ve svém voziku s potfebnym nafadim
pro montaz dopravnikii. Toto feSeni je nejvyhodnéjsi z divodu odpovédnosti, protoze kazdy
pracovnik si odpovida za vlastni naradi pro praci. Na prvnim a poslednim pracovisti bude
umistén PC s ptihlaSovacim a odhlaSovacim terminalem informacéniho systému SAP. Soucasti
montdzni linky bude také PC, ve kterém bude moZzno najit veskeré nejasnosti tykajici se
montaze (3D model, vykresy, atd.).

4411 Varianta A

Varianta A je roz€lenéna na 5 montdZznich pracovist. Celkova délka navrzené
montazni linky je 36000 mm a $itka, kterou dana linka zaujima vcetné ptislusenstvi (regald,
zafizeni, atd.) je 6000 mm. Sled pracovnich operaci vychazi ze soucasného montazniho
postupu montaze, pouze jsou v tomto procesu eliminovany skryté ztraty zpasobené velkym
mnozstvim hledédni a dopravou soucasti (spojovaci prvky, profily, atd.) do centra montdze

dopravniku.

Na prvnim montédznim pracovisti dochdzi k odebrani nafezanych profila z regélu a
umisténi na vySkove nastavitelné podpery, které jsou nastaveny tak, aby vyhovovaly potiebné
délce montovaného dopravniku. Podpéry jsou nastaveny tak, aby byla zvolena optimalni
vyska montaze a aby Se pracovnik nemusel zbyte¢né ohybat, napfimovat, atd. Nasledné se
provedou potifebné cCinnosti pro piipravu profili, aby je bylo mozné spojit. Po spojeni
zékladniho tvaru podvozku se na podvozek piipevni nohy s koleCky a propoji se pomoci
vzpéry mezi nohami. VSe se utdhne a nasledné se nasadi na nohy C — profily s “smévy*.
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Podvozek je timto hotovy, umisti se z podpér na zem a pracovnik prechdzi na 2. montazni
pracoviste.

Na 2. montaznim pracovisti se provede montaz téla dopravniku. Télo dopravniku se
sklada z hlinikovych Maytec profilli, které jsou umistény na podpérach a mezi profily se do
danych drazek nasouvaji podpérné plechy. Po jejich umisténi a utazeni nasleduje nasazeni
motorové rolny. Aby bylo mozno nasadit motorovou rolnu, je potfeba pomoci lisu nalisovat
loziska do halterungt (loziskové domecky), které je poté potieba naklepat pomoci kladiva a
piipravkii na motorovou rolnu. Nasleduje rozbaleni, rozvinuti pasu po téle dopravniku a
zdvizeni dopravnikového téla pomoci zdvihaciho zafizeni do vysky pro nasunuti pasu.
Zdvihaci zafizeni je vybaveno zafizenim pro upevnéni téla dopravniku na liziny, aby se
zamezilo pohybu téla dopravniku a mohlo tak dojit k pohodInému nasunuti pasu. Po nasunuti
pasu se premisti z montazniho pracovisté ¢. 1 podvozek dopravniku pod télo a pomoci
zdvihaciho zafizeni se umisti na podvozek. Spoji se podvozek s télem dopravniku a zasouvaci
liziny se zasunou a spusti do dolni polohy tak, aby lezely zaroven s podlahou pracovniho
prostoru. Poté se pfemisti dopravnik na dalsi pracoviste.

Montdzni pracovisté 3 se tykéd nasazeni napinaci a podpérné rolny. Po nasazeni téchto
soucasti se pomoci napinaci rolny pas napne na predem urcené napnuti. Dale se nalepi Stitky
na napinaci halterungy.

Pfedposledni pracovisté linky ma za ukol nasazeni motoru a piipadné, pokud je
predepsany v dokumentaci tunel na dopravnik, tak umistit dany tunel (tunel, tunel s plechy,
atd.). Dilezité je také ocistit dopravnik pomoci ¢isticiho prostfedku NO1 a zakryt dopravnik
bublinkovou folii.

Posledni stanovist¢ montazni linky je misto, kde dochazi k ptfipojeni motorového
kabelu a dalsiho elektro - vybaveni, které je pro dany dopravnik piedepsané. Nasleduje zab&h
a sefizeni dopravniku tak, aby pds konal pfimocary pohyb a netiel se o zddnou cast
dopravniku, kterd by ho mohla poskodit.

Po vyzkouseni dopravniku néasleduje vyplnéni dokumentace a expedice.
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Obr. 34 - Dispozi¢ni ieSeni Fizené montazni linky - Varianta A
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441.2 VariantaB

Varianta B je typové podobnd Varianté A, pouze spojuje 2. a 3. montazni pracoviste.
Tim dochazi k Gspofe vyrobni plochy o 39 m%

Spojenim pracovisté 2. a 3. z Varianty A vede nejen k tspofe vyrobni plochy, ale
predevsim usnadnéni vyskladnovani materialu, ktery je takto potfeba vyskladnit pouze do
regalt urCenych pro pracovisté ¢. 2. Timto se da predejit zbytecnym chybam, které mutize
logisticky pracovnik udé€lat. Na tomto pracovisti se tedy provedou veskeré Cinnosti, které je
potieba provést za ucelem sestaveni téla dopravniku. Prvni ¢innosti je opé€t ptipraveni krajnich
hlinikovych Maytec profilti a do jejich drazek nasunuti podpérnych plechtl, jejich umisténi a
utazeni. Dale se nasadi pfipravena motorova rolna (s naklepnutymi halterungy). Opét se
rozvine pas, pomoci zdvihaciho zatizeni se zvedne do vétsi vysky, nez maji podpéry, upevni
se t€lo dopravniku na liziny, podpéry se pifemisti na okraj montdzniho pracovisté a nasadi se
pas. Nasleduje nasunuti podvozku dopravniku, upevnéni téla dopravniku na podvozek a
zasunuti se spusténim zdvihaciho zafizeni. Nasledné se nasadi napinaci rolna a podpérna
rolna. Posledni operaci na tomto pracovisti je napnuti pasu.

Na 3. pracovisti Varianty B je provadéna stejna ¢innost se 4. pracoviStém Varianty A,
¢ili opét se nasadi motor a umisti se tunel, pokud je uveden v kusovniku. Pokud naptiklad
tunel ma byt vybaven vnitinimi ochrannymi plechy, je potfeba ho pfipravit na tomto
pracovisti (rozméfit, ufiznout, navrtat, vyfiznout zavit, spojit plech s tunelem).Po o¢isténi
dopravniku pomoci Cisticitho prosttedku NO1 néasleduje opét pfesun na posledni stanovisté
montazni linky.

Posledni pracovi§t¢ ma opét za tkol elektro - montaz, tedy montdZz piikonového
kabelu k motoru, ptipadné instalaci pfislusenstvi dle dokumentace. Poté se provede test, zab¢h
dopravniku a jeho sefizeni, aby konal pfimocary pohyb.

Nasledné opét vyplnéni dokumentace a expedice.
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Obr. 35 - Dispozi¢ni FeSeni Fizené montazni linky - Varianta B
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4413 VariantaC

Varianta C je oproti piedchozim variantdm feSena diametralné odlisSn¢. Rozmérove
vychazi z Varianty A. Jeji specifikum je v tom, ze mezi 1. a 2. montdznim pracovistém je
zavedeno kolejové vedeni podpér, které zabraiuji stranovému posunu podpér pii montazi.
Nevyhoda je, ze natfezané Maytec profily je potieba vyskladnit na 1. a 3. montazni pracovisté
(na pracovisté €. 1 profily pro télo dopravniku a na pracovisté ¢. 3 profily pro sestaveni
podvozku).

Montaz zacina sestavenim téla dopravniku, tedy do nafezanych hlinikovym Maytec
profild, které se umisti na podpéry, se nasunou podpérné plechy, které se nasledné umisti a
upevni.

Nasleduje premisténi na 2. montazni pracovisté, kde je namontovana motorova rolna
(s naklepnutymi halterungy). Dalsi pracovni operaci je nasazeni pasu za pomoci zdvihaciho
zafizeni. V tomto piipadé ma zdvihaci zafizeni upeviiovaci zafizeni, aby bylo mozno upevnit
boc¢ni profil téla dopravniku na lizinu, a tim zajistit stabilni polohu tél dopravniku pfi
nasazovani napinaci rolny. Po nasazeni napinaci rolny a popérné rolny je télo dopravniku
pripraveno pro nasazeni na podvozek dopravniku.

Na montaznim mist¢ 3 probiha sestaveni podvozku, analogie k variantam A a B.
Podvozek z tohoto mista kona zpétny pohyb na pracovisté 2, kde se na n& umisti télo
dopravniku. Nasledné se ptesune pies pracovisté ¢. 3 az na pracovisteé €. 4.

Na pracovisti ¢. 4 je namontovan motor s tunelem (pokud je v kusovniku) a ocisténi
celého montazniho celku (t€lo + podvozek dopravniku).

Pracovisté 5 opét zajist'uje elektro — montaz, test, zab¢h a setizeni dopravniku.

Montéz je ukoncena vyplnénim dokumentace a expedici.
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4.4.2 Vyhodnoceni nejvhodnéjsi varianty

Vyhodnoceni nejvyhodnéjsi varianty se provede pomoci metody parového srovnavani.
Jedna se o metodu, pii které se porovnavaji kritéria mezi sebou na zakladé¢ dulezitosti
(hodnoty jejich vahy). Porovnavani probihd bodovaci metodou (0 — méné dilezité kritérium,
1 — vice dulezité kritérium). Vhodné je zvolit dostatecny pocet kritérii, ale neni vhodné volit
kritérii pfili§ mnoho. V tomto piipadé se zvolila nasledujici kritéria:

e Doba vyroby dopravniku — ¢as vyroby, ktery zohlediiuje efektivitu vyroby.

e Redukce vyrobnich ploch — kritérium vyrobni plochy zahrnuje plochu, ktera je
potfebna pro realizaci fizené montazi linky, tedy je potfebna pro produkei
pasovych dopravnikii na této lince.

e Plynulost vyroby — jedna se o faktor produkce, ktery uréuje, zda vyrobek postupuje
progresivné od pocatku montaze na konec, neboli od souéasti a podsestav az
Kk hotové sestave.

e Néklady na realizaci montazni linky — ndkladovy faktor, ktery stanovuje pottebnou
investici pro realizace. Je zavisly na poctu zafizeni na pracovistich.

e Slozitost zasobovani linky — kritérium zohlediujici naroky na logistiku.

Tabulka 2 - Metoda parového srovnavani - urceni vah pro kritéria

>

2 3 = | =

g = > 2 =

= | 2| B 8| z

(Y < B < S

S| 2| 2| 5| 2

Kritéria 2 = z = 2 Soudet Viaha [%]

sl T 2| 7| %

2 8 E |l = 2

S| 2| 2| 2| E

2| 3 2| %

A 2 7
Doba vyroby dopravniku 1 1 0 1 3 0,3
Redukce vyrobnich ploch 0 0 0 1 1 0,1
Plynulost vyroby 0 1 0 1 2 0,2
Naklady na realizaci 1 1 1 0 3 0,3
Slozitost zasobovani linky 0 0 0 1 1 0,1

Z Tabulka 2 je patrné, ze mezi nejzasadnéjsi kritéria pro volbu nejvhodnéjsi varianty
fizené montaZni linky patii doba vyroby pasového dopravniku a naklady na realizaci dané
linky. Mezi mén¢ dllezitd kritéria patfi redukce vyrobnich ploch a naroky na slozitost
zasobovani linky. SloZitost zdsobovani pro logistiku ma sice malou véahu, ale v realném
pohledu ma na vyrobu velky vliv. OvSem kvalita logistiky se odviji od komplexniho nastaveni
celého vyrobniho systému spole¢nosti nez od nastaveni fungovani dané linky.
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Tabulka 3 - Parové srovnavani variant z pohledu Kkritérii

>

2 E . c

Kritéria; £ = B = =

s = o = =

S, 32 £ b T

S g 2 o o)

S S > S

> e @ S o

© S S N

e > = =7 N

> Q (=] < frany

> Qo > — |72)

. ” 2 > e £

Varianty = = < S
Varianta A 2 1 3 2 2
Varianta B 3 3 2 3 3
Varianta C 1 2 1 1 1

Viéha [%] 0,3 0,1 0,2 0,3 0,1

Kritéria, ktera byla zvolena a obodovana v Tabulka 2, tak u téchto kritérii byly uréeny
jednotlivé vahy a ty se nasledné porovnaly s jednotlivymi variantami feSeni v Tabulka 3.
Z této tabulky vychazi Tabulka 4, dle které se ur¢i nejvyhodnéjsi varianta pro fizenou
montazni linku na standartni pasovy dopravnik FB60.

Tabulka 4 - Vyhodnoceni metody parového srovnavani pro volbu nejvyhodnéjsi varianty pro Fizenou
montaZ dopravniku FB60

>
Kritéria; 5 = 2z g =
s < S = k=
& E 2 5 2
3 S E 5 2
Y =4 g - 2 Soucet Potadi
— o]
e > = =P N
>N (0] (=} < r
- < & 2 é
Varianty S '§ Z B
) 7 7
Varianta A 0,6 0,1 0,6 0,6 0,2 2,1
Varianta B 0,9 0,3 0,4 0,9 0,3 2,8
Varianta C 0,3 0,2 0,2 0,3 0,1 1,1

Dle metody parového srovnavani je nejvhodnéjSi pro realizaci fizené montaze
pasového dopravniku FB60 varianta B, ktera spojuje hlavni pozadavky jak na plynulost a
efektivitu vyroby, tak i1 pozadavek na redukci vyrobni plochy. Jako 2. nejvhodnéj$i feSeni
vySla varianta A, ze které vychéazi varianta B, ale oproti této variant¢ ma vétsi prostorovou
naro&nost na vyrobni plochu (v&tsi o 39 m?). Jako posledni skongila varianta C a to z divodu
mensi progresivity pohybu montaZzniho celku ke svému findlnimu stavu, tak i z diivodu
naro¢nosti Na své organizacni zajisténi pii prabehu montaze.
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Vizualizace montazni linky byla vytvofena pomoci softwaru Tecnomatix Jack, ktery je
pracovisté nebo celé vyroby. Software Tecnomatix Jack se vyuzivd na KPV (katedra
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Obr. 37 - 3D vizualizace montazZi linky (pohled 1)
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Obr. 38 - 3D vizualizace montazZi linky (pohled 2)

V navrzeném novém layoutu vyrobniho zavodu ENGEL v Kaplici je pocitano
S vyrazné zvétSenou montazni plochou pro periferni zatizeni nez v dosavadni vyrobni hale,
protoze se piredpoklada s dal§im nartistem objemu vyroby. V piiloze 5 je naznaceno umisténi
oblasti, ve které¢ se budou montovat periferni zatfizeni. Jedna se o layout celého vyrobniho
zavodu v Kaplici.

Jak je patrné na Obr. 39, tak montazni plocha periferii pfimo navazuje na pracovisté
fezarny tazenych hlinikovych Maytec profilii. Z fezarny budou pifimo na fizenou montazni
linku vyskladiovany profily. Montdzni plocha periferii je rozdélena na oblast pro fizenou
montaz, dale na oblast pro nestandartni dopravniky a nakonec na montazni plochu pro
podesty. Zasobovani pracovist bude zajiSt€éno pomoci logistickych vozikii, které budou
vyskladiovat materidly na pfimo stanovené pozice na pracovistich, V pfipad¢ fizené montaze
se bude material vyskladnovat z uli¢ky pifimo do uzptsobenych regali.
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Obr. 39 - Montazni plocha za¥izeni periférii

Montazni plocha pro fizenou montdz je znazornéna na Obr. 40. Zde je patrné, ze jiz
predbézné se pocita s rozsifenim montazni linky pro standartni pasovy dopravnik FB100. Tato
realizace by méla mit obdobnou podobu jako fizena montazZni linka pro dopravnik FB60.
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Obr. 40 - MontazZni plocha periférii pro Fizenou montaz
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Jako nejvhodnéjsi varianta pro realizaci fizené montazni linky byla zvolena varianta B,
ktera byla zakomponovana do layoutu nového vyrobniho zavodu. Tato realizace je patrna na
Obr. 41. Zde je také vyobrazen styl zasobovani montazni linky.

+ Zasobovani regalu matenalemw DR —{Ru—
Podpérné plechy. motorova v
o oV : rolna, pas, napinaci, Motor, pfishienstvi s
/ Narezané Maytec profily podpémi rolna (tatel. 1) Elekto-materil
Podvozek: Q——\'ozik s nafadim Pracovni prostor Motor m
T ‘ 5 Podpéra
Zidle e Lt —_—
= Srouby, podoziy ad. (1)) | | (DS (D] | |

LINIE FB60/100

300m2 T T T

Obr. 41 - Umisténi navrzené varianty B v prostoru pro fizenou montaz

4.4.4 Stanoveni montaZnich ¢asii pomoci metody MOST

Vyhodnoceni
spotieby  Casu  pro
montaz standartniho
pasového dopravniku je
provedeno pomoci
metody Basic MOST.
Klade se diraz na
analyzu, méfeni a
naslednou optimalizaci
prace.  Vychazi ze
skutecnosti, Ze  pfi
veskerych ¢innostech ve
vyrobé (mimo tvirciho
mysleni) dochazi
k pfemist'ovani objekta.
Ptehled sekvencnich
modell je znazornén na
Obr. 42. Indexy jsou
urcovany dle tabulek,
které jsou pfiloZeny
jako ptiloha 3.

A - Action distance (Akce na uréitou vzdalenost)
B - Body motion (Pohyb téla)

G - Gain control (Ziskani kontroly)

P - Placement (Umisténi)

M - Move controlled (Presun Fizeny)

Rizené premisténi ABGMXA X - Processtime (Procesni ¢as)

1- Alignment (Vyrovnani)

F - Fasten (Utahnout)

L - Loosen (Uvolnit)

C - Cut (Délit)

Pouziti ruéniho nastroje ABGABP*ABPA S - Surface treat (Povrchova Gprava)

M - Measure (Méfit)

R - Recor (Zaznamenat)

T - Think (Myslet)

T - Transport unloaded (Transport prazdny)

K - Hook up and unhook (Zahaknuti a vyhaknuti)
Pouziti ruéniho jefabu ATKFVLVPTA F - Free object (Uvolnéni objektu)

L - Loaded mode (Transport nalozeny)

V - Vertical Move (Vertikalni pfemisténi)

Obecné premisténi ABGABPA

Aw | Bs | G | A0 | B | P | A |

Obr. 42 - Sekven¢ni modely pro Basic MOST [14]
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Premisténi objektu probiha [14]:

Volnym pohybem (voln¢ vzduchem).
Rizenym pohybem (uréena draha pohybu).
Za pomoci ru¢niho néstroje.

Za pomoci ru¢niho jetabu.

Stanoveni montaznich ¢asi pro fizenou montazni linku. Metoda Basic MOST je
obvykle tvofend kombinovanim nékolika sekvenénich modeld, které tvoii celou operaci nebo
jeji cast. Sekvenéni modely mohou byt [19]:

Sekvencni model v§eobecného pohybu.
Sekven¢ni model fizeného pohybu.
Sekvencni model pro pouziti nastroju.
Sekvenéni model pro pouziti vybaveni.

Po analyzovani montaznich operaci pifimo v praxi ndsledovalo méfeni prace, které
ur¢ilo hruby odhad trvani montaze. Na zéklad¢€ vlastnich zkuSenosti 1 pfipominek montéznich
pracovniki se navrhly varianty feSeni. Nejvhodnéj$i varianta byla ur€ena pomoci metody
parového srovnavani. Poté se podrobila analyze Basic MOST, pii které se vyuziva vySe
uvedenych sekven¢nich modeld.

Na zaklad¢ téchto sekvencnich modelli se vypracuje do piipraveného formulare
analyza celé Cinnosti a nasledné se urc¢i hodnota Casu, ktery je potfeba na vykonani dané
¢innosti. Premistovani objektli sleduje urcité konzistentné se opakujici vzorce jako je napf.
sahnout — uchopit — pfemistit — umistit objekt (sekven¢ni model). BASIC MOST pouziva pro
stanoveni ¢asu TMU jednotky (1 TMU = 0,036 s). DATA KARTY s analyzou fizené montaze
pomoci metody BASIC MOST jsou ptilozeny jako ptiloha 4.

Vypocet vyrobni doby dopravniku pomoci metody Basic MOST ptedpoklada, ze
kazda soucastka a material bude vzdy na pozadovaném misté v pozadovany €as (zdsobovani
pracovist’ JUST-IN-TIME). Z DATA KARTY po secteni vSech Cas sekvenénich modelt
vysel jako vysledny Cas vyroby 58,88 min. Tento Cas je pouze predpokladany, nebot’ se jedna
o navrh montaZniho procesu a nelze zcela urcit veskeré potrebné pohyby pii montazi
dopravniku.

Aktudlni stav vyroby je popsan V pracovnim postupu montaze, ktery je ptilozen K
diplomové praci jako ptiloha 2. Jedna se o malo efektivni zptisob montaze dopravnikd, pfi
kterém dochazi k velikym ztratdm casu. MontdZ standartniho pasového dopravniku nyni trva
270 min (4,5 hod.). Toto je realna hodnota, ktera byla zméfena pii montazi.

Porovnani doby montaze stavajici a nové varianty znazornuje Graf 4, kde je patrna
znacna uspora ¢asu pii montazi i Vv piipadé, ze pomoci metody Basic MOST byl stanoven
pouze predpokladany Cas vyroby. OvSem dle porovnavaci analyzy provedené ve zdroji [19] je
mozno Konstatovat, Zze odchylka metody pfimého méfeni a stanoveni montazniho ¢asu pomoci
metody Basic MOST se pohybuje kolem + 10 %. Maximalni montazni ¢as by se mohl
pohybovat kolem 70 minut pracovni ¢innosti.
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Doba montaze dopravniku FB60

300,00

250,00

200,00

150,00

270,00 minut

100,00

Doba montaze [minuty]

50,00

58,88 minuty

0,00
Aktudlni stav (neuspotadana montaz) Navrhovany stav (fizena montaz)

Graf 4 — Porovnani doby montaze dopravniku FB60
4.4.5 Ergonomie pracovist’ montazni linky

Pro navrh uspofadéani pracovist na lince bylo nutné zohlednit zadsady ergonomie, aby
na jednotlivych pracovistich byl materidl a soucastky rozmistény v dosahu montazniho
pracovnika, to znamena ve spravné vysce. Vysku ovliviiuje pracovni poloha operatora, které
mize byt vsedu nebo ve stoje. V nasem piipadé jsou pracovisté stfidana, proto poloha
pracovnika bude ve stoje. [20]

Vyska pracovni roviny je uréena podnikovymi standardy na 1050 mm. Zadny
manipulovany pfedmét by nemél byt umistén nad Groven ramen pracovnika. Pii volbé vysky
pracovni plochy musi byt také zohlednény poZadavky na zrak — rozliSovaci schopnost
operatora. Operace s vyS$i narocnosti na rozliSovaci schopnost musi byt umistény bliZze
k o¢im. RozliSovaci schopnost se posuzuje dle velikosti kritického detailu, coz je urcity
rozmér, ktery musi byt operatorem rozeznan. Zorné vzdalenosti dle kritického detailu [20]:

¢ A — minimalni vzdalenost 12 — 25cm — Nejmensi pracovni ¢innosti — detail az 0,2
mm.

e B —vzdalenost 25 — 35 cm — stfedni pozadavky — detail cca. 1 mm.

e C — vzdalenost 25 — 50 cm — niz8§i pozadavky na zrak (vétSina montdZnich
¢innosti).

e D — vzdalenost 50 a vice cm — malé pozadavky na zrak (manipulace, hruba
montaz, chlize).

V tomto piipad¢ je podstatné dodrzet rozmisténi materialu v pozadované vysce a
umisténi v prostorech snadno dosaZitelnych v normdlnim pracovnim prostoru. Oblasti
dosazitelnych prostort jsou vyznaceny na Obr. 43. [20]

Jak je patrné na Obr. 43, tak optimalni manipulacni prostor je prostor omezeny
dosahem ptedlokti. Pohyby v tomto prostoru se vyznacuji velkou pfesnosti, rychlosti, silou a
malou unavou. V tomto prostoru budou umistény casto pouzivané predméty [20].
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Normalni manipulaéni prostor je prostor, ktery je omezeny dosahem stfedu dlané
natazené¢ paze. Do tohoto prostoru se umistuji malo pouzivané a t€zsi piredméty (napf.
prepravka se soucastkami v maximalni vzdalenosti 50 cm). Manipulace s predméty a nastroji
zde probiha bez nutnosti zmény zakladni pracovni polohy [20].

Maximalni
manipulaéni prostor J e | A- Optimdlni prostor; B-Normdlni prostor; C-Maximalni prostor ‘
m02n0 dOSé,hl’lOllt 30 20 10 h 10 20 30 40 50
kone¢ky prstli natazené P Wl - 8
pafe s mirnym naklonem { L {C ™
téla (do 15°). Do tohoto > 160 ‘ .
prostoru  se umistfuji L 4 ; /,/\ \\
piredméty vyzadujici ﬂ oy "
zvysenou pozornost L 120 T B \ )
Z hlediska  zdravotniho ,S. T 20
poskozeni a bezpecnosti Bl 100 / ), \\ﬂ/\\ /
[20]. A :
Pri navrhu [~ \ \l\ \\/ = \ 20
montaznich pracovist - 60 N~ D |
fizené montaze se 7\ » 40
uvazovalo o umisténi — 40 | \\\/ /
materialu  a  soucasti 20 | | A é
potfebnych pro vyrobu | % /
do normalni manipulaéni ; 1' - { 80

roviny.
Optimalni Obr. 43 - Manipulaéni prostory [20]

usporadani ~ pracovisté

bylo navrzeno tak, aby

byl zajistén optimalni sled pohybl pii montazZi a byla zajiSténa minimalni vzdalenost mezi
materidlem a montovanou sestavou. Pfedméty budou ulozeny tak, aby dovolovaly rychlé,
pfesné a snadné uchopeni a také pohodlny a bezpecny ptistup montaZniho pracovnika
k materialu a soucastkam.

4.5 Doba navratnosti investice

Doba navratnosti investice (angl.. payback period — pBp, nékdy také doba tihrady) je
dillezity ukazatel hodnoceni investic. Dava ptfedstavu o dobé€, po kterou bude ohroZeny
pocatecni investiéni kapital. [21]

Navratnost investice je dulezitd pro kazdého investora, bez ohledu na vysi
investovanych penéznich prostfedki. Tato hodnota je také porovnavacim kritériem
investi¢nich projektd. Pouziva se v nékolika variantach. Zakladni definice [21]:

»Doba (pocet let), za kterou se penéZni piijmy z investice vyrovnaji s pocatecnim
kapitdlovym vydajem na investici®.

55



Nejjednodussi formou stanoveni doby navratnosti je vyjadieni prosté doby navratnosti.
Jedna se ovSem o nejméné¢ vhodnou metodu vypoctu, protoZze neumoziuje napi. pocitat s
riznou vysi penéznich tokd v jednotlivych létech, pocita také s prostou (nediskontovanou)
vysi penézniho toku). Pouziva se pro rychlé orienta¢ni ocenéni urcité investicni prilezitosti,
pfipadné pro kontrolu zda urcita investi¢ni pfilezitost je viibec v podminkach urcité firmy
realna. Vypocet prosté doby navratnosti probiha podle vzorce (2) [21]:

TN IN 2

P = CFROI

,kde IN jsou naklady na investici (investi¢ni vydaj),

CFROI je ro¢ni penézni tok (ro¢ni piijem-tuspora naklada v disledku investic).

S ohledem na vySe uvedend omezeni prosté doby navratnosti se Casto pouziva tzv.
diskontovand doba navratnosti. Tento parametr na rozdil od prosté doby névratnosti je zalozen
na diskontovaném penéznim toku. Pfi porovnani prosté a diskontované doby navratnosti je
diskontovanéd doba vzdy delsi nez prosta. Kritérium je aplikovano pouze v piipadé, Ze doba
navratnosti je mensi nez zivostnost investice. [21]

V tomto piipadé bude naprosto postacovat vypocet pro prostou dobu navratnosti
(TNp), protoze se nepiedpoklada rtiznd vySe penéznich tokt Vv horizontu ptepokladané doby
navratnosti investice daného projektu.

45.1 Stanoveni nakladd na investici

Investi¢ni vydaje na realizaci projektu fizené montazni linky jsou uréeny dle Tabulka
5, ve které je uvedeno veskeré piedpokladané vybaveni a zafizeni montaznich pracovist, ale
také investi¢ni naklady na vystavbu nové vyrobni plochy. Kazdé pracovisté bude vybaveno
pracovnim stolem se zadni nastavbou, na které bude uchycena liSta pro zavéSeni zkosenych
piepravek se soucastkami. Dale na kazdém pracovisti bude umistén odpadkovy koS, potfebné
naradi, atd.
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Tabulka 5 - Investi¢ni naklady na realizaci Fizené montazZni linky

Zatizeni Cena 1 kusu Pocet kust Vysledna cena Dodavatel
Pracovni stiil modularni §. 1500mm se zadnim panelem 25 614,00 K¢ 1 25 614,00 K¢ REGAZ s.r.0.
Lista pro zavesemvzko§envych prepravek FPM1751 405,00 K& 8 3 240,00 K& REGAZ s.1.0.
véetné prepravek
Skiii s roletovymi dvefmi 26 960,00 K& 2 53 920,00 K& REGAZ s.r.0.
Policové regaly PN 40, police 600kg , sloupcovy modul . .
2780x2000x1000 8 920,00 K& 9 80 280,00 K& REGAZ s.r.0.
Montazni stil COMFORT 16 324,00 K& 1 16 324,00 K& REGAZ s.r.o0.
Jednosloupovy zvedak EE-612FE 86 515,00 K¢ 1 86 515,00 K¢ Heavytech s.r.o.
Stavebni podpora nastavitelna 750,00 K¢ 4 3 000,00 K¢ Nara;irl (}lltek
. B < < DobréStroje
Hfebenovy lis Holzmann WP 10H 6 950,20 K¢ 1 6 950,20 K¢ AR6
Elektromérovy rozvadé¢ ES112+100/NVE8P-C 7 725,35 K& 1 7 725,85 K& ELPLAST s.r.o.
Klige nastréné, sada 45 ks, 1/4",CrV, Extol Premium 639,00 K& 3 1917,00 K& E’“‘S’lrn;‘rad‘
Imbus klite, sada 9ks, Extol Premium 154,00 K& 3 462,00 K& 1ol ndradi
Svérak 15mm, s kovadlinou, Extol Premium 1359,00 K¢ 2 2 718,00 K¢ Ethlrnélradl
Kladivo, sklolaminatova nasada s nylon vlozkou 2000g 289,00 K¢ 3 867,00 K¢ Ext(s)lrn(;iradl
Acer Aspire Z3-710 Touch 21 990,00 K¢& 1 21 990,00 K¢ Alza.cz a.s.
Automaxx Bench Klamp stolova svérka, 76 mm 1012,00 K& 2 2024,00 K& ?()TOE"‘Sb:':]S
VIVA -
Teleskopické vidlice PS25J105 269 500,00 K& 1 269 500,00 K& manipulacni
technika s.r.o.
Narex ASV 14-2A, Aku Sroubovak 4392,00 K¢& 2 8 784,00 K¢ NarexCZ s.r.o.
Narex EBU 125-9/900W, Uhlova bruska 2 792,00 K& 1 2 792,00 K& NarexCZ s.r.o.
Plastovy odpadkovy kos 693,00 K¢ 4 2 772,00 K¢ Delivery office
Dotykovy LCD panel, ProLite TF2234MC MultiTouch 18 990,00 K¢& 2 37 980,00 K& Alza.cz as.
o g y . Schrank
Svitidlo Linda LED PC, 2x30W, 4000K, 80261m, IP 65 5 249,00 K& 15 78 735,00 K& -
Technik s.r.o.
Pracovni zidle 3 706,00 K& 2 7 412,00 K& REGAZ s.r.0.
Pracovni stiil 2000x750x840 13 159,00 K¢& 2 26 318,00 K& REGAZ s.r.0.
Zadni nastavba na stil § 2000mm 4 312,00 K¢ 2 8 624,00 K¢ REGAZ s.r.0.
Naklady na montazni plochu 150m2 39 741,00 K¢ 177 7034 157,00 K¢

Celkova finan¢ni narocnost projektu

7790 621,05 K¢

Pracovisté €. 1 a €. 4 bude vybaveno pracovni zidli. Na prvnim a poslednim pracovisti
bude umistén dotykovy LCD panel pro pfihladSeni a odhldSeni pracovnika z dané zakazky. Ve
skiini s roletovymi dveimi bude ulozeno elektro nafadi (Aku Sroubovék, thlova bruska, atd.).

W

Pracovisté ¢. 3 bude vybaveno PC, ktery bude slouzit k moznosti nahledu do 3D modelu
dopravniku a tim objasnéni pfipadnych nejasnosti ohledné¢ montaze dopravniku. Mezi
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zakladni vybaveni montazniho pracovisté patii svérak, kladivo, imbus klice, sada néstrénych
klica.

Pracovisté €. 2 bude vybaveno jednosloupcovym zvedacim zatizenim s teleskopickymi
vidlicemi, na kterych bude upevnéna svérka pro upevnéni téla dopravniku pii nasouvani pasu
a montdzi napinaci rolny. Na tomto pracovisti bude také umistén dilensky lis pro lisovani
lozisek do loziskovych domku (halterungii). Podél linky jsou umistény policové regaly, které
budou slouzit pro vyskladiiovani materialu. Celé linka bude napojena na piivod elektrické
energie pres elektromérovy rozvadé¢. Nad prostorem fizené montaze budou rozmistény LED
svitidla, pro osvétleni montazni linky.

Do celkovych investicnich nékladl na realizaci je také potieba zapocitat naklady na
plochy, které jsou potiebné pro danou montadz. V soucasné¢ dobé se problematika ohledné
montazni plochy ma tak, Ze montazni plocha vyhradné pro dopravniky FB60 neexistuje (je ve
fazi vystavby) a veskeré montazni operace na vSech typech dopravniki se provadéji na jedné
plose 0 vyméie 224 (pracovnik vyuziva pro montaz celou tuto plochu - doprava profila,
doprava soucastek, atd.). V novém dispozi¢nim feSeni vyrobnich prostor je pocitano s plochou
177 m? pouze pro montdz pasového dopravniku FB60. V tomto piipad¢ jsou investicni
naklady na 1 m? nové haly 39 741 K& (vyméra montazni plochy je 177 m? — investi¢ni
naklad na montazni plochu je 7 034 157 K¢).

4.5.2 Stanoveni ro¢niho penézniho toku

Stanoveni ro¢niho penéZzniho toku prob&hne z nésledujicich tdaji, kde ro¢ni piijem
(prodejni cena-vyrobni cena) je 1 980 000 K¢&. Od této Castky je potieba odecist usporu
nakladl v dasledku investice. Tato Uspora je zavisla na dobé vyroby dopravniku. Pokud
v dusledku optimalizace dojde ke zkraceni vyrobni doby o %, ziskame tim ro¢ni Uisporu na
pracovni sile cca. 250 000 K¢ (250 pracovnich dni, tj. 2000 pracovnich hodin pfi 8§ -
hodinové pracovni dobé s hodinovou sazbou 125 K‘V’/hod,). Hodnota ro¢niho penézniho toku
vychazi ze vztahu (3):

CFROI = 1980000 — 250 000 = 1730000,00 K¢ 3)

4.5.3 Stanoveni prosté doby navratnosti

Stanoveni prosté doby ndvratnosti probéhne na zékladé vzorce (2), ktery porovnava
investi¢ni naklady na realizaci fizené montazni linky pro standartni pasovy dopravni FB60 a
hodnotu ro¢niho penézniho toku, ktery byl uren ve vztahu (3). Vypocet poté bude vypadat
takto:

7790 621,05

=L 450 ok 2
P = 1730 000,00 roreu )
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Dle vzorce (2) se stanovila prostd doba navratnosti investice do projektu fizené
montazni linky, ktera je 4,50 roku. Tato informace ukazuje, Ze investi¢ni projekt bude
zaplacen za 4 roky a 6 mésicu jejiho fungovani, nasledna ¢innost montazni linky bude jiz
ziskova.

45.4 Urceni bodu zvratu

Doba navratnosti investice dle ur¢enych financnich prostfedka byla stanovena dle
vzorce (2). Navratnost TN, = 4,50 roku znamend, ze investice se bude splacet 4 roky a 6
mésici). Firma ENGEL strojirenska s.r.o. u svych investic vyzaduje dobu navratnosti do 5 let.
Navrh fizené montazni linky tuto dobu névratnosti spliuje.

Bod zvratu (Break Even Point) je uréen v Graf 5. Jedna se o takovy ¢asovy horizont,
pfi kterém se trzby vyrovnaji ndkladim, to znamend, ze zisk je rovny nule. Bod zvratu je
oznacovan jako kriticky bod rentability. Bod zvratu je dillezity pro vyc¢isleni a urceni, zda je
urcita investice vyhodna a od jakého okamziku je firma v daném projektu rentabilni. [22]

Bod zvratu

=== Naklady ==#=Trzby

25000 000 K¢

20000 000 K¢

Trzby, naklady [Kc]

15 000 000 K¢

10 000 000 K¢

5000 000 K¢

Cas [/, roku]

Graf 5 - Uréeni bodu zvratu z grafu

59



5 Zavér

Cilem diplomové prace bylo navrhnout sérii pracovist pro fizenou montaz
standartniho pasového dopravniku FB60 pro firmu ENGEL Strojirenskd s.r.o. se sidlem
v Kaplici.

Prvni fazi prace bylo teoreticky popsat problematiku montéze, popsat druhy montézi,
zpusoby navrhu montaznich systému a rozebrat problematiku technologi¢nosti konstrukce.

Nasledovalo predstaveni vyrabénych typi periferniho zafizeni a zaméfeni na
dopravnikovou techniku. Dle pozadavki firmy ENGEL se prace zaméfila na pasovy
dopravnik FB60, ktery byl podrobné popsan véetné mozného prisluSenstvi, které je mozno
k dopravniktim tohoto typu dodavat.

Prakticka ¢ast vychézi ze soucasného systému montdaze, ktery byl analyzovéan praxi na
daném pracovisti. Z poznatkli ziskanych ve vyrobé se vychazelo k néavrhu nového
koncep¢niho feSeni fizené montdze. Analyza obsahovala nalezeni nedostatkd, navrzeni
opatieni pro odstranéni téchto nedostatki, a tim zajistit efektivnéjsi pribéh montaze. Navrh
koncepéniho feseni obsahoval 3 varianty, ze kterych se pomoci metody parového srovnavani
vyhodnotila nejvyhodné&jsi varianta.

Pro tuto variantu se provedla 3D vizualizace celé montazni linky. Tato vizualizace
poskytla realny pohled na navrzenou variantu. Nasledné se provedlo umisténi montazni linky
do layoutu nov¢ haly.

Dale se provedl ptedbézny vypocet doby vyroby pomoci metody pfedem stanovenych
casu (Basic MOST) pro nejvyhodnéjsi variantu. Vysledek se poté porovnal s aktualni dobou
vyroby a zjistila se uspora montazniho ¢asu. Uspora ¢asu je oproti stivajicimu stavu velika a
to z diivodu, ze v soucasném usporadani montazni pracovnik napt. 30 minut si dohledava
materidl na danou zakéazku, protoze tento materidl je naskladnén na vicero mist, je Spatné
popsany, montazni pracovnik si musi pro chybéjici komponenty dojit do skladu materialu
nebo dokonce ¢ekat nez logisticky pracovnik chybéjici material vyskladni,... Takto navrZzena
montazni linka by méla vSechny tyto aspekty eliminovat a tim zajistit sniZeni vyroby danych
dopravnikd.

Pfi poslednim kroku byla provedena rozvaha nad finanéni naro¢nosti navrzeného
projektu a zhodnocena doba navratnosti vynaloZené investice do realizovaného projektu.
Nasledné byl vygenerovan graf pro znadzornéni bodu zvratu daného projektu.

Vychozim stavem pro navrh byla neuspofddana montaz, kde na prostoru uréenému pro
montaz vSech typid dopravnikii bylo kompletovano velké mnozstvi jak standartnich, tak
nestandartnich dopravnikd. V pribéhu této montaze dochazelo k velkym ztratovym castim,
které byly zplisobeny nadmémym pohybem, ¢ekdnim na materiadl a nadmérnou manipulaci
S materialem.

Tento problém ma zcela vytesit projekt vystavby nové vyrobni haly v Kaplici, ktera
bude propojena se stavajicim objektem. Plocha pro vyrobu periférii se zvysi, a z tohoto
diivodu je mozné odfiltrovat standartni dopravniky s nejvyssi koncentraci zakazek na fizené
montazni linky. Néavrh se specializoval na standartni pasovy dopravnik FB60, ale pfii
provedeni menSich prav je mozné tuto linku zrcadlové preklopit a vyuzit také pro standartni
pasové dopravniky FB100. Po uréeni finan¢ni naro¢nosti projektu a nasledném vypocétu doby
navratnosti bylo zjiSténo, Ze projekt fizené montdzni linky z pohledu pozadavkd firmy
ENGEL strojirenskd s.r.o. Kaplice vyhovuje v plném rozsahu. Pozadavky na zkraceni
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montazniho c¢asu, redukci ploch a zefektivnéni vyroby byly dodrZzeny, a to vSe za
predpokladu, ze navratnost investice nepiesahne 5 let.
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dopravnikové systémy ENGEL

pripraveny na efektivni dopravu

- __ENGEL

pbe the first.




Celek znamena mnohem vic nez jen soubor jednotlivych dild. Spole¢nost
ENGEL, jako poskytovatel systémU a jedniCka na celosvétovém trhu vstri-
kovacich list, proto klade zviastni dlraz na propracovana reseni a hladky
provoz. Od vyroby pres automatizaci az po expedici kusového
zbozi - vzdy jeding prostrednictvim tisickrat overenych dopravnikovych systé-
mU znacky ENGEL. Jsou to inteligentni dopravnikova feseni, ktera premistf
vase vysoce kvalitni vstrikovane dily z vyrobni jednotky Setme a rychle.,

S robotem ¢i bez ngj. Samostatne stojici nebo integrovane reseni. Na transport
drobného materialu, beden, palet nebo plat: dopravnikové systémy znacky
ENGEL vam nabidnou vzdy presne takové reseni, které vam na trhu zajisti vy-
razny Naskok.



Dopravnikové systémy ENGEL

efektivni, plne automatizovang, spolehlive

B VSe z jedné ruky
Stroje a dopravniky jsou perfeking sladené.

B Optimalni reSeni jakéhokoli pozadavku
Dopravnikové systémy znacky ENGEL nabizime v rlznych variantach: jako
pasove, na prepravu beden, palet, plat Ci jako posuvné stoly.

B Integrované fizeni
Rizeni dopravniku je vetSinou soucasti fizeni stroje.

m Certifikace TUV/CE
Zaroven s celym systémem je spolecnosti ENGEL certifikovan také dopravnikovy
system. UsSetfite Cas, penize a riziko.

B Rychlé a hladké uvedeni do provozu
Od navrhu az po prejimku prebira spolecnost ENGEL plnou zodpovednost.

B Maximalni vykon
VSechny procesy jsou optimalizovany a perfekiné sladeny.

B Znacka ENGEL - nejvyssi kvalita

15 000 dopravnikd na trhu a vice nez 1500 vyrobenych dopravnikd roéné miuvi
za nejlepsi know-how i odbormost.

4_dopravnﬂ<ové systémy ENGEL




ENGEL

Rychla preprava velkého mnozstvi kusu:

Pasovy dopravnik znacky ENGEL je idealnim fesenim, pokud potrebujete z vyrobni jednotky

prepravovat volné padajici vstrikované dily primo a rychle.

Integrované dopravniky | pas: z PVC, ¢emny
Teplotni odolnost: 80 °C | rychlost 6 m/min
Zatizeni: 15 kg/bm

PFimy dopravnik

K prepravé volné padajicich dilll
Délka: 1 000 az 5 000 mm
Sitka: 300 az 600 mm

GFB

Lomeny dopravnik

K prepravé volné padajicich dilll
Délka: 1 000 az 5 500 mm
Sitka: 300 az 600 mm

WFB

VoIné stojici dopravniky | pas: z PVC, éerny
Teplotni odolnost: 80 °C | rychlost 6 m/min

Zatizeni: 15/25/150 kg/bm (kromé femenoveého dopravniku)
Odebiraci vyska: od 1 000 mm

Volné stojici pasovy dopravnik

K prepravé za pomoci robota
Délka: 1 000 az 10 000 mm
Sitka: 350 az 1 600 mm

Z-dopravnik

K prepravé volné padajicich dild
Délka: 1 000 az 5 500 mm
Sitka: 300 az 600 mm

ZFB

Bezpecnostni konstrukce odkladani ze
strany obsluhy

Provedeni splfujici CE, v¢. horniho kryti
Site past: 600/850/1 100/1 350/1 600 mm
pouze pro dopravnikové systémy znacky
ENGEL

Dopravnik HLI na zadni strané obsluhy vstfiko-
vaciho stroje

K prepravé za pomoci robota

Délka: 1 000 az 5 000 mm

Sitka: 250 az 600 mm

Pouze v kombinaci s bezpecnostni zabranou HLI

HLiFB

Bezpecnostni konstrukce odkladani ze
zadni strany obsluhy

Provedeni splnujici CE

Site past: 600/850/1 100/1 350/1 600 mm
pouze pro dopravnikové systémy znacky ENGEL
ve spojeni se stroji ENGEL duo 350-700

6_dopravnﬂ<ové systémy ENGEL

Remenovy dopravnik

K prepravé za pomoci robota

Délka: 1 000 az 6 000 mm

Sitka: 500/1 000/1 500 mm

Zatizeni: 20 kg/bm s #

Volitelny doplnék: nastaveni Sirky ' RFB
synchronizace remen(

dopravnikové systémy ENGEL_7



ENGEL

PInéni a preprava kartonu, krabic atd. pripravenych k expedici:
pomoci dopravnik( na prepravu beden znacky ENGEL mdzete naprosto jednoduse plnit najednou
rlizné prepravky drobnym materialem a transportovat je z vyrobni jednotky.

Jednostopé dopravnikové systémy na kartony/bedny - smér prepravy podél-
né nebo priéné

Péas: z PUR, nizky otér | zatizeni: 25 kg/bm

Polohovani: +/- 1 mm | Doba vymény bedny: 11 s

Vyska nakladky, prip. vykladky: od 1 000 mm | fizeni: integrovano v ENGEL CC300

Dopravniky na vkladani a vykladani z jedné strany
Péas: z PUR, nizky otér | zatizeni: 25 kg/bm
Vyska nakladky, prip. vykladky: od 1 000 mm | fizeni: integrovano v ENGEL CC300

Najezd/vyjezd na jednom dopravniku

Délka: 5 500 mm
Sitka: 670/870 mm
Rozmeéry prepravek: 600x400x400

Nekonecny dopravnikovy systém

Délka: 3 000 mm

Sitka: 1 140 mm

Rozmeéry prepravek: 600x400x400 mm
Orientace krabic: podélné

Kapacita: 4+1+4* podéing Vymena krabice: 12 s ECB2/2
5+1+5* pricné ECB2/1 Kapacita: 4+1+4*
2patrovy dopravnikovy systém
Vyjezd na nlizkové valeckové draze
Délka: 2 750 mm
Délka: 3 000 mm Sitka: 900 mm
Sirka: v670/v870 mm Rozmeéry prepravek: 600x400x400 mm
Rozmgry prepravek: 6(?0xv400x400 Orientace krabic: pficné
Kapacita: 4+1+4* pggielvne Vyména krabice: 17 s ECB3/1
5+1+5* pricné ECB1/1 Kapacita: pricné, 4+1+4*
Vyjezd na valeckové draze se spadem Zasobnik na automatické vkladani
kladi
Délka: 5 500 mm \F,’;Ti)teﬁ;u
Sitka: 670/870 mm
Eozm‘?tryl F:{e?raé\lffki 29?{400“00 Rozméry prokladd: 390x590 mm
apacita: 511 15* Sgé r?éne CoB1/2 vhodny pro véechny systémy ECB ECBM

* *Kapacita udava, kolik kartonCi/beden se najednou vejde na dopravnik: 4+1+4 znamena, Ze zatimco dochézi k pinéni jedné jednotky, zérover

se mohou prepravovat 4 plné a 4 prazdné.

8_dopravnﬂ<ové systémy ENGEL

* *Kapacita udava, kolik karton(i/beden se najednou vejde na dopravnik: 4+1+4 znamend, Ze zatimco dochdzi k pin&ni jedné jednotky, zaroven

se mohou prepravovat 4 piné a 4 prazdné.
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ENGEL

Pokud checete odkladat a prepravovat dily vétSich rozméra:
dopravnik na prepravu palet znacky ENGEL vam pomdze rychle stohovat kusové zbozi na euro-
palety a transportovat je z vasi vyrobnf jednotky.

Preprava palet, jednostopa
Max. zatizeni na paletu: 250 kg | vyska nakladky, prip. vykladky: od 400 mm
Vyména palety: 20 s | fizeni: integrovano v ENGEL CC300

Pieprava palet ,,Typ S"

Rozmeéry palet: europaleta™
Délka: 3 800 mm

Sitka: 1 250 mm

Kapacita: 1+1+1*

ECP1/1

Preprava palet ,,Typ L"

Rozmeéry palet: europaleta™
Délka: 6 350 mm

Sitka: 1 250 mm

Kapacita: 2+1+2*

ECP1/2

Zasobnik na palety
volitelny

Automatické podavani europalet**
Kapacita: max. 10 ks
Rozmeéry: 1 500 x 1 100 x 2 200 mm

ECPM

* *Kapacita udava, kolik palet se najednou vejde na dopravnik: 1+1+1 znamené, Ze zatimco dochazi k pInéni jedné jednotky, zérovet se mohou
prepravovat 1 plnd a 1 préazdna.
**1 200 x 800 mm
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Pokud musite dily béhem vyrobniho procesu vyvezt nebo privezt z/do vyrobni jednotky:
pomoci posuvnych stolll znacky ENGEL mizete kompaktné manipulovat mensim mnozstvim
dila.

Jednoduché a dvojité posuvné stoly
%atfienf: 150 kg/prinradka | vyska nakladky, prip. vykladky: od 800 mm
Rizeni: integrovano v ENGEL CC300

Jednoduchy posuvny stdl, manualni

Velikost zasobniku: max. 600 mm x 400 mm
Max. vyska dilu: 350 mm

Pohon prihradky: manualni

Kapacita: podle potfeby*

ECS1/1

Jednoduchy posuvny stdl, pneumaticky

Velikost zasobniku: max. 600 mm x 400 mm
Max. vyska dilu: 350 mm

Pohon prihradky: pneumaticky

Zatizeni: 40 kg

Kapacita: podle potreby* ECS1P

Dvojity posuvny stul ,,Typ S"

Velikost zasobniku: max. 600 mm x 400 mm
Max. vyska dilu: 350 mm

Pohon prihradky: manualni

Kapacita: podle potfeby*

ECS2/1

Dvojity posuvny stal ,,Typ L"

Velikost zasobniku: max. 650 mm x 850 mm
Max. vySka dilu: 350 mm

Pohon pfihradky: manualni

Kapacita: podle potreby*

* Kapacita nékladu plochy zésobniku (volitelné) se reguluje podle aktudini velikosti dild, resp. podle projektu.
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Pokud potrebujete hotové dily pripravené k zabaleni rychle odlozit a odvézt na plata a plasto-
vé blistry: dopravnik na prepravu plat znacky ENGEL vam umozni v jediném pracovnim Ukonu
automaticky prujezd, bezproblémové odejmuti jednotlivych dild prostrednictvim robota a
nasledny transport do balici stanice.

Trayserver, jednostopy
Zatizeni: 25 kg/Lade | vySka nakladky, pfip. vykladky: od 1 000 mm
Max. stohovaci vySka: 1 000 mm | fizeni: integrovano v ENGEL CC300

tray server 4
Pro plata a plastové blistry:

Nakladani a odbér na rliznych mistech
Max. velikost plata: 600 mm x 400 mm

ETS4
Pocet pater: 4*
tray server 5
Pro plata a plastové blistry:
Nakladani a odbér na jednom misté
Max. velikost plata: 600 mm x 400 mm ETS5

Pocet pater: 5*

* PoGet pater udava, kolik plat/plastovych blistr(i Ize zaroven prepravovat na jednom pasu.

1 4_dopravnﬂ<ove’ systémy ENGEL
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Montazni navod: Standartni pasovy dopravnik FB60

be the first.



Ptehled a ulozeni dili pro montaz

Spoti‘ebni material

Spojovaci material: Srouby, podlozky, matky,
zavitové vlozky, zavitové desticky, pojistné
krouzky, upinaci vlozky apod.

Drzaky ochranné hadice na kabel.

Noha dopravniku: Noha s C-profilem a s
“Gsmévem®,

Pero do hridele.

Krytka halterungu rolny a krytka na motor.
Logo ENGEL.

Narezané hlinikové Maytec profily

Profily jsou vyskladnéné v regalu na profily a
popsané typem dopravniku, rozmérem a
Cislem zakazky.
Z druhé strany regéalu jsou umistény tunely
pro dopravniky.

Material pripraveny pro zakazku

Podpiraci plechy (Bandbriicke).
Rolny (hnaci, hnana, spodni).
Drzak (Halterung) rolny.
Loziska.

Motor (sestava).

Pés.

be the first.
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Krok

Popis

Vizualni znak

Mistr dod4 kompletni dokumentaci
k montazi dopravniku.
Dokumentace obsahuje: Pravodni
list pro mechanickou a elektrickou
montaz, kusovnik  k zakazce,
montazni vykres a identifika¢ni
Stitek.

Na zaklad¢ Ssitky a délky se
predbézné urci, jak bude vypadat
dopravnik FB60 (dle tabulky na
konci navodu).

Pfed zacatkem montaze zapsat
zakazku do systému SAP, ktery je
vV PC na montdzni dilnég.

be the first.
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e Profily vyskladnéné vregalu na

profily si pracovnik najde dle
3. druhu dopravniku, rozmérti a &isla
zakazky (napt. FB60 2000 x 600,
SD - 1776480).

be the first.
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Sestavil: Goldfinger

Pocatek montiZe podvozku

e V profilech slouzici jako vzpéry
mezi nohami jsou vyfiznuté
zavity. Tyto zavity je potieba

4 osadit  zavitovymi  vloZkami

' M14/M10 (04001-3439).

e ZasSroubované¢ vlozky nesméji
piesahovat pies hranu profilu.

e Zavitové vloZzky je potieba zajistit
lepidlem Loctite 648.

be the first.
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e Podélny profil osadit spojovacimi
prvky (Verbindery).

4x Querstiick (04001-3952).

4x Anker (04001-948).

4x Feder (pruzina) (04001-3248).
4x Gewindestift sonder (04001-
5. 3249).

e Jednotlivé dily poskladame a
namontujeme do pfipravenych
otvord.

e Gewindestift sonder upeviovat
na modré lepidlo Loctite 243.

e Nasadime pficny profil na
podélny profil a utdhneme na

6. stied pficného profilu.

e Zafixuje se do pozadované
polohy pomoci gewindestifta.

be the first.
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e Do pficnych profili nasuneme
zavitové desticky FM6 (04001-
3463) bez pérek.

e Desticky se nasunou proti
vyvrtanym otvorum.

e Piineseme si nohy s kolecky -

7. 2x oto¢na kolecka (0943-810-
81-00) a 2x pevna kolecka
(0943-810-81-10).

e Na nohach povolime C-profily
a vytdhneme je mimo nohy
Z diivodu mens$i hmotnosti noh
pi1 montazi.

be the first.
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e Nohy upevnime na ram
podvozku pomoci nasledujicich
prvku (nedotahujeme)

e Srouby M6 x 45 (01526-8064)

8. e Pruzna podlozka (01612-0016)

e Plocha podlozka (01601-0028)

e Otocna kolecka jsou na strané,
kde bude namontovan motor.

be the first.
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10.

Pfipojime  vzpéry k noham
pomoci nasledujicich prvk.
Sroub M10 x 20 (01526-8091)
Pruzna podlozka (01612-0018)

Vzpéry dotdhneme.

UtaZzeni noh pfipojenych na
podvozek.

POZOR na roztazeni pruzné
podloZky!
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e Na C profily si vyznac¢ime
vysku, kterd nam zajisti
pozadovanou  vysku dle
vykresu (napt. u dopravniku

svyskou 1000 mm je tato

11 vzdalenost 145 mm).

e C profily zasuneme do noh
na vysku ur¢enou ryskou.

e Zajistime pomoci dotazeni
sroubu.

be the first.




ENGEL

Pracovni navod

Protokol ¢islo: XXX revize: Xxx
Strana 9/ 35

Platné od: 5. 9. 2016

Pracovisté: Periferie Produkt: Std. Foerderband BGR 2.FB60 VIPER Sestavil: Goldfinger

Typ dokumentu: Montazni navod

“Gasmeévu‘.

prvkda.

8092)
0018)

8062)

e Povolime “asmévy*“ pokud
jsou jiz na nohach nasazeny,
aby se nasledné dalo upevnit
télo dopravniku.

e POZOR na

e Pokud “Gsmévy“ na nohéch

nejsou, pripevneény, piipevni
12. se za pomoci nasledujicich
e Sroub MI10 x 25 (01526-

e Pruzné podlozka 10 (01612-

e Plocha podlozka 10 (01601-

Il1Spatny “Gsmév”!!!

be the first.
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e Do profild, na stranu, kde
jsou oto¢na kolecka, se vlozi
zavitové vlozky Nutenstein
M5X (04001-3448), pouziti
nuteinstein  je vyhodné&jsi
z divodu vétsi  flexibility
findIni montaZe u zédkaznika.

e Umisténi zavitovych vlozek
a nasledné namontovani
uchytek  pro  ochrannou
hadici pro kabel na pozice
dle obrazku.

e Uchytka (02302-8013).

e Sroub se zapustnou hlavou
M5 x 10 (01511-8251).

e Na pficnych profilech se
uchytky umist’uji do
vzdalenosti 74 délky pticného
profilu.

e Srouby se nelepi!

13.

Konec montaze podvozku

Hotovy podvozek dopravniku FB60

be the first.
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e Profily jsou vyskladnény na

14 tento dopravnik v jednom
' baliku podvozek + télo
dopravniku

Pocéatek montaze horni éasti
dopravniku

e Na jedné stran¢ profili jsou
otvory pro querstiiecky a na
druhé jsou v profilech
vyfiznuté zavity pro zavitové

15. vlozky M14/M06 (04001-
3958), které se opét zasroubuji
s lepidlem Loctite 648.

e Piipravené bocni profily se
umisti tak, aby na jedné strané
byly otvory pro querstiiecky a
byly orientovany ven ztéla
dopravniku.

be the first.
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243.

drazky).

e Montdz podpérnych plechi
(Bandbriicke)
nasledujicich prvkda.

e Sroub M6 x 8 s pulkulatou
hlavou (01519-8008).

e Srouby se lepi na Loctite

e Plechy si
osadime Sroubem M6 x 8 na
lepidlo s gewindeplatte FM5
(04001-3461) viz. foto.

e Prvni plech sosazenim se
nasadi na stranu, kde bude
motor do horni
Ohyb krajniho plechu je

16 vzdalen od kraje profilu 10

' mm (viz. foto) a plech se
utahne (POZOR, vtomto
piipadé méame dopravnik
otoceny o 180°).

e Ostatni plechy nasouvame
do drazky tak,
otoCeni ramu plechy byly
upevnény zarovenl s horni
hranou profili. Dorazime je
K prvnimu
utahujeme.

e POZOR, pokud je FB60
S plechy pro pas s klinem,
tak se plechy davaji do dolni

be the first.
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17 e Po dotazeni plechi se
' pretoci ram o 180°.
e ZbrouSeni nab&hové hrany
plechu pomoci pilniku, aby
byla bez otfepi a
18. neposkodila tak pas.
e Ocisténi bandbriicke
(plechy) pomoci Ccisticiho
piipravku NOI.

Montaz hnaci (motorové) rolny

Osazeni drzaku (halterung) hnaci
rolny: sestava
e Drzak (halterung) — 1 ks
e Pojistny krouzek — 2 ks
e Lozisko SKF —1 ks

19.

Pro montdz rolny je potieba tuto
sestavu sestavit 2x.

be the first.




ENGEL Pracovni navod

Protokol ¢islo: XXX revize: xxx Platné od: 5. 9. 2016

Strana 14 / 35

Pracovisté: Periferie Produkt: Std. Foerderband BGR 2.FB60 VIPER Sestavil: Goldfinger
Typ dokumentu: Montazni navod

e Do otvoru drziku vlozime
pomoci  kleSti  pojistny

krouzek.
e Nasledné se pomoci ru¢niho
20 lisu =zalisuje do drzaku

lozisko az na pojistny
krouzek za pomoci
piipravku.

e Dalsim krokem je nasazeni
druhého pojistného krouzku.

be the first.
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e V piipad¢, ze ma byt motor
namontovany  standardné
uloZzen vlevo, postupujeme
pii naklepavani dle
fotodokumentace.

e Pomoci pfipravka a Kladiva
naklepneme halterungy na
rolnu.

e NasSroubovani ANKER
Sroubt (04001-3282), musi
mit vyfez pro gewindestift
dle obrazku.

e POZOR na spravneé
naklepnuti halterungti (diry
Sroubll pro vicka vzdy ven
od rolny).

21.

be the first.
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e Do profilu vlozime
querstiiecky (04001-3952)
pro uchyceni drzéku rolny.

e Gewindestift sonder
nasroubovat do querstiickt
na lepidlo.

e Nasazeni rolny s halterungy

22. na rdm pomoci ankerd a
upevnit  rolnu  pomoci
gewindestift sonder pod
lepidlem Loctite 243.

e Utdhneme halterung.

e Ocistime motorovou rolnu
pomoci Cisticiho piipravku
NO1.

be the first.
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e Rozbaleni pasu (POZOR na
poskozeni pasu).

e Po rozbaleni  pfilozit
k dokumentaci dopravniku
vystupni protokol o méfeni,
ktery je ptilozen u pasu.

23, . Rozvinu‘,ci pasu na
dopravnik.

e Pteklopeni ramu
dopravniku o 90°.

e Nasazeni pasu na
dopravnik a zpétné
pieklopeni do zakladni
polohy.

be the first.
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24,

Ocisténi napinaci rolny
pomoci Cisticiho
piipravku NOI.

Vlozeni rolny “do* pasu.
Nasazeni napinacich
halterungt a
naSroubovani napinacich
Sroubil (01546-0203).
Umisténi do  findlni
polohy.

Upevnéni rolny pomoci
Sroubit M6 x 80 (01526-
8182).

be the first.
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e Napinaci Srouby (01546-
0203) zasroubujeme do
o5 napinaciho halterungu a
' napneme pas, tak, ze rolna
je ptiblizné v '2 napinaciho
halterungu.

be the first.
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EINSTELLSCHRAUBE
REGULATING SCREW

e Na napinaci halterungy se
nalepi S$titky pro oznaceni
26 napinaciho Sroubu (Stitek
' einstellschraube, regulating
SCrew).

e Smér ndpisu viz. foto.

EINSTELLSCHRAUBE
REGULATING SCREW

be the first.
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26.

Smontovani sestavu spodni rolny

Drzak (0900-011-81-40) —
2 ks.

Spodni rolna (ocisténd).
Sroub se zapustnou hlavou
M5 x 10 (01526-8019).

Dopravnik oto¢ime o 180°.
Rolnu namontujeme na
stted  dopravniku  do

zavitovych desticek
nutenstein M5X (04001-
3448) pomoci

nasledujicich ¢asti.

Sroub se  Sestihrannou
hlavou M5 x 12 (01502-
8016).
Pruzna podlozka 5 (01611-
0002).
Plocha podlozka 5 (01601-
0027).

be the first.
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217.

Vlozime na motorovou
rolnu vlozku pro
upevnéni motoru.
Upevnime Ji do
halterungu za pomoci
nasledujicich prvki.
Sroub se Sestihrannou
hlavou M6 x 16 (01502-
0123.

Plocha  podlozka 6
(01612-0016)

Srouby se upeviiuji na
lepidlo Loctite 243.

be the first.
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e Nasazeni pera na hiidel
28. motorové rolny.

e Dopravnik  umistit  na

piipraveny zabrzdény
podvozek S povolenymi
“smévy*.

e Podvozek musi byt
namontovan  na  stfed
dopravniku.

e Pifipevnime dopravnik na
podvozek pomoci téchto
prvku:

29. e Sroub M8 x 12 (01526-
8211).

e Plocha podlozka 8 (01601-
0022).

e Nutenstein FM8 (04001-
3427)

e Po spojeni a dotazeni
dopravniku na podvozek se
utahnou “smévy*.

be the first.
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30.

Nasadime motor na

htidel, pripadné
naklepeme gumovou
palickou.

Nastavime ho do
pozadované polohy.

Na dopravnik motor
piipevnime za pomoci
nasledujicich prvki.
Sroub se Sestihrannou
hlavou M6 x 16 (01502-
0123.

Plocha  podlozka 6
(01612-0016).

Srouby se upeviiuji na
lepidlo Loctite 243.
Srouby utdhneme “s
citem“, aby  motor
nevrzal.

be the first.



ENGEL Pracovni navod

Protokol ¢islo: XXX revize: xxx Platné od: 5. 9. 2016

Strana 25/ 35

Pracovisté: Periferie Produkt: Std. Foerderband BGR 2.FB60 VIPER Sestavil: Goldfinger
Typ dokumentu: Montazni navod

e Motor musi mit typovy
stitek ven od dopravniku.
e Pokud stitek je na opaéné

31. stran, musi se na
spravnou stranu pripevnit
pomoci kladiva a
ocelovych nyti.

e Do halterungt
motorové rolny se do
hornich otvorl

32 zaSroubuji tyto
' Srouby.

e Sroub M5 x 10
s pulkulatou  hlavou
(01519-8060).

be the first.
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33. ¢

Na motor nasadime
krytku s tésnénim.

V baleni krytky jsou
umisténé Srouby, které
se maji pouZit.

Srouby se nelepi!

be the first.




ENGEL

Pracovni navod

Protokol ¢islo: XXX revize: Xxx

Strana 27 / 35

Platné od: 5. 9. 2016

Pracovisté: Periferie

Produkt: Std. Foerderband BGR 2.FB60 VIPER
Typ dokumentu: Montazni ndvod

Sestavil: Goldfinger

34.

Plechova krytka (2640-
810-20-55-008)) je
ptisSroubovana na
halterung pomoci
téchto Sroubd.

Sroub M6 x 8
s pulkulatou  hlavou
(01519-8008).

POZOR na otfep na
krytce, ktery zistal na
pechu po vypaleni
laserem, otfep je
potieba odstranit
pilnikem.

be the first.
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e Nasadi se logo ENGEL
na dopravnik, které se
nasazuje zrcadlové
proti motoru.

e Pokud dopravnik ma
predepsany tunel az
k motoru, logo se
montuje na podvozek
na vzpéru mezi nohami
(viz. foto).

e Logo se namontuje
pomoci nasledujicich
prvka.

e Sroub se zépustnou
hlavou ¢erny M4 x 8
(01511-8010)

e Nutenstein FM4
(04001-3460)

35.

e Pokud je Vv zakazce
tunel, provedeme jeho
montaz.

e Rozméiime si polohu
tunelu, naSroubujeme
ptipravky pro umisténi
tunelu a vloZzime do
profilu nasledujici
prvky.

36. e Nutenstein M5X

(04001-3448)

e Do kazdého profilu se
vklada vzdy 6X
nutenstein  M5X a
nasledné se symetricky
rozméfuji  dle délky
tunelu.

be the first.
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37.

Pokud  tunel —ma
predepsané vnitini
plechy, je potieba je
zméfit  pro  danou
svétlost tunelu.

38.

Utiznout s pomoci
kotoucoveé brusky
Z ptipraveného
lakovaného plechu
Obrousit pilnikem
otfepy na hrané¢ po
fezani bruskou.

be the first.
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e Piekresleni dér
39. zplecht na hrany
tunelu.

e Vyznaceni pomoci
daléiku =~ diry  pro
presnéjsi vedeni
vrtaku.

e Na vyznacenych
mistech vrtat pomoci
AKU vrtacky
s vrtakem o @ 4,2 mm.

e Ve vyvrtanych

40 otvorech vyfiznout

zavit pomoci AKU
vrtaky se zavitnikem
MS.

e Nasledné plechy
pfiSroubovat  k tunelu
pomoci ndsledujiciho
prvku.

e Sroub M5 x 6
s pulkulatou rozsifenou
hlavou (01519-8025)

be the first.
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41.

Umisténi  tunelu na
ptipravené¢ piipravky
pro umisténi tunelu.

be the first.
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42.

Nastaveni svétlosti
tunelu dle vykresu.
Tunel je pfipevnén na
dopravniku ~ pomoci
nasledujicich prvku.
Sroub M5 x 8
s pulkulatou rozsitenou
hlavou (01531-0003).
Nutenstein M5X
(04001-3448).

Jako prvni se pochytaji
krajni Srouby a zajisti
se dana svétlost tunelu

od pasu.
Nasledné se se
zaSroubuji ostatni

Srouby pro uchyceni
tunelu (potieba umistit
nutensteiny proti diram
V tunelu pomoci
malého Sroubovaku).
Poté se tunel umisti na
pozadované misto a
utdhnou se vSechny
Srouby.

be the first.




ENGEL Pracovni navod

Protokol ¢islo: XXX revize: xxx Platné od: 5. 9. 2016

Strana 33/ 35

Pracovisté: Periferie Produkt: Std. Foerderband BGR 2.FB60 VIPER Sestavil: Goldfinger
Typ dokumentu: Montazni navod

e Hotovy standartni
43. pasovy  dopravnik
FB60

Hotovy dopravnik FB60

o eo0

Nastaveni a sefizeni pasu

==
©

e Péis napneme stavécimi

Srouby v napinacich L Z
halterungach.

e Pred spusténim

44, dopravniku je nutné, aby

byl pas napnuty na obou
stranach 0 stejnou (
vzdalenost (zakladni ’
nastaveni vzdalenosti 2
napinaci délky
halterungu).

be the first.
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45.

Stranové sefizeni pasu

Péas je nutné sefidit na
stted dopravniku.
Sefizuje se opét na
napinacich halterungach
napinacimi Srouby.

Pti kazdém prestaveni je
nutné nechat dopravnik
nékolik minut béZet a
sledovat jeho chod.

{ A

Pohled A

Pohled A

P4
Ilooo

®

1
v sJoeo

46.

Po setizeni pasu je nutné
dopravnik  ocistit od
ptipadnych necistot
(pés, profily, drzéky,
atd.) Cisticim
prostfedkem NO1

be the first.
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C a[18 008 DAk DVNE 58 OF
47 e Pierusime prubéh Hisprsommaroe .
' zakazky v SAP.
e Veskerou dokumentaci
polozime na hotovy
dopravnik.
48 e Zakryjeme  dopravnik

bublinkovou folii.
Ptevezeme dopravnik do
prostoru, ktery je urcen
pro testovani.

be the first.




Tabulka pro specifikaci dopravniku

FB60,FB100-A:

2. Langsstrebe in Abhﬁngluceit von Bandlange und Gurtbreite

(3. Stiitze in Abhangigkeit von Bandlange)

|s

1500 || 2000 | 2500 | 3000 | 3500 | 4000 || 4500
250 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
300 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
350 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
400 0 0 0 0 0 ") 0 0 0 0 0
450 0 0 0 0 o) 0 0 0 0 0
500
550
600
650
700
750
800
850 0
900
950
s 1000
(G} 1050
1100
1150
1200
1250
1300
1350
1400
1450
1500
1550
1600
870 | 1170 ]| 1470 | 1770 ]| 2070 | 2370 | 2670 | 1940 | 2140 | 2340 | 2540 | 2740 | 2940 | 3140 | 3540 | 3940
== 2 Paar Gestelifuss => 3 Paar Gestellfuss
=> 2 Pary nohou =>3 Pary nohou
E E =>4
=> 1 Unterstuetzungsrolle => 2 Unterstuetzungsrolle > 3 Unterstuetzungsrolle Unterst.rolle
=> 1 Podpérna roina => 2 Podpérné rolny => 3 Podpérné rolny => 4 Pod.rolny
2. Langsstrebe notwendig
2. Podélné vzpéry nutne ver: 04.1
0 ausfuhrung mit keilgurt 1.11.2013 )
0 provedeni s klinem bearbeitet/zpracoval: Nosik Stépan

be the first.




Priloha 3

Akce na urcitou A
vzdalenost

DATA KARTA pro BasicMOST

Pohyb téla

Ziskani kontroly

Umisténi

Vzdalen  Vzdalen(

Kroky ) m)

Zadny pohyb t&la

Bez ziskani kontroly
Drzet

Bez umisténi
Drzet
Hodit

11-15 38 12

16-20 50 15

Uchopit lehky objekt
Uchopit lehky objekt Simo

Odlozit
Volné tolerance

21-26 65 20

27-33 83 25

1 — 2 kroky

Sednout bez ustaveni
Vstat bez ustaveni
Sehnout se a napfimit 50 %

Ziskat Ne-simo
Ziskat tézky/objemny
Ziskat nevidény
Ziskat blokovany
Promichany

Rozpojit, Shromazdit

Volné tolerance pfi nevidéni
Umistit s ustavneim

Umistit s lehkym tlakem
Umistit s dvojim umisténim

34-40 30

41-49 38

50-57 44

58-67 51

Sehnout se a naprimit

Ulozit s péci

Ulozit s prenosti
UloZit nevidény
Ulozit blokovany
Ulozit velkym tlakem
Ulozit s mezipohyby

68-78 59

79-90 69

91-102 78

103-115 88

Sednout Vstat

116-128 98

129-142

Sehnout se
8 — 10 kroku
sehnout se,

M
Pfesun fizeny
Tlacit / Tahnout / Otacet

a sednout, Vylézt

nahoru, Slézt dold, Vstat a

Dvefmi

Tocit

X
Procesni ¢as

sekundy minuty hodiny

Vyrovnani

zadna ¢innost

zadna cinnost

zadny procesni ¢as

143-158

159-174

175-191

Zadné vyrovnani

Tlacit/Tahnout/Otacet<12in.(30cm)
Tlacit tlacitko Tlacit nebo tahnout
prepina¢ Otacet otoénym knoflikem

0,01 | 0,0001

0.5 sec. min. hr.

vyrovnani na 1

bod

Tlacit/Tahnout/Otacet>12in.(30cm)
Tlacit/Tahnout s odporem Usadit Uvolnit
Tlacit/Tahnout se zvys.kontrolou
Tlagit/Tahnout 2 etapy <12in.(30cm)
Tlacit/Tahnout 2 etapy < 60cm soucet

1 otacka

0,02

1,5 sec. )
min.

vyrovnani na 2
body <4 in. (10
cm)

Tlacit/Tahnout 2 etapy>12in.(30cm)
Tlacit/Tahnout 2 etapy>60cm soucet
Tlacit s 1-2 kroky

Tlacit/Tahnout 3 — 4 etapy
Tlagit s 3 — 5 kroky

Tlagit s 6 — 9 kroky

2 - 3 otacky

4 — 6 otacek

7 — 11 otacek

2,5 sec. 0'94
min.
0,07

4,5 sec. .
min.

0,11
min.

7,0 sec.

F Utahnout nebo Uvolnit L

vyrovnani na 2
body > 4 in. (10
cm)

vyrovnani s

presnosti

Cinnost

orst Cinnost zapésti

Cinnost paze

Cinnost

nastroje Kladivo

Rolovani| Otoceni | Razy | Toceni

Klepnuti

Otoceni Razy

Toceni

Nastroj

Vyrovnani na

Obrobek

Pramér ruka
Sroubu ..
NGz

ruka, - I

« | Kigna | i¢na

. |Sroubova matice matice,
k, racna, ' | Allen klig,

Toklic Allenklic| .« -

ruka,
kladivo

kli¢ na

matice,
Allen Kkli¢,

raéna

T-kli¢ | Kli¢ na
obouruén| matice,
y Allen Kli¢

NGzky
ruka, |utahovaé
kladivo ka

Klesté

Prsty nebo

Psaci pomticky

- Méfici nastroje

Rysku na stupnici

Stupnici indikatoru

Vyrovnani na

Proti zaraze¢ce (-kam)

Y& (6mm) Pomiicky

1* (25mm)

povrch.pravy
Sroubovak

1 vyrovnani k zarazce
2 vyrovnani k zarazce (-kam) 1
vyrovnani ke 2 Zka

Réacna

T-kli¢

Klic s

3 vyrovnani k zaraZce (-kam) 23
vyrovnani na linku

uzavi.koncem
Allen Kli¢

Utahovacka

Charakteristiky atypickych
predméti
Nastavitelny plochy, velky, tenky, ostry, obtizné

kli¢ manipulovatelny




DATA KARTA pro BasicMOST

(] S M R T

Délit Povrchova uprava Méreni Zaznamenani Mysleni

Kroutit / | Odatipnou . Cistit Cistit . - ... | Kontrolov .
Ohnout t Ustfihnout vzduchem | kartagem Offit Mérit Znadit at Cist

klesté nuzky le:;:c';‘e_ kartac hadfik méfici pomuUcky znackovac | oci, prsty

znaky,
samost.slova

stfih(y) $.ft.(0,1m?) | sq.ft.(0,1m?)| sq.ft.(0,1m?) in (cm) ft. (m) znaky body

1 - - Odfajfknuti 1 1

makky 2 . 1 3 3

Linka indikatorova hodiny

kroutit, ohnout , . Misto 1 dutina, - dotykem hodnota ze stupnice
ek stfedni bod 1 maly objekt 2 @it |6 gaumnebocas 15

teplotu

hodnota z

tvrdy - profilovy kalibr 6 - 3 Yo 12 e 24

vadu

ohnout — Pevna stupnice posuv.méfitko 12 in 9 2

i . wbukovahocnota 38
zévlacka (30cm) podpis nebo datum

Listkovy sparometr 13 3 54

Ocel.méf.pasmo 6 ft (2m) Hloubkovy
mikrometr

Vnéjsi — Mikrometr 4 in (10cm) 23 94

18 72

Vnitfni — Mikrometr 4 in (10cm)

ATKFVLVPTA Ruéni jerab
A T L K F \" P
int::x Akce na uréitou Transport do 2 tun Zahé!(nout a Vertikalni int:;x
X Vz?ki:)ek';‘;St Stopy (metry) Vyhaknout Uvolnit objekt premisténi Umisténi ”
Prazdny Nalozeny Palce (a)
3 2 Bez zmény sméru 9 (20) Bez zmény sméru 3
6 4 S jednou zménou sméru 15 ( 40) Ustavit jednou rukou 6
10 7 5(1,5) 5(1,5) Se dvémi zménami sméru 30 (75) Ustavit obéma rukama 10
© i 269 et sy eemisisinin g
24 15 20 (6) 18(5,5) Jeden nebo dva haky 6o(150)  Usaviaumisits nékolla 2
2w 009 50 e e s g
42 26 40 (12) 35 (10) 42
54 33 50 (15) 45 (13) 54

1TMU =0,00001 hod

=0,0006 min

=0,036 sek

1 hodina =100 000 TMU

1 minuta =1667 TMU

ive — LvlE
ovle — L8
98¢ — ¢S
1192 —¢2eee
leeg — 220
90T —2v8lL
188 — L€L
9€. — 209
1109 - L.y
9.v — 19¢
99¢ —8/¢
1/2— 16l

1 sekunda =27,8 TMU
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BasicMOST

Pocet listu:

23

List ¢islo:

Nazev operace:

Montaz pasového dopravniku FB60

TMU z predchazejiciho listu:

Oznadeni linky: Montage 001 0
Poznamky:
Cis. Popis operace Sekvenéni model == TMU
Dojit k boxu s dokumentaci, uchopit A B G A B P A
1. dokumentaci, preéist ¢islo zakéazky, A B G M X I A 1( 190
odlozit dokumentaci na sttil Al 6 BI olcl1 |A 0 Bl olplo | Tl10 Al 1IBlo | Pl1 Al 0
5 Doci’it k regé’lu s profily, precist j: ﬁ g 13[ ;i ll) i 1| 210
¢islo zakizky na profilech o T T TaTo [B[ o[ P[0 [T[10[Al 0| Bl 0] P| 0] A0
3. Uchopit profily, E)femistit jena :: 1 g g 3 1‘3[ 6 § 0 ]I) 1 i 1| 110
Oy Al |B] |G| [al [B] [P| | Al |B| [P| [A]
Séhnout pro niiz na vozik, A B G A B P A
4. |rozfiznout pasku, odlozitnizna| A B G M X I A 1 90
vozik Al1|Blo|G|1]al1[Blo|r|1]c|[3]A]l1]B]o[P[1]A]O
A 1 Bl 0 |G| 1 A 1 B| 0 |P 1 Al O
S. Poskléadat profily vedle sebe A B G M X I A 1| 40
Al |B] [G]| [a] [B] [P] | Al [B] [P]| [A]
Uchopit profily na télo A 1 |B G| 3 |A| 16 [B] O |P| 1 [A
6. dopravniku,pfenést je na A B G M X I A 1| 210
pracovists &. 2 Al [B] [G]| [A] [|B] [P]| | Al [B] [r[ [A]
A 16 |B G| 0 |A|] O |B| O [P A
7. | Dojit k regalu se soucastkami A B G M X 1 A 1| 160
Al [B] [G]| [A] [|B] [P]| | Al [B] [P] [A]
A 1 B G Al 0 B P A
8. | Zregalu vzit zavitovou vlozku [ A B G M X 1 A 8| 320
Al |B] [G]| [a] [B] [Pr] | Al [B] [P [A]
Uchopit lepidlo, prejit k A 1 [B G| I [A] 3 |B P| I [A
9. podvozku a polozit véci na A B G M X I A 1| 60
profily Al [B] [G] [a]l [B] [Pr] | Al [B] [r] [A]
Sahnout pro Sroubovak do A 1 |B|] 0 |[G|] I |A|] 1 [B|] 3 |P| 1 [A]| O
10. | voziku, posadit se na zidly a A B G M X I A 1 70
polozit droubovak naprofily [A] [B] [G] [aA B| [p| | Al [B] [P Al
Uchopit zavitovou A B G A B P A
. vlozku,chytnout zavit v profilu = B ¢ M X ! A 8| 800
i p ali|BlolGl1[al1|[B]o[P[3]F[3[alo]B]o]P|0]A]l
Uchopit lepidlo, umistit na A 1 |B G| I |A|l 1 |B P| 3 [A
12. | zavitovou vlozku a zakapnout A B G M X I A 8| 480
celou délku zévitu Al [B] [G]| [A] [|B] [r]| | Al [B] [r[ [A]
Uchopit Sroubovak, umisténina | A B G A B P A
13. | zavotovou vlozku, utahnout a A B G M X I A 8| 1440
odlozit Sroubovédk navozik |A|1[Blo|G[1[A]1|[B]o|P|[3|[F|i0la[1]B|o[P]1]A]0O
: . . 4180
Celkova spoti‘eba ¢asu: minut sekund TMU
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Pocet lista:

23

List ¢islo:

Nazev operace:

Montaz pasového dopravniku FB60

TMU z piedchazejiciho listu:

Oznaceni linky: Montage 001 4180
Poznamky:
Gis. Popis operace Sekvenéni model ” T™U
A 6 |B| 10 |[G|] O [Af O |[B|] O |P|] O |A| O
14. Jit k regalu se soucastkami A B G M X 1 A 1| 160
Al [B] |G| Ta] [B] |p| [T] [A] [B] [P Al
A 1 B| 0 [G| 3 |A 1 B| 0 P[ 0 [A 1
15. Vzit spojovaci prvky A B G M X 1 A 16 960
Al [B] |G| Ta| [B] |p| [T] [A] |B] [P Al
Dojit k podvozku, posaditsena | A 6 |B G| 0 |A] O [Bf 10 |P] 1 [A
16. zidly a polozit soucastky na A B G M X I A 1| 170
profily Al [B] [ Jal [B] [P] ] Al [B] [P [A]
17 Vlozit soucastky (anker) do i ! § g ! 13[ 0 )]i II) 3 i 4| 200
profilu Al |B] [G| [a| [B] [P| [c| [a] [B] [P| [A]
Presunuti na druhou stranu A B G A B P A
18. profilu (zavislé na délce A B G M X I A 1| 60
dopravniku) Al [B] |G| [A] [B] [P] | Al [B] [r| [A]
A 1 B G 1 A 1 B 0 P 3 A
19. Poskladat spojovaci prvek A B G M X 1 A 4 240
Al [B] [G]| [A] [B] [P]| | Al [B] [P] [A]
Uchopit spojovaci prvek a A I |B Gl 1 (Al | |B Pl 3 1A
20. nasunout ho do profilu = - G i 2 - A 41 240
Al [B] [c] Ja| [B] [r] | Al [B] [P Al
21 Uchopit "Cervika" a nasroubovat :: 3 g 1‘3[ )BE ]I) i 4| 680
Coei & al1|BlolG[1]al1[B]o[P[3][F|10[a]1[B]0]P|0[A]O
Nasunout na spojovaci prvky A B G A B P A
22. | podélného profilu pficné profily | A 1 |B| 0 |G| I |M[ 3 [X]| O [I| 16 JA| O |2]| 420
na stfed Al [B] [G]| [A] [B] [P]| | Al B[ [P [A]
; z 25 s o A B G A B P A
3. Vzit z"VVozﬂfE r'z’icnu,’llllmlstlt pred A B G M X I A 4| 720
cervika®a utahnout Al1|Blo|G[1[al1[BJo[P[3][F[10[a]1[B]0]P[1[A]O
o 2 A B| 10 |G| 0 [A] O B P 0 A
4. Zvednout se: flOJklt k Tegalu se Y = G N X 1 . 1| 160
soucastkami Al |B] [G| [a| [B] [p| [F[ [a] [B] [P[ [A]
A 1 B G A B P A
25. | Vzit z regalu zavitovou vlozku | A B G M X I A 8| 320
Al [B] |G| [A] [B] [P] | Al [B] [P Al
A 6 |B G| 0 |A|] O |B| O [P A
26. Jit k podvozku A B G M X 1 A 1| 60
Al [B] |G| Ta| [B] [p| [F] [A] [B] [P Al
L 8570
Celkova spotieba ¢asu: —— sekund T™MU
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3

Nazev operace:

Montaz pasového dopravniku FB60

TMU z piedchazejiciho listu:

Oznacdeni linky: Montage 001 8570
Poznamky:
Gis. Popis operace Sekvenéni model ” T™U
Umistit zavitovou vlozku do A 0 |B| 0 [G] 0 |A[ 1 |[B|] O (P[] 6 |A| O
27. | drazky profilu proti vyvrtanym | A B G M X 1 A 8| 560
dirdm Al [B] |G| [A] [B] [p| [T] [A] [B] [P[ [A]
A 3 B| 0 [G| 3 |A 1 B| 0 P[ 0 |[A] O
28. | Dojit k regalu, uchopit nohy A B G M X 1 A 2| 140
Al [B] |G| Ta| [B] |p| [T] [A] |B] [P Al
A 6 B G| 0 |A 1 B 0 P 1 A
29. Odnést nohy na stiil A B G M X I A 2| 160
Al [B] [ Jal [B] [P] ] Al [B] [r[ [A]
5. |  Povolit sroub zajistujici ¢ 3 2 g = > o n ol se
profily Al1|Blo|G[1[al1[B]o[P[3]L][6[A]I[B[O]P[1[A]O
A B G A B P A
31. Vysunout C profily z noh A 1 |B|] 0 |[G] I |[M|] 6 |[X]|] O |[I[ O [A] O [4] 320
Al [B] |G| [A] [B] [P] | Al [B] [P Al
1. Vzit z regélvu érroub, Rodloiky j: 1 3 0 g 3 1‘3[ 0 § 0 ]I) 0 i 24| 960
(pruZné,plochd) Al [B] |G| [a| [B] [P| | Al [B] [r[ [A]
. =R A 3 B 0 G A 1 B P A
133 Odnést solucve‘tstky k pf(v);lvozku al— - G - - I y il so
polozit na profily Al B| G |A B| P | A| B |P A|
o @ e B A 3 B G 3 A 3 B 0 P A 1
34, Dojit pro nohu na stul, ;:11n’llstlt Ul e 5 G v < I n 4| 640
proti diram v profilu Al 18] |G| [ B] Pl ] A B [P Al
Vzit pfipraveny Sroub s A B G A B P A
35. | podlozkami, nasunout do dirya | A B G M X 1 A 8| 1040
rukou chytnout zavit Al1|Blo|G|1]al1[Blo|P|3][F|[e|[A]1]B]o[P[0]A]O
A 3 B G| 0O [A] O B 0 P A
36. | Dojit k regalu se soucastkami A B G M X 1 A 1 30
Al [B] [ Jal [B] [P] ] Al [B] [r[ [A]
A 1 B G 1 Al O B P A
37. | Vzit Sroub a pruznou podlozku | A B G M X I A 8| 160
Al [B] [G]| [al [B] [P[ [F[ [A] [B] [P| [A]
13, Odnést Srouby a podlozky na : 3 ]]: g 13[ i ll) ! i | 40
profily podvozku Al [8] |G| [A 5] [p| | Al [B] [P N
Vzit vzpéru a umistit ji mezi A L el L el 1 B0 e A
39. nohy, proti dirdm A B G M X 1 A 2 180
’ Al [B] |G| Ta| [B] [p| [F] [A] [B] [P Al
2 v - 13410
Celkova spotreba casu: minut sekund T™MU
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List ¢islo:

Nazev operace:

Montaz pasového dopravniku FB60

TMU z piedchazejiciho listu:

Oznaceni linky: Montage 001 13410
Poznamky:
Gis. Popis operace Sekvenéni model ” T™U
Vzit pfipraveny Sroub s podlozkou, | A B G A B P A
40. | nasunout do diry v noze a chytnout [ A B G M X 1 A 8| 1040
Zévit pomoci Sroubovaku Ali[Blof[G|1[Aa]1]|B]o|P|3|F|[6[a][1[B[o[P]O]A]O
2 z - A B G A B P A
Al Utahr}out l;nomefltovyn}l1 klicem ~ B G M X I Y 16! 2400
Sroub (vzpéry, nohy) Al1|BlolG[1[al1[BJo[P|3[F|6|Aal1[Blo]P[1]A]l
A 3 B G| 0 [A] O B 0 P 0 A
42. | Dojit ke stolu, kde lezi C profily [ A B G M X I A 1 30
Al [B] [ Jal [B] [P] ] Al [B] [r[ [A]
43, Naméfit vzdalenost vytazeni na i § g 13[ )]i II) i 4| 920
© jpriillesn Al1|Blo|G[1[alo[Bo[P[3[M[16[a]1[B0[P[1[A]O
44, Udélat rysku nva nohu pomoci : l]: g 113[ i ll) i 4| 440
sy Al1|Blo|G|1[al1|B]o|P|3|R|3|A]1]B|O[P|1]|A]O
A 1 B G 1 A 3 B 0 P 0 A
45. Premistit C profily k noham A B G M X 1 A 4( 200
Al [B] [G]| [A] [B] [P]| | Al [B] [P] [A]
A B G A B P A
46. | Nasunout C profily do nohou A 1 |B|] 0 [G|] 0 |[M|] 6 |[X]|] O |I|] 6 [A] O [4]| 520
Al [B] [c] Ja| [B] [r] | Al [B] [P Al
47 Utahnout nohx v pozadované i 3 g 1‘3[ )B; ]I) i 4| 720
vysee al1|BlolG[1]al1[B]o[P[3][F|10[a]1[B0]P[1[A]O
A 3 [B] 0 |G| O |A|l O [B|] O |P[ O [A] O
48. | Dojit k regalu se soucastkami A B G M X 1 A 1] 30
Al [B] |G| Ja| [B] [P] | Al [B] [P Al
A 1 B G| 3 Al 0 B 0 P A
49. | Vzit z regalu zavitovou vlozku | A B G M X I A 10| 400
Al [B] [ Jal [B] [P] ] Al [B] [r[ [A]
A 3 B G Al O B P A
50. Dojit k podvozku A B G M X I A 1( 30
Al [B] [G]| [al [B] [P[ [F[ [A] [B] [P| [A]
. A B G A 1 B P A
51 Nasadlt' dp proﬁh; R(;(dVOZku Y - G -+ - - 0 10l 700
zavitovou vlozku Al Bl G |A Bl P | Al B |P Al
A 3 |[B G| 0 |A|] O |B| O [P A
52. | Dojit k regélu se soucastkami A B G M X 1 A 1] 30
Al [B] |G| Ta| [B] [p| [F] [A] [B] [P Al
Celkova spotieba ¢asu: minut sekund i’?\%&(}
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List ¢islo:

Néazev operace:

Montaz pasového dopravniku FB60

TMU z predchazejiciho listu:

Oznadeni linky: Montage 001 20870
Poznamky:
is. Popis operace Sekvenéni model Fenl; T™MU
Vzit z regélu Sroub a plastovou | A 1 |B|] 0 |[G|] 3 |A] O [B|] O |P|] O [A] O
53. uchytku na ochranou hadici A B G M X I A 20| 800
kabelu Al [B] [G] [A] [B] [P| |F Al [B] |P Al
A 3 B G| 0 [A] O B 0 P A 0
54. Dojit k podvozku A B G M X I A 1 30
Al [B] [G| Jal [B] [P[ [F[ [A] [B[ [P| [A]
A 0 B 0 G 0 A 1 B 0 P 1 A 0
55. Polozit soucastky na profily A B G M X I A 1 20
Al [B] [G]| [al [B] [P] ] Al [B] [P [A]
56. Vzit §rou’b a nasunout do : ! ]; g ! 13[ ! i ll) 3 i 10l 600
uchytly Al [B] |G| JAal BT [p| [m[ [A] [B] [p[| [A]
Uchytku se sroubem umistitna | A B G A B P A
57. | zavitovou vlozku a utdhnout A B G M X 1 A 10 1800
$roub kli¢em Al1[Blolc]1]al1[B]o]|r[3][F[1o[a]1][B]o[P[1]A]O
53, Zvednout podvozvek a vysunout 1: ! ]]; g 3 113[ ! )I: 3 ]; ! i 0 21 180
podpéru Al |B] |G| [a| [B] [ | A] |B] [p| [A]
A 10 |B| 0 [G] O J|A|] O [Bf O [(P|] O |JA|[ O
59. Presun na pracoviste ¢.2 A B G M X 1 A 1| 100
Al [B] |G| Ja| [B] [P] | Al [B] [P Al
A 1 B G| 3 |A 1 B| 0 P 3 |A|] O
60. | Ustaveni profili na podpérach A B G M X 1 A 1| 80
Al |B| [G]| [a] [B] [P]| [F| [A] [B] [P| [A]
A 6 [B] 0 |G| 0 |A|] O [B|] O |P[ O [A] O
61. | Dojit k regélu se soucastkami A B G M X 1 A 1| 60
Al [B] [G]| [A] [|B] [P]| | Al [B] [P]| [A]
A 1 B G Al 0 B P A
62. | Zregalu vzit zavitovou vlozku | A B G M X 1 A 4( 160
Al [B] [G]| [a] [B] [Pr] | Al [B] [P [A]
63. Uchopit lepi(}l.o avpfejit k i ! ]; g ! 1?/[ 3 i 1; ! i | o
podvozku a poloZit véci na profil Al 8] |G| [a 8] [p| [F NEDEE Al
Sahnout pro Sroubovak do A 1 |B G| 1 |A] I [Bf] 3 |P|] 1 [A
64. | voziku, posadit se na zidly a A B G M X I A 1 70
polozit droubovak naprofily [A] [B] [G] [a B|] [p]| | Al [B] [P Al
Uchopit zavitovou A B G A B P A
85- | Vio#ku,chytmout zavit v profilu | B G M X 1 A 41 400
viorru chytnout zavit Vproltit AT Bl oG 1 [al1[B]o|P[3[F[3|alo[B[o]P[0[A]1
o 25230
Celkova spoti‘eba casu: minut sekund TMU
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Nazev operace:

Montaz pasového dopravniku FB60

TMU z piedchazejiciho listu:

Oznaceni linky: Montage 001 25230
Poznamky:
Gis. Popis operace Sekvenéni model ” T™U
Uchopit lepidlo, umistit na A 1 |B| 0 |G| I |A[l 1 |B|] O (P[] 3 |A| O
66. | zavitovou vlozku a zakapnout A B G M X 1 A 4| 240
celou délku zavitu Al [B] |G| [A] [B] [p| [F| [A] [B] [P[ [A]
Uchopit Sroubovak, umisténina | A B G A B P A
67. | zavotovou vlozku, utahnout a A B G M X I A 4| 720
odlozit Sroubovak navozik  |Al1[Blo|G|1]al1[Blo|P|3|[F[10fa]l1]|Blo[P[1]A]O
A 1 Bl 10 |G| 0 |A|] 6 |B| O |P|] O |A
68. Zvednout se a dojit k regalu A B G M X I A 1| 170
Al [B] [ Jal [B] [P] ] Al [B] [r[ [A]
69. Uchopit pod;zémy plesh, odnést i ! § g 13[ 10 )]i II) ! i 3| s40
na sttll a polozit Al (B8] |c] [a B[ [p| M NERNER Al
A 10 |B G Al 0 B P A
70. Prejit ke stolu A B G M X I A 2( 200
Al [B] [G] [a] [B] [p] [R[ JA] [B] [P Al
Z regalu vzit zavitovou vlozkua| A 1 |B G| I |A| 1 [B] O |P|] 1 [A
71. | polozit na stil (zavislé na poctu | A B G M X 1 A 16 640
plechir) Al |B] [G]| [a]l [B] [P] | Al [B] [r[ [A]
Z regélu vzit Sroub a polozit na A I |B Gl 1 (Al | |B Pl 1 1A
72 stil (zavislé na poctu plechi) 2 B G M X I A Lol R
Al [B] [c] Ja| [B] [r] | Al [B] [P Al
. e A 1 B G 1 A 1 B| 0 |P A
7. Uchopit Sroub a ulmllitlt ho do Y 5 G v < I n 16! 1440
otvoru v plechu Al |B] [G| [al [B] [p| [Fr| [A] [B] [r| [A]
. . 2 A 1 B[ 0 [G] 1 A 1 B 0 P 3 |A|] O
74, Uchopit l?p.ldlo a lfakapnout Y = G ~ = P n 16| 960
zavit sroubu Al Bl G |A Bl P | Al B |P Al
A 0 B G| 0 |A 1 B 0 P 1 A
75. Odlozit lepidlo A B G M X | A 1| 20
Al [B] [ Jal [B] [P] ] Al [B] [r[ [A]
Uchopit zavitovou A B G A B P A
76. vlozku,chytnout zavit na Sroubu a B G M X I A 16| 2560
’ Ali1[B]o[G[1]al1[B]o[rP[6]F[6[A]o[B[o[P[O[A]]
A 1 B G| 3 A 1 B P 1 A
77. Preskladani plechu na stole A B G M X I A 3( 180
Al [B] |G| [A] [B] [P] | Al [B] [P Al
. S A 1 B G| 3 |A|] 6 |B| O [P A
8 At - < e i P
P Y AT [B] [G| [al [B] [p| [¥| [A] [B] [p| [A]
7 . s 34180
Celkova spotreba casu: —— sekund T™MU
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Nazev operace:

Montaz pasového dopravniku FB60

TMU z piedchazejiciho listu:

Oznaceni linky: Montage 001 34180
Poznamky:
Gis. Popis operace Sekvenéni model ” T™U
A B G A B P A
79. Nasunout plech do drazky A 1 |B|] 0 |G| 3 |[M|] 3 |[X]|] O |[I[ O [A] O [4] 280
Al [B] |G| [a] [B] |P| [F Al [B] [P Al
Vzit z voziku ptipravek na méfeni a A B G A B P A
80. | méfit rozmér od kraje profilu a odlozit | A B G M X 1 A 2| 540
pfipravek na vozik Al1[Blo|Gli[A]1[B]o[P|6[M|i6]la][1]|B[o]P[1]A]O
A B G A B P A
81. Umisténi krajniho plechu A 1 |B| 0 |G| 3 |[M[ 3 |[X]|] O [I|[ 16 |A| O 1| 230
Al [B] [ Jal [B] [P] ] Al [B] [r[ [A]
oy 7 2 A B G A B P A
2- | it a sout,utamout vy |22 6l IMI_IxITif Al e 2560
’ Alit[B]o[G[1]al1[B]o[P[3]F[i0[A]o[B[o]P[0[A]O
A B G| 0 |A 1 B P 1 A
83. Odlozit Sroubovak na vozik A B G M X | A 1( 20
Al [B] [G] [a] [B] [p] [R[ JA] [B] [P Al
’4. Umistit plec1.1y’ zasebou od j: ] 3 0 g 3 1‘3[ 3 § 0 ]I) 3 i 0 3| 300
krajniho Al [B] |G| [a| [B] [P| | Al [B] [r[ [A]
A 3 B G A 3 B P 3 A
85. Otoceni ramu dopravniku A B G M X I A 1| 120
Al [B] [c] Ja| [B] [r] | Al [B] [P Al
Z voziku vzit pilnik, umistit na hranu A B G A B P A
86. | krajniho plechu, zbrousit ji a odlozitho| A B G M X | A 1| 400
na vozik Al1|Blo|c|1]al1[B]o]|r[3]s[32]a]l1][B]o][P[1]A]O
O SRty . A B G A B P A
’7. UcI{(.)pllt ClSt(lel ?.ro;tredek N’(lzl, Y = G ~ = P n 1| 240
ocistita odlozithona vozik T BT oG 1 [a] 1| Blo|P|3]S|i6|A] 1 |B|0][P|1]A]0
A 3 B G| 0O [A] O B 0 P 0 A
88. Dojit k regalu A B G M X I A 1 30
Al [B] [ Jal [B] [P] ] Al [B] [r[ [A]
. A 1 B G Al O B P A
go. | Uchopit 21X Vh.a}(temngazx A B G M X 1 A 4| 160
oz1sko Al |B] [G| [a| [B] [p| [F[ [a] [B] [P[ [A]
90. Prejit ke stolu aopoloiit dily na : ]]: g 1?/[ ! i ll) ! i 1| 80
st Al [B] |G| Ja| [B] [r[ | Al [B] [p| [A]
A B G A B P A
91. | Rozbalit lozisko pomoci noze A B G M X 1 A 2( 180
Al1[Blo|c]1]al1[B]o]r[1]c|[3]a]1][B]o][P[1]A]O
. 39320
Celkova spotieba ¢asu: —— sekund T™MU
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Nazev operace:

Montaz pasového dopravniku FB60

TMU z piedchazejiciho listu:

Oznaceni linky: Montage 001 39320
Poznamky:
Gis. Popis operace Sekvenéni model ” T™U
Z regélu vzit pojistny krouzek a pomoci A B G A B P A
92. klesti ho umistit do halterungu £y L G b = 1 = 4 720
Al1|Blo|lc|1]al1[B]o]|r[3][F[i0fa]1][B]o[P[1]A]O
A 1 B| 0 [G 1 A 1 B 0 P 3 Al O
93. | Nasadit lozisko na halterung A B G M X 1 A 2| 120
Al [B] |G| Ja] [B] |P| [F Al [B] |P Al
A 1 B G 1 A 1 B 0 P 3 A
94. Halterung premistit do lisu A B G M X I A 2| 120
Al [B] [ Jal [B] [P] ] Al [B] [r[ [A]
A B G A B P A
95. Spustit lis tlacitkem A 1 |B|] 0 [G|] 1 |M|] 1 [X I|] 0 |A 2| 180
Al [B] [G]| [al [B] [P] [m[ [A] [B] [P| [A]
A 1 B 0 G 1 A 1 B P 1 A
96. Vyndat halterung z lisu A B G M X I A 2( 80
Al [B] [G] [a] [B] [p] [R[ JA] [B] [P Al
97, Z rcvegeilu vzit anker Srouby a j: 3 g 1‘3[ § ]I) i 4| 640
nasroubovat do halterungu P TR o TG T Ta 1 [BJ 0| P| 3] F|10[A]0|B| 0] P|0|A]O
S oS 9 A 1 B G 1 A 1 B P 6 A
08, Um1st1E vyfezy v a}?kler Sroubech Y - G i = - y 4| 360
smerem ven z ha terungu A | B | G | A B | P | A | B | P A |
A 6 |B G| 0 |A] O |B|] O |P A
99. Dojit k regalu s materidlem A B G M X 1 A 1| 60
Al [B] |G| Ta] [B] |p| [F] [A] [B] [P Al
Uchopit motorovou rolnu A Ls) U G 8 | A6 [EIL O (e L LA 8
100. femistit ke stolu a oloii’t a B G M X I A 1| 110
P P Al |B] [G| Tal [B] [r[ | Al [B] [p| [A]
101, Nasadit halterung na motorovou i L § g L 113/1 L )Iz 0 II, 3 i 2| 120
rolnu Al 8] (G| [al [B] (e[ ] Al 8] [P [a]
. . o A B G A B P A
102, Pogoc13<}llacligva aprlpraxllku Y = c -~ = i . 2| 580
naxiepat hafterung na ot Bl o [G[3[al 1 [BJo[P|6[L|i6|A[1[B[0[P[1[A]O
Z regalu vzit querstiieck a A L) Gl 2 |4 B Pl 0 1A
103. Wy A B G M X I A 8| 320
cerviky Al [B] |G| Ja| [B] [r[ | Al [B] [p| [A]
A 3 |[B G| 0 |[A] O |B|] O |P A
104. Odnést k dopravniku A B G M X 1 A 1] 30
Al [B] |G| Ta| [B] [p| [F] [A] [B] [P Al
) o 42760
Celkova spotieba ¢asu: —— sekund T™MU
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Nazev operace:

Montaz pasového dopravniku FB60

TMU z piedchazejiciho listu:

Oznacdeni linky: Montage 001 42760
Poznamky:
Cis. Popis operace Sekvenéni model erek_ TMU
Gous 5 , . A 0 B 0 G 0 A 1 B 0 P 6 A 0
105. Umistit donrlrp())réllveir]lqych otvoru A B G M X I A 8| 560
P Al |B] |G| [al [B] [p| [F| [A] [B] [P| [A]
A 3 |IB|] 0 |G| O [Af O [B|] O |P|] O |JA| O
106. Dojit ke stolu A B G M X I A 1] 30
Al [B] |G| [A] [B] [P] |F Al [B] [P Al
Uchopit motorovou rolnu, A 1 |B|] 0 |G| 3 (Al 3 [B| O |P|] 6 |A| O
107. premistit ji k dopravniku a A B G M X 1 A 1| 130
nasadit do otvorti v profilech [A] [B] [G]| [aA B (P[] | Al [B] [P Al
A 1 B 0 G 1 A 0 B 0 P 0 A 0
108. Vzit z voziku Sroubovak A B G M X I A 1 20
Al [B] [G| Jal [B] [rP[ [m[ [A] [B[ [P| [A]
G 7 5% el A B G A B P A
100, Umistit sroil;;);rall; l?ta Cervika", A = o = = I A 4| 640
Alo[Blo[Glo[a]1[B]o[P[3[F[io]la][1]B[o]P[1]A]O
Z voziku vzit NO1., o&istit motorovou | A B G A B P A
110. rolnu a plechy a odlozit &istici A B G M X 1 A 1| 480
prostfedek na vozik Al1[Blo|lGli[a]1[B]o[rP|1][s]|4a]al1]B[o]P[1]A]O
A 3 |B| 0 |G| O [Af O [B|] O |P|] O |JA| O
111. Dojit k regalu A B G M X 1 A 1] 30
Al [B] |G| Ja| [B] [P] | Al [B] [P Al
S 2 er B A 1 B 0 G 3 A 3 B 0 P 1 A 0
12, Uchopit 1()12(1)5 Elal\);eirliest ho na Y - G - = I I 1 80
p Al |B] |G| [a| [B] |p| [¥| [A] [B] [P| |A]
Vzit z voziku niiZ a rozfiznout A B G A B P A
113. obal pasu A B G M X I A 1| 240
P Ali|Blo|G[1[ali[B]o|P[3]cie[a[1[B[o]P[1[A]0
A 3 B 0 G 3 A 0 B 0 P 1 A 0
114.| Roztahnout pas po dopravniku A B G M X I A 1 70
Al [B] [G]| Jal [B] [P] ] Al [B] [P [A]
. 2 . A B G A B P A
V4 k
115, | Zvednuti dopravniku pomoci =0 T Ty 3 (x| 32 {1 0 [a] 0 ] 1| 370
zdvihaciho zatizeni
Al [B] [G]| Jal [B] [P[ [Fr[ [A] [B[ [P| [A]
Upevnit dopravnik pomoc A S ESG e 7 YA A Y
116.| - PeVIMt COPTAVINE pomoe ¢ B G M X 1 A 2| 140
pripravki na zdvihacim zatizeni
Al [B] |G| Ja| [B] |P] | Al [B] [P Al
o 9 A B G A B P A
117, Vytrl:;tviiolfferr};;zx’k A | 1 [B] 0 |Gg[ 3 [m 10 x| 0 [1] 0 [A] 0 |1| 140
P P Al [B] |G| [a| [B] |p| [F| [A] [B] [P| |A]
45690
Celkova spotieba ¢asu: minut sekund TMU
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Nazev operace:

Montaz pasového dopravniku FB60

TMU z piedchazejiciho listu:

Oznacdeni linky: Montage 001 45690
Poznamky:
Cis. Popis operace Sekvenéni model Fek TMU
A 1 [B] 0 |G| 3 |A[ O (B|] O |P| 3 |A| O
118. Nasadit pas A B G M X 1 A 2 140
Al [B] [G]| [al [B] [P] ] Al [B] [P [A]
-84 A 6 B 0 G 0 A 0 B 0 P 3 A 0
Pfejit na druhou stranu
1. dopravniku a dorovnat ho a B G M X I A ! 20
Al [B] [G| Jal [B] [P[ [F[ [A] [B[ [P| [A]
A 3 B| 0 |G|] O [A[ O [B| O |P|] O |A| O
120. Dojit k regalu A B G M X I A 1( 30
Al [B] [G] [A B| |pP| | Al [B] [P Al
Uchopit napinaci rolnu a ptenést A C§P S A
121. i na sl A B G M X 1 A 1| 110
Al [B] |G| [a] [B] |P| [F Al [B] [P Al
Ocistit napinaci rolnu pomoci A B G A B P A
122. NOI A B G M X 1 A 1| 220
Al1[Blo|c]1]al1[B]o]r[1]s|i6]a]1][B]o][P[1]A]O
A 6 [B] 0 |G| 0O |A|l O (B|] O |P[ O |A|] O
123.| Dojit k regalu s materidlem A B G M X I A 1] 60
Al [B] [c] Ja| [B] [r] | Al [B] [P Al
A 1 [B G| 1 |A|] 0O |B| O ([P A
124.| Uchopit napinaci halterung A B G M X | A 2( 40
Al [B] [G]| [al [B] [P] ] Al [B] [P [A]
A 6 B 0 G 1 A 1 B 0 P 1 A 0
125. Premistit na sttl a polozit A B G M X 1 A 1] 90
Al [B] [G]| [al [B] [P[ [F[ [A] [B] [P| [A]
Z regélu se soucastkami vzit A l B G Al 1 |B Pl 1 [A
126. napinaci Sroub a polozit na stil a B G M X I A 2| 120
Al [B] [G] [A B| [p| | Al [B] [P Al
. oy A 1 B| 0 |G| 1 A 1 B| 0 |P| 3 [A
127. Uchopit halte’rung, a lllmlstlt ho A = c ~ = I A 2| 120
na napinaci rolnu NEDEEED B[ [P | Al B8] [» N
Uchopit napinaci Sroub, A 1 |B|] 0 |G| I |A| 1 [B|] O |P| 3 [A| O
128. nasunout ho do halterungu a A B G M X I A 2 360
chytit zavit Al1|Blo|c|1]al1[B]o|P[3][F|[e|[A]o[B]o[P[o0]A]O
Uchopit naminaci rolnu, pfenést [ A 1 |B G| 3 |A|l 3 [B|] O |P| 6 [A
129.| k dopravniku a nasunout "do A B G M X 1 A 1] 130
pasu” Al [B] [c] Ja| [B] [r] | Al [B] [P Al
A 3 [B] 0 |G| O |A| O (B|] O |P|[ O |A|] O
130.| Dojit k regalu se soucastkami A B G M X I A 1] 30
Al [B] [G] TA]l [B] [p] [F[ JA] [B] [P Al
o 47230
Celkova spoti‘eba ¢asu: minut sekund TMU
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Nazev operace:

Montaz pasového dopravniku FB60

TMU z piedchazejiciho listu:

Oznacdeni linky: Montage 001 47230
Poznamky:
Cis. Popis operace Sekvenéni model Fek TMU
Vzit z regalu Sroub na upevnéni A LW e 2 Ll @ LSIL @ 08) © |a ©
131. napinaci rolny (halterungu) A B G M X I A 41 160
Al [B] |G| Ta| [B] [p| [F] [A] [B] [P Al
132. Prejit kvdopravniku,a polozit j: 3 ]; 0 g 0 1‘\6‘/[ 1 )B; 0 ]l) 1 i 0 1 50
Srouby na pés Al [B] |G| [a| [B] [p| [¥| [A] [B] [P| [A]
. i A B G A B P A
133, UChOf,’; TN lllalte“g%y STTA [ 1 Bl o |Gl 3 m[ 3 [x| 0 [1] 16 [a] 0 |1] 230
natannout j€ ce€la proiiu Al BI G |A Bl P | Al B |P Al
. s A 1 B| 0 |G| 1 A 1 B 0 P 6 |A| O
134, Uchopit sroubha ;umlstlt ho do A = o = = I n 4| 360
otvoru v halterungu Al BI G |A BI P |M AI B |P Al
Z voziku vzit Sroubovak, umistit,| A B G A B P A
135. | utdhnout a odlozit Sroubovak na | A B G M X I A 4| 1600
vozik Ali1[Blo|Gli[A]l1[B]o[P|3[F[32]a]1]|B[o]P[1]A]O
Z voziku vzit Sroubovak, umistit,| A B G A B P A
136. utahnout napinaci Sroub a A B G M X I A 2| 1000
odlozit na vozik Al1[Blo|Gli[A]1[B]o[P|3[F[4a]al1]B[o]P[1]A]O
Z voziku vzit Stitek, umistit na A B G A B P A
137. napinaci halterung, nalepit A B G M X I A 2 380
néapisem ven Al1[Blo|c|1]al1[B]o|Pr[6[R[10]A]Jo[B]0o[P[0]A]O
A 3 |B|] 0 |G| O [Af O [B|] O |P|] O |JA| O
138.| Dojit k regalu s materialem A B G M X I A 1] 30
Al [B] [c] Ja| [B] [p| [F] [A] [B] [P Al
. . A 1 [B G| 1 |A|] 6 |B| O |P 1 [A
139.|  Uchopit podpémou f‘l’lnu * A B G M X [ A 1| 9
prenest_]l na stu A | B I G | A B | P | A | B | P A |
Z regalu se soucastkami vzit A CI 3131 o 7 S 0
140. Sroub a polozit na stil a B G M X I A 2| 120
Al [B] [G]| Jal [B] [P] ] Al [B] [P [A]
Z regalu se soucastkami vzit A I |B G Al 1 |B Pl 1 [A
141. konzolku a polozit na sttil a B G M X I A 2| 120
Al [B] [G]| Jal [B] [P[ [Fr[ [A] [B[ [P| [A]
A 1 B| 0 |G| 1 A 1 B 0 P 1 Al O
142.| Sroub nasunout do konzolky A B G M X I A 2| 80
Al [B] |G| Ja| [B] |P] | Al [B] [P Al
Konzolku se Sroubem umistit na A G o S Y
143. diru podp&mé rolny A B G M X 1 A 2 120
Al [B] |G| [a] [B] |pP| [F Al [B] [P Al
L 51570
Celkova spotrieba casu: — sekund T™MU
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Nazev operace:

Montaz pasového dopravniku FB60

TMU z piedchazejiciho listu:

Oznadeni linky: Montage 001 51570
Poznamky:
Cis. Popis operace Sekvenéni model Fek TMU
Uchopit Sroubovak, umisténina | A B G A B P A
144. Sroub, utdhnout a odloZit A B G M X 1 A 2| 480
$roubovik na stiil Al1[Blo|c]1]al1[B]o]P[3][F[16]a]1[B]o][P[1]A]O
z o 8 A 1 B 0 G 3 A 1 B 0 P 1 A 0
Z regalu se soucastkami vzit
145. Sroub a polozit ho na stul A B G M X I A 41 240
Al [B] |G| [A] [B] [P] |F Al [B] [P Al
Z regalu se soucastkami vzit A 1 |B|] 0 |[G|] 3 |A|] 1 [B|] O |P| 1 [A]| O
146. | pruznou podlozku a polozit jina| A B G M X 1 A 4 240
stiil Al [B] [G]| [al [B] [P] ] Al [B] [P [A]
Z regélu se soucastkami vzit A 1 [B] 0 |G| 3 [A] 1 |B| O [P|] 1 |A|[ O
147.| zavitovou vlozku a polozitjina | A B G M X I A 4 240
stiil Al [B] [G| Jal [B] [rP[ [m[ [A] [B[ [P| [A]
Na $roub umistit pruznou A I [B] 0 |G T [A] 1 |[B] 0 [P] 3 |A] ©
148. il A B G M X 1 A 4| 240
Al [B| [G] [A] [B] [P| [R[ [a[ [B] [P Al
Uchopit zavitové vlozky a dojit A L Sl 5 LAl & (B W [ A
149. k dopravniku A B G M X I A 1 70
Al [B] |G| Ja| [B] |P]| | Al [B] [P Al
Nacvaknout zavitovou vlozku do A {151 K6 S S O Y
150. dolni drazky profilu, na stfed A B G M X I A 41 440
’ Al [B] |G| Ja| [B] [P] | Al [B] [P Al
A 3 [B] 0 |G| O |A| O (B|] O |P[ O |A|] O
151. Prejit ke stolu A B G M X I A 1] 30
Al [B] [c] Ja| [B] [p| [F] [A] [B] [P Al
A 1 [B G| 1 |A|] O |Bf O ([P A
152. [Uchopit Sroub a podpérnou rolnu| A B G M X 1 A 5( 100
Al [B] [G]| [al [B] [P] ]| Al [B] [pr] [A]
Prejit k dopravniku, a umistit A St S G v O S 13 S 0B 3
153. rolnu proti zavitovym vlozkam A B G M X L A 1 130
Al [B] [G]| Jal [B] [P] ] Al [B] [P [A]
g . y o A B G A B P A
I54.| VALV IUSE Jedeﬁ Sroub, umistit =3 B G M X I A 4| 800
na dirua chytit zavit Ali[Blo[G[3[al1[B][3[P|6[F|6[alo[B[o[P[0[A]O
A 1 Bl 0 |G| 3 |A| O |B|] O |[P|] O [A] O
155. Z voziku vzit ranu A B G M X I A 1 40
Al [B] |G| Ja| [B] |P] | Al [B] [P Al
A B G A B P A
156. |Ra¢nu umistit na Sroub, utdhnout| A B G M X I A 4 ( 1040
Alo[Blo|clolal1[B]3]|P[6][F[i6]a]o[B]o[P[o]A]O
. 55660
Celkova spotreba casu: minut sekund T™MU
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Nazev operace:

Montaz pasového dopravniku FB60

TMU z piedchazejiciho listu:

Oznadeni linky: Montage 001 55660
Poznamky:
Cis. Popis operace Sekvenéni model Fek TMU
A 0 B 0 G 0 A 1 B 0 P 1 A 0
157. Racnu odlozit na vozik A B G M X 1 A 1] 20
Al [B] |G| Ta| [B] [p| [F] [A] [B] [P Al
A 3 |IB|] 0 |G| O [Af O [B|] O |P|] O |JA| O
158.| Dojit k regalu s materidlem A B G M X I A 1] 30
Al [B] |G| [A] [B] [P] |F Al [B] [P Al
Uchopit vlozku pro motorovou rolnu, [ A I |B| 0 |G| I |[Al 3 |B| O (P|[ 1 |A| O
159. | pteneseme ji k dopravniku a poloZime A B G M X 1 A 1 60
ji na ngj Al [B] [G| [a] [B] [pr] | Al [B] [P [A]
A 3 B 0 G 0 A 0 B 0 P 0 A 0
160.| Dojit k regalu se soucastkami A B G M X I A 1( 30
Al [B] [G| Jal [B] [rP[ [m[ [A] [B[ [P| [A]
7 22 8 e A 1 B| 0 |G| 3 [A 1 B| 0 |P 1 Al O
Z regalu se soucastkami vzit
161. . v . A B G M X 1 A 4| 240
Sroub a polozit ho na stil
Al [B] [G] [A] [B] [P| |F Al [B] [P Al
Z regélu se soucastkami vzit A 1 |B G| 3 |A] I [B|] O |P|] 1T [A
162. | plochou podlozku a polozitjina| A B G M X I A 4| 240
stal Al [B] |G| Ja| [B] |P]| | Al [B] [P Al
Na Sroub umistit plochou A TS 31 S T N 2
163. podlozku A B G M X 1 A 4| 240
Al [B] |G| Ta] [B] |p| [R] [A] [B] [P Al
A 1 B 0 G 1 A 0 B 0 P 0 A 0
164. Uchopit Sroub A B G M X I A 4( 80
Al [B] [c] Ja| [B] [p| [F] [A] [B] [P Al
A 1 [B G| 1 |[A] O |B| O |P A
165. Uchopit lepidlo A B G M X 1 A 1] 20
Al [B] [G]| [al [B] [P] ]| Al [B] [pr] [A]
Prejit k dopravniku, polozit A SNt S G v O S 13 S 0 3
166. lepidlo a Srouby na dopravnik a B G M X I A Ly s
Al [B] [G]| Jal [B] [P] ] Al [B] [P [A]
167, Uchopit a umistit vlozku pro i ! § g ! 11\&/1 ! i II) i ! 1| 100
motor na halterung
Al [B] [G]| Jal [B] [P[ [Fr[ [A] [B[ [P| [A]
168, Uchopit lepi(%lo, zakapnout zavit i g g 113/1 )Iz II’ i 4| 440
Sroubu Ali[BlolGc[1[al1[B]olP|3[R[3[Al1[B]0]P[1[A]0
.y oS 2 A B G A B P A
169, UChO%)lE srou?, ur]instltt dl(])k diry ve Y = G o - I A 4| 1000
viozee a sroubovattukou  m T RT o TG 1A 1|BJO|P|6]L|16|A]0|B|O]P|0|A]O
- 58210
Celkova spotreba casu: minut sekund T™U
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Nazev operace:

Montaz pasového dopravniku FB60

TMU z piedchazejiciho listu:

Oznadeni linky: Montage 001 58210
Poznamky:
Cis. Popis operace Sekvenéni model Fek TMU
Z voziku vzit kli¢, umistit na A B G A B P A
170. | Sroub,utahnout a odlozit kli¢na | A B G M X 1 A 4 ( 1080
vozik Al1[Blo|c]1]al1[B]o]r[6][F[i6]a]1][B]o[P[1]A]O
A 3 [B] 0 |G| O |A| O (B|] O |P[ O |A|] O
171.| Dojit k regalu se soucastkami A B G M X I A 1] 30
Al [B] |G| [A] [B] [P] |F Al [B] [P Al
q a o A 1 [B|] 0 |G| 3 |Al 3 [(B|] O |P|[ O |A| O
172. Vzit zvrérge;ilil pero na'limdel, Y 5 a -~ = i . 1 70
prejit k dopravniku A | B I G | A B | P | A | B | P A |
Vzit kladivo z voziku, umistit s A B G A B P A
173.| perem na hiidel, naklepnou a A B G M X I A 1| 140
kladivo odlozit na vozik Ali[B]o[G[3]al1[B]o[rP[1]L][6[A]1[B[o]P[1][A]O
Zvednout dopravnik zdvihacim A B G A B P A
174.| zafizenim, aby bylo moZno zavést A 1 |B|] 0 |G| 1 (M| 3 [X]| 16 |1I 0 [A] O 1( 210
podvozek pod ram Al [B] |G| Ta| [B] |p| [R] [A] [|B] [P Al
A 16 |[Bf 0 (G| O |A| O |B| O [P O [A
175. Dojit na pracoviste ¢.1 A B G M X I A 1| 160
Al [B] |G| Ja| [B] |P]| | Al [B] [P Al
9 P A B G A B P A
176, Tlacit podvozelidf)gr';wnlku na —= 6 T8l 0 Tcl 3 Ml 6 Ix 0 1l 0 [al o 1| as0
pracoviste C. Al B | G | y B | P | A| B | P A|
g . A 1 B 0 G 3 A 1 B 0 P 6 A 0
177, Unmistit (deVOZil: na stred Y = = ~ = I I | 110
opraviiku Al |B] |G| [a| [B] |p| [¥| [A] [B] [P| |A]
Spustit zdvihavi zafizeni tak, aby| A B G A B P A
178. télo dopravniku lezelo na A 1 |B|] 0 |[G] I |M| 3 |X]| 24 |[I| O |A 1| 290
podvozku Al [B] [G]| [al [B] [P] ]| Al [B] [pr] [A]
A 3 B 0 G 0 A 0 B 0 P 0 A 0
179.| Dojit k regalu se soucastkami A B G M X 1 A 1] 30
Al [B] [G]| Jal [B] [P] ] Al [B] [P [A]
Z regalu se soucastkami vzit A I [B] 0 |G Al 1 |B P A
180. Sroub a polozit ho na stl A B G M X I A 8| 480
Al [B] [G]| Jal [B] [P[ [Fr[ [A] [B[ [P| [A]
Z regélu se soucastkami vzit A 1 [B] 0 |G| 3 [A] 1 |B| O [P|] 1 |A|[ O
181. | plochou podlozku a polozitjina| A B G M X I A 8| 480
stal Al [B] |G| Ja| [B] |P] | Al [B] [P Al
Z regélu se soucastkami vzit A 1 |B|] 0 |[G|] 3 |A|] 1 [B|] O |P| 1 [A]| O
182. | zavitovou vlozku a polozitjina | A B G M X I A 8| 480
stal Al [B] |G| Ta] [B] |p| [m] [A] [B] [P Al
o 62220
Celkova spotrieba casu: — sekund T™MU
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Nazev operace:

Montaz pasového dopravniku FB60

TMU z predchazejiciho listu:

Oznaceni linky: Montage 001 62220
Poznamky:
Cis. Popis operace Sekvenéni model Fem; T™U
183, Na Sroub umisvtit plochou i L § 0 g ! 13[ ! )]i 0 II) 3 i 0 s | 4s0
podlozku Al |B] [G| [a| [B] [P| [R[ [A] [B] [P| [A]
134, Uchopit zavitové vlroiky a dojit : ! § g 13[ 3 i II) i |l 70
k dopravniku Al (B8] |c] [A B[ [p| | Al (B8] [P N
Nacvaknout zavitovou vlozku do| A 0 [Bf 0 |G| 0 [A[ 1 |B| 3 [P|] 6 |A| 1
185.| dolni drazky profilu, z kazdé A B G M X 1 A 8| 880
strany nohy jednu Al [B] [G]| [A] [B] [P]| | Al [B] |P Al
A 3 Bl 0 |G| 0 |A| O |B|] O |[P|] O [A] O
186.| Prejit od jedné nohy k druhé A B G M X | A 4| 120
Al [B] |G| Ja] [B] |P| [F Al [B] [P Al
Uchopit ptipravek z vozikuna | A 1 |B G| 1 |A] 1 [B|] 0 |P A
187. | nasunuti zavitovych vlozek pod | A B G M X 1 A 8( 720
"asmévy" Al [B] |G| Ta| [B] |p| [F] [A] [B] [P Al
A 0 B 0 G 0 A 1 B 0 P 1 A 0
188. Odlozit pripravek na vozik A B G M X I A 1 20
Al [B] [G]| [a]l [B] [p] [r[ [a] [B] [r] [A]
A 3 |B| 0 |G| O [Af O [B|] O |P|] O |JA| O
189. Prejit ke stolu A B G M X I A 1] 30
Al [B] [G]| [a]l [B] [p] [r[ [a] [B] [Pr] [A]
A 1 B| 0 |G| 1 Al O [B|] O [(P| O [A| O
190. Uchopit Sroub A B G M X | A 8| 160
Al [B] |G| Ja] [B] |P| [F Al [B] [P Al
A 1 B[ 0 [G]|] 1 Al 0 [B| O P[ 0 |[A|] O
191. Uchopit Sroubovak A B G M X 1 A 1] 20
Al [B] |G| Ja| [B] [P] | Al [B] [P Al
A 3 |B G| 0 |A|] O |B| O [P A
192. Prejit k dopravniku A B G M X I A 1] 30
Al [B] [c] Ja| [B] [r] | Al [B] [P Al
.. 9 G A B G A B P A
193. Ucclllf)p“ jeden Sroub, u,r}r]“smtna A B G M X I A 8 | 2400
fru v rusmevu, utahnout TR0 [G 3 A 1| B[ 3| Pl 6] Fli6|AJ0[B|0[P[0]A]0
A 3 B G Al O B P 0 A
194. Priejit od jedné nohy k druhé A B G M X 1 A 8| 240
Al [B] [G]| [al [B] [P[ [F[ [A] [B] [P| [A]
Z voziku vzit kli¢, umistit na A B G A B P A
195. | "Gsmévy", utahnout a odlozitna | A B G M X 1 A 8| 1120
vozik Ali[B]o[G[1Jal1[B]o[P[3]F[e[A]1[B[o]P[1]A]O
. 68510
Celkova spotreba casu: minut sekund TMU




B

BasicMOST

Pocet listi:

23

List ¢islo:

16

Nazev operace:

Montaz pasového dopravniku FB60

TMU z predchazejiciho listu:

Oznacdeni linky: Montage 001 68510
Poznamky:
Gis. Popis operace Sekvenéni model ” T™U
Zatahnout vidle a spustit A B G A B P A
196. zdvihaci zatizeni do dolni A 3 |B|] 0 |G| 3 [M| 6 |X| 24 [1] O |A[ O |1 360
polohy Al [B] [G] [A] [B] [p] [F[ JA] [B] [P Al
A 3 [B] 0 |G| O |A| O (B|] O |P[ O |A| O
197. Dojit na stranu dopravniku A B G M X 1 A 1] 30
Al [B] [G]| [al [B] [P] [F[ [A] [B] [P| [A]
Tacit dopravnik na pracovisté A B G A B P A
198. €3 A 1 |B|] 0 [G M| 16 [X I| 3 |A 1| 230
) Al [B] [ Jal [B] [P] ] Al [B] [r[ [A]
A 16 |Bf 0 |G| O |Af O |Bf O |P| O |A| O
199. Ptejit na pracoviste ¢.2 A B G M X I A 1| 160
Al [B] [G] [A B| |p| [m[ |a[ [B] [P Al
Tadit vozik s nafadim na A B G A B P A
200. pracovists &3 A 1 |B| 0 [G|] 3 |M| 16 [X]| O [I|[ 3 |A|] O |1]| 230
‘ Al [B] |G| Ja| [B] |P] | Al [B] [P Al
A 3 |B|] 0 |G| O [Af O [B|] O |P|] O |A| O
201.| Dojit k regalu s materidlem A B G M X I A 1 30
Al [B] |G| Ta| [B] |p| [F] [A] [B] [P Al
. . A 1 B| 0 |G 1 Al 3 B| 0 |P Al O
e o P i £ < e 1 v R
Al [B] [c] Ja| [B] [r] | Al [B] [P Al
Uchopime z voziku gumovou palici, A B G A B P A
203. | naklepeme motor do krajni polohy na | A B G M X 1 A 1| 180
hfidel a odloZime palici na vozik Al 1 BI olcl3 | Al BI olpl1 | Fli0 AI 1IBlo | Pl1 Al 0
A 3 B 0 G 0 A 0 B 0 P 0 A 0
204.| Dojit k regalu se soucastkami A B G M X 1 A 1] 30
Al [B] [G]| Jal [B] [P] ] Al [B] [P [A]
Z regélu se soucastkami vzit A l [B G Al 1 |B Pl 1 [A
205. Sroub a poloZit ho na stl A B G M X I A 41 240
Al [B] [G| Jal [B] [rP[ [Fr[ [A] [B[ [P| [A]
Z regélu se soucastkami vzit A 1 [B] 0 |G| 3 [A] 1 |B| O [P|] 1 |A| O
206. | plochou podlozku a polozitjina| A B G M X I A 4| 240
stal Al [B] |G| Ja| [B] [P] | Al [B] [P Al
Na Sroub umistit plochou A TS S 1 SR T N Y
207. podlozku A B G M X I A 4| 240
Al [B] |G| Ta] [B] |p| [R] [A] [B] [P Al
A 1 B G 1 A 0 B 0 P A
208. Uchopit Sroub A B G M X 1 A 4( 80
Al [B] |G| Ja] [B] || [F Al [B] [P Al
o 70670
Celkova spotreba casu: —— sekund T™MU
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Nazev operace:

Montaz pasového dopravniku FB60

TMU z predchazejiciho listu:

Oznacdeni linky: Montage 001 70670
Poznamky:
Cis. Popis operace Sekvenéni model Frek TMU
A 1 B 0 G 1 A 0 B 0 P 0 A 0
2009. Uchopit lepidlo A B G M X I A 1 20
Al [B] [ Jal [B] [P] ] Al [B] [r[ [A]
Prejit k dopravniku, polozit A 3 |B] 0 ]G] 0 ja] T |B] O |P| T [A] O
210. lepidlo a Srouby na dopravnik A B G M X I A 1 >0
Al [B] [G] [A B| |pP| | Al [B] [P Al
Uchopit a umistit motor do A S 1S OB T M B S
211. po¥adované polohy A B G M X I A 1 100
Al [B] |G| Ja] [B] |P| [F Al [B] [P Al
212, Uchopit lepicilo, zakapnout zavit i E g f:‘/[ )I; ]I) i 4| 440
Sroubu Alt|Blo|G[1[a[1[B]o|P|3[R[3[A]L|[B|O][P|1]A]O
oy Gos 7 A B G A B P A
213, UChO]plE srou?, urlr)ustltt dokdlry ve— = = — = I I 4| 1000
viozee a stoubovattuxou P TR T o TG 1A 1|Blo|P|6]L|16|A]0|B|O]P|0|A]O
Z voziku vzit kli¢, umistit na A B G A B P A
214.| Sroub,utdhnout a odlozit kli¢ na | A B G M X I A 4| 1080
vozik Ali[Blo|[G[1[a]1]|B]o|P|6|F[i6]a[1[B]o[P]1]A]O
A 3 [B] 0 |G| O |A| O (B|] O |P[ O |A|] O
215.| Dojit k regalu se soucastkami A B G M X I A 1] 30
Al [B] |G| Ja| [B] [p| [F] [A] [B] [P Al
A 1 [B G| 3 |A|] O |B| O [P A
216.| Vzit z regalu stitek na motor A B G M X 1 A 1| 40
Al [B] [G]| [al [B] [P] ] Al [B] [pr] [A]
A 1 B 0 G 3 A 0 B 0 P 0 A 0
217.| Vzit z regalu naklepavaci nyt A B G M X 1 A 2( 80
Al [B] [G]| [al [B] [rP] JL[ [A] [B] [P| [A]
A 3 B G Al O B P A
218. Prejit k dopravniku A B G M X I A 1| 30
Al [B] [G]| [A] [B] [P]| | Al [B] [P]| [A]
Vzit kladivo z voziku, umistit A B G A B P A
219. Stitek s nytem, naklepat a A B G M X 1 A 2 280
kladivo odlozit na vozik Ali[B]o[G[3]al1[B]o[rP[1]L][6[A]1[B[o]P[1[A]O
A 3 B 0 G 0 A 0 B 0 P 0 A 0
220.| Dojit k regalu se soucastkami A B G M X I A 1( 30
Al [B] [ Jal [B] [rP[ [Fr[ [A] [B[ [P| [A]
A 1 Bl 0 |G| 3 |A| O |[B|] O |[P|] O |[A] O
221. Vzit z regalu Sroub A B G M X 1 A 4( 160
Al [B] |G| Ja| [B] |P] | Al [B] [P Al
) . 74010
Celkova spotreba casu: minat sekund TMU
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Nazev operace:

Montaz pasového dopravniku FB60

TMU z piedchazejiciho listu:

Oznadeni linky: Montage 001 74010
Poznamky:
Cis. Popis operace Sekvenéni model Fek TMU
A 3 [B] 0 |G| O |A| O (B|] O |P[ O |A| O
222. Prejit k dopravniku A B G M X 1 A 1] 30
Al [B] [G]| [al [B] [P] ] Al [B] [P [A]
Vzit §roubovak z voziku, umistit A B G A B P A
223. Sroubek na halterung, utdhnout a A B G M X I A 4| 560
Sroubovak odlozit na vozik Al 1 BI olagl3 | Al 1 BI olpl1 | Lle AI 1IBlo | Pl1 Al 0
A 3 Bl 0 |G| 0 |A|] O |[B| O |[P|] O [A] O
224.| Dojit k regalu se soucastkami A B G M X I A 1( 30
Al [B] [G] [A B| [P| |F Al [B] [P Al
Vzit z regalu pytlik s krytkouna| A 1 |B G| 3 |A|] 3 [Bl 0 |P|] 1 [A
225.| motor, dojit k dopravniku a A B G M X I A 1 80
polozit Al [B] |G| Ja| [B] |P]| | Al [B] [P Al
A 1 B| 0 |G 1 A 1 B 0 P 1 Al O
226. Vybalit krytku se Srouby A B G M X 1 A 1| 40
Al [B] |G| Ta| [B] [p| [R] [A] [B] [P Al
A 1 B 0 G 1 A 1 B 0 P 3 A 0
227.|Uchopit krytku, umistit na motor| A B G M X I A 1] 60
Al [B] [c] Ja| [B] [r] | Al [B] [P Al
s e . A B G A B P A
298, Ucli(oplt sro%b, ulr)nlstltt d(l)( diry v ) = = = = I X 4| 640
rytee a Sroubovatrukon TR0 [G|1]A| 1[Bl0|P|3][F[i0[A]0[B|0]P[0]A]0
o o G A B G A B P A
29| VA N OZﬂ;‘f lfl.ic’ “tahn,ﬁut A B G M X I A 4| 560
sroub a odiozit fia vozl Ali[Blo[G[1[al1[B]o[P[3[F[6[al1[B[o][P[1[A]O
A 3 B G| O [A] O B P 0 (A
230.| Dojit k regalu se soucastkami A B G M X I A 1( 30
Al [B] [G] [A B| [p| | Al [B] [P Al
2 2 oz A 1 B| 0 |G| 3 [A 1 B| 0 |P 1 Al O
Z regalu se soucastkami vzit
231 $roub a polozit ho na stul a B G M X I A 41 240
Al [B] |G| [a] [B] |P| [F Al [B] [P Al
Z regélu se soucastkami vzit A 1 |B|] 0 |[G|] 3 |A|] 1 [B|] O |P| 1 [A]| O
232.| krytku na halterung a polozitji | A B G M X I A 1 60
na stil Al [B] |G| Ja| [B] [rP] | Al [B] [P Al
A 1 B G 1 A 1 B 0 P A
233. Uchopit krytku A B G M X 1 A 1] 30
Al [B] |G| Ta| [B] [p| [R] [A] [B] [P Al
A 1 [B] 0 |G| 1 |A[ O (B|] O |P|[ O |A| O
234, Uchopit Sroub A B G M X I A 4( 80
Al [B] [G] TA]l [B] [p] [F[ JA] [B] [P Al
. 76450
Celkova spoti‘eba ¢asu: minut sekund T™MU
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Nazev operace:

Montaz pasového dopravniku FB60

TMU z predchazejiciho listu:

Oznacdeni linky: Montage 001 76450
Poznamky:
Cis. Popis operace Sekvenéni model Frek TMU
Ptejit k dopravniku, polozit A 3 |Bl 0 1G] 0 jAa] T |B] O [P] T [A] O
235 krytku a Srouby na dopravnik A B G M X L A 1 S0
Al [B] [ Jal [B] [P] ] Al [B] [r[ [A]
236. Uchopit krytku, umistit na 1: ! § 0 g ! 1?’1 ! )lz 0 II) 3 i 0 1 60
halterung
Al |B] [G]| [a] [B] [P] | Al [B] [P]| [A]
oy e . A B G A B P A
237 Uchopit sro%b, utr)mstlt dcl)( diry v A = o = = I A 4| 640
krytee a Sroubovat rukou P BT TG T TAT 1 [B[ 0 P [ 3 F[10[AJ 0| B0 P oA 0
Vzit z voziku Sroubovak, A B G A B P A
238.| utahnout Sroub a odlozit na A B G M X I A 4| 560
vozik Al1[Blo|lGli[A]l1[B]o[P|[3[F|[e]|al1]B[o]P[1]A]O
A 3 B G| 0 |A|] O |B| O |P| O [Af O
239.| Dojit k regalu se soucastkami A B G M X 1 A 1 30
Al [B] |G| Ja| [B] |P] | Al [B] [P Al
, “r ., A 1 B| 0 [G|] 3 [A 1 Bl 0 P 1 Al O
240. Zvregalu se sogf:astkaml \°/z1t Y - c - = I " 21 120
Sroub a polozit ho na stul
Al [B] [G]| [a]l [B] [p] [r[ [a] [B] [r] [A]
2 2 S A 1 B| 0 |G| 3 [A 1 B| 0 |P 1 Al O
Z regalu se soucastkami vzit
241 logo a polozit ho na stil A B G M X I A 1 60
Al [B] |G| Ja| [B] |P] | Al [B] [P Al
Z regélu se soucastkami vzit A 1 |B|] 0 |[G|] 3 |A|] 1 [B|] O |P| 1 [A]| O
242.| zavitovou vlozku a polozitjina | A B G M X I A 2 120
stal Al [B] |G| Ja| [B] [P] | Al [B] [P Al
A 1 B G 1 A 0 B 0 P A 0
243. Uchopit Sroub A B G M X I A 2( 40
Al [B] |G| Ja| [B] [p| [F] [A] [B] [P Al
A 1 B 0 G 1 A 1 B 0 P 0 A 0
244, Uchopit logo A B G M X 1 A 1] 30
Al [B] [G]| [al [B] [P] [R] [A] [B] [P| [A]
A 1 B G 1 Al O B P A
245. Uchopit Sroub A B G M X 1 A 2( 40
Al [B] [G]| [al [B] [P] [F[ [A] [B] [P| [A]
Ptejit k dopravniku, polozit logo,| A 3 |B|] 0 |G| O |A|] 1 |[B| O [P| 1 |A| O
246.| zavitové vlozKky a Srouby na A B G M X 1 A 1] 50
dopravnik Al [B] [G]| Jal [B] [P] ] Al B[ [r] [A]
Uchopit zavitovou vlozku, A S ES G YA A Y
247. L A B G M X 1 A 2| 120
umistit do profilu
Al [B] |G| Ja| [B] |P] | Al [B] [P Al
] . 78370
Celkova spotreba casu: minat sekund TMU
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Nazev operace:

Montaz pasového dopravniku FB60

TMU z predchazejiciho listu:

Oznacdeni linky: Montage 001 78370
Poznamky:
Cis. Popis operace Sekvenéni model Frek TMU
. B . A 1 B| 0 |G| 1 A 1 B| 0 |P| 3 |A] O
24g | Uchopitlogo,, “I“{Sl:‘,t proti ¢ B G M X I A 1] 60
ZaVltOVymVOZ am Al BI G | A BI P | AI B | P AI
249 Uchopit Sroub, umistit do diry v 1: ! § 0 g ! 1?’1 ! )lz 0 l; 3 i 0 21 120
logu
Al [B] [G]| [a]l [B] [p] [R[ [A] [B| [P] [A]
Z voziku vzit Sroubovak, umistit| A B G A B P A
250 | ho na Sroub, utdhnout a odlozit [ A B G M X I A 2| 360
na vozik Ali[B]o[G[1Jal1[B]o[P[3]F[io[A]1[B[o]P[1[A]O
A 3 Bl 0 |G| 0 |A| O |B| O |[P|] O [A] O
251 | Dojit k regalu se soucastkami A B G M X I A 1 30
Al [B] [G] [A B| |pP| | Al [B] [P Al
A 1 B G| 3 Al O B 0 P A 0
252 | Vzit z regalu zavitovou vlozku | A B G M X 1 A 12| 480
Al [B] |G| Ja| [B] |P] | Al [B] [P Al
A 3 [B] 0 |G| O |A|l O (B|] O |P[ O |A|] O
253 Dojit k podvozku A B G M X I A 1] 30
Al [B] [G]| [a]l [B] [p] [r[ [a] [B] [r] [A]
. A 0 |B|] 0 |[G|] 0 [A 1 B| 0O |P| 6 [A|l O
254 | Nasaditdop mﬁhi pf;{dVOZku A B G M X 1 A 12| 840
zavitovou vlozku Al Bl G |A Bl P | Al B |P Al
A 24 [B| 0 |G| O [A] O |B|] O |P| O [A] O
255 Pohyb kolem dopravniku A B G M X 1 A 1] 240
Al [B] |G| [a] [B] |p| [F] [A] [B] [P Al
A 6 B G 0 A 0 B 0 P A 0
256 [ Dojit k regalu s materialem A B G M X I A 2 120
Al [B] [c] Ja| [B] [r] | Al [B] [P Al
A 1 [B] 0 |G| 3 |A[ O [(B|] O |P| O |A| O
257 | Vzit z regalu plech na tunel A B G M X 1 A 2( 80
Al [B] [G]| [al [B] [P] ] Al [B] [pr] [A]
A B G Al O B P A
258 Dojit ke stolu A B G M X 1 A 2( 120
Al [B] [G]| [al [B] [P] [F[ [A] [B] [P| [A]
A 6 B 0 G 0 A 0 B 0 P 0 A 0
259 Dojit k regalu s materialem A B G M X I A 1 60
Al [B] [G]| Jal [B] [P] ] Al [B] [r[ [A]
A 1 Bl 0 |G| 3 |A| O |[B|] O |[P|] O |[A] O
260 Vzit z regéalu tunel A B G M X I A 1 40
Al [B] |G| Ja| [B] |P] | Al [B] [P Al
o 80950
Celkova spotreba casu: minat sekund TMU
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Nazev operace:

Montaz pasového dopravniku FB60

TMU z predchazejiciho listu:

Oznaceni linky: Montage 001 80950
Poznamky:
Gis. Popis operace Sekvenéni model ” T™U
A 6 |B| o [c] o [a] o [B] o [P] o [A] o0
261. Dojit ke stolu A B M X | A 1] 60
Al [B] [G] [A] [B] [p] [F[ JA] [B] [P Al
A B G A B P A
262. Naméfit plech na tunel A B G M X 1 A 2 520
Ali1[B]o[G[3]al1[B]o[r[3]m[i6[A]1[B[o]P[1[A]O
A B G A B P A
263. Utiznout plech A B G M X I A 2| 400
Ali[B]o[G[3]al1[B]o[r[3]clio[A]1[B[o]P[1[A]O
Z voziku vzit pilnik, umistit na hranu | A B G A B P A
264. | plechu, zbrousit otfepy a odlozithona | A B G M X I A 2( 800
vozik Ali1[Blo|Gli[Aa]1[B]o[P[3[s|32]al1]|B[o]P[1]A]O
o } A B G A B P A
265. Uclt(.)ptl.i 01st(1i(1:1 Rro;tredek N’(l;)l, A = G = = I ) 2| 480
ocistita odfozit honavozlk P RO TG 1Al 1 Blo|P|3]s|6|al 1[Bl0][P[1]A]0
A 1 [B] o || 3 [A] 1 [B] o [p] 3 [A] 0
266. Umisténi plechu na tunel A B G M X I A 2| 160
Al [B] |G| Ja| [B] [P] | Al [B] [P Al
Oznaceni otvort pro Srouby A B G A B P A
267. (dou) A B G M X | A 8| 880
Al1[Blolc]1]a[1[B]o]r[3[R][3[A]1[B]o][P[1]A]O
A 1 |B G| 3 [A]l 3 |[B] o [P| I |A
268. Otoceni tunelu A B G M X 1 A 2| 160
Al [B] [G]| [al [B] [P] [F[ [A] [B] [P| [A]
A 1 [B] o |c|] 3 [A] 3 [B] o [pP| 1 [A] o
269. Odlozit plech A B G M X I A 2| 160
Al [B] [G]| Jal [B] [P] ] Al [B] [P [A]
A B G A B P A
270.| Znacky zvyraznit dal¢ikem A B G M X I A 8| 1120
Alt[B]o[G[1Jal1[B]o[P[3]F[e[A]1[B[o]P[1][A]O
A 1 [B] o [c] 1 [A] 1 [B] o [pP|] 3 [A] o
271. Nasadit na vrtacku vrtak A B G M X | A 1 60
Al [B] |G| Ta] [B] |p| [c| [A] [B] [P Al
§ A B G A B P A
a7 | VYvrat dé)e:;acek otvery o 3 B G M X 1 A 8 | 2560
— Alt|Blo|G[1[a[1[B]o|P|3]cl2a[al1[B]o]P|1]A]O
A 1 [B G| 1 [a]l 1 [B] o |P|] 3 [A
273.| Vyndat vrtak, nasadit zavitnik A B G M X 1 A 2( 120
Al [B] |G| Ta] [B] [p| [c| [A] [B] [P Al
L. 88430
Celkova spoti‘eba ¢asu: minut sekund T™MU
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Nazev operace:

Montaz pasového dopravniku FB60

TMU z predchazejiciho listu:

Oznacdeni linky: Montage 001 88430
Poznamky:
Cis. Popis operace Sekvenéni model Fek TMU
A 1 B 0 G 3 A 1 B 0 P 3 A 0
274 Umisténi plechu na tunel A B G M X I A 2| 160
Al [B] [G] Jal [B] [P] ] Al [B] [r[ [A]
A 3 B| 0 |G|] O [A[ O [B| O |P|] O |A| O
275.] Dojit k regalu se soucastkami A B G M X 1 A 1] 30
Al [B] [G]| [A] [B] [P]| | Al [B] [P] [A]
z 22 8 s A 1 B| 0 |G| 3 [A 1 B| 0 |P 1 |A] O
Z regélu se soucastkami vzit
276. Sroub a polozit ho na stil a B G M X I A 8| 480
Al [B] [G| [al [B] [P[ [F[ [A] [B] [P| [A]
277 Uchopit §r0ub’a umistit ho na : ! § g ! 1?’[ ! i 1; 3 i s | 4s0
diru Al 8] 6| [al [B] [p] ] NERNEREN
Uchopit Sroubovak, umistitna | A B G A B P A
278.| Sroub, zaSroubovat a odlozit na A B G M X I A 8| 1440
stiil Al1[Blo|Gli[A]1[B]o[P|[3[F[i0]la][1]B[o]P[1]A]O
A 1 B[ 0 [G] 3 |A| 3 B[ 0 P 1 Al O
279. Otoceni tunelu A B G M X I A 1] 80
Al [B] [G]| [a]l [B] [p] [F[ [a] [B] [r] [A]
Uchoupit ptipravek na uchyceni A I [B| 0 |G| 1 [A] 0 [B] 0 [P] O [A] ©
280. tunelu A B G M X 1 A 4 80
Al [B] |G| Ta] [B] |p| [R] [A] [B] [P Al
A 3 B G| 1 A 1 B 0 P 3 |A|] O
281. Dojit na stranu dopravniku A B G M X I A 2| 160
Al [B] [G]| [a] [B] [r] | Al [B] [r] [A]
A 1 B G 1 Al O B 0 P 3 A
282.| Unmistit pfipravky do profilu A B G M X 1 A 4( 200
Al [B] [G]| [a] [B] [p] [F[ [Aa] [B] [P] [A]
A 3 B G Al 0 |B P A
283. Dojit ke stolu A B G M X I A 1| 30
Al [B] [G] [A] [B] |p| [Fr| [A] [B] [P]| |A]
Uchopit tunel,donést ho k A 1 |B G Al 3 |B P Al 1
284. dopravniku a umistit na A B G M X I A 1| 140
piipravky Al |B| [G]| [a] [B] [P] | Al [B] [rP] [A]
A B G A B P A
285. Naméfit svétlost tunelu A B G M X I A 4| 1040
Ali[Blo][G[3[a]|1]|B]o|P|3|m|is]a][1[B]o[P|1]A]O
A 3 [B] 0 |G| O |A| O (B|] O |P[ O |A|] O
286.| Dojit k regalu se soucastkami A B G M X 1 A 1] 30
Al [B] [G] [a]l [B] [r] | Al [B] [r] [A]
] . 92780
Celkova spotreba casu: minat sekund TMU
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Nazev operace:

Montaz pasového dopravniku FB60

TMU z predchazejiciho listu:

Oznadeni linky: Montage 001 92780
Poznamky:
Cis. Popis operace Sekvenéni model F::: T™MU
2 oz g A 1 B| 0 [G|] 3 [A 1 B[ 0 P 1 Al O
Z regalu se soucastkami vzit
287. $roub a polozit ho na stil A B G M X I A 12] 720
P Al |B] |G| [a| [B] |p| [F| [A] [B] [P| |A]
A 1 B 0 G 1 A 0 B 0 P 0 A 0
288. Uchopit Sroub A B G M X I A 12| 240
Al [B] [G]| [al [B] [p] [r[ [a] [B] [r] [A]
. . A 3 B[ 0 [G] 0 |A 1 Bl 0 P 1 Al O
Prejit k ik loZit
289, | FPreiitk dopravniku, polozi A B G M X I A 1| so0
Srouby na dopravnik
Al [B] [G] [a]l [B] [r] | Al [B] [r] [A]

. , . . A 1 Bl 0 |G| 1 A 1 B| 0 |P| 3 |A] O
skt e 1 . 1
P Al [B] |G| [a| [B] [p| [R| [A] [B] [P| [A]

Z voziku vzit Sroubovak, umistit| A B G A B P A
291.| ho na Sroub, utahnout a odlozit | A B G M X I A 12| 2160
na vozik Ali|Blo[G[i[al1|B]o]pr[3[F[i0fa]1|B]o]P[1]A]DO
A 3 B G| O [A] O B 0 P A
292. Dojit ke stolu A B G M X 1 A 1| 30
Al [B] [G]| [a]l [B] [p] [F[ [Aa] [B] [P] [A]
. qes A B G A B P A
203, Rolovat bllizl;zlngou folii a A = o = = I A 1| 400
Al1[Blo|Gli[A]3[B]o[rP|1[c|32]al1]|B[o]P[1]A]O
A 3 B| 0 |G| 1 A 1 B| 0 |P| 3 |A] O
294. Dojit na stranu dopravniku A B G M X I A 1 80
Al [B] |G| Ja| [B] |P] | Al [B] [P Al
A 3 B| 0 [G|] 0O [A 1 Bl 0 P 1 Al O
295. Polozit folii na pas A B G M X I A 1 50
Al [B] |G| Ja| [B] [P] | Al [B] [P Al
A 3 B G 0 A 0 B 0 P A 0
296. Dojit ke stolu A B G M X | A 1( 30
Al [B] [G]| [a]l [B] [p] [r[ [a] [B] [r] [A]
297, Vyplnit dzl;u(iri)le?;iiilil polozit ji i g g 13[ ; ]; i 1| 620
p Al1|Blolc|1]al1[B]o|r[1[R[54[A]3[B]o[P[1]A]O
A 3 |B| 0 |G| O (A O [B|] O |P|] O |JA| O
298. Dojit na stranu dopravniku A B G M X I A 1] 30
Al [B] [c] Ta| [B] [p| [F] [A] [B] [P Al
Tacit dopravnik na pracovisté A B ¢ A B P A
299, e T A | 1 [B] 0 |G| 3 [m| 16 [X| 0 [1] 3 |A] 0 |1 230
’ Al IB] [Gc] Jal [B] [P] ]| Al [B] [r]| JA]
L. 58,884 3533,04 98140
Celkova spotreba c¢asu: p— sekund T™MU
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