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r Seznam zkratek a symboldi

SEZNAM ZKRATEK A _SYMBOLU

CCD - (angl. Charge Compled Devices), elektronické integrované obvody
CISLICOVY OBVOD - obvod, ktery provadr logickou operaci jejfZ vysledek je v libovolném
tase dan pouze okamZituo hodnotou vstupnich signalt
Fox Pro2 - software (viz SW)
LAN PC - komunika¢ni po¢ftatova sit s mistnim dosahem vyuZfvajlicl specidlné pro ni
ur¢ené komunikacnf prostfedky obvykle v rdmci jednoho objektu (aredlu)
LCD - (angl. Liquid Crystal Display) Vystupni zaffzenl zobrazujicl vystup informac. Pro jejl
zobrazen( se pouZije display s kapalnymi krystaly.
MV - mimofédné vybava
OS - operacnl systém
PC - personal computer
PLC - presonal local computer
SDF - standart discette format
SW - software, programové vybavenl computeru
TK - technickd kontrola
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Uvod 4]

1. UVOD

V roce 1895 zalozili knihkupec Vaclav KLEMENT (1868-1938) a mechanik Vaclav
LAURIN (1865-1930) dilnu na vyrobu jizdnich kol v Mladé Boleslavi. Po usp&ném obdobf
produkce motocyklt firma L & K roku 1905 zkonstruovala prvni osobni automobil s
nazvem Voituretta. Podnik svwymi luxusnimi automobily doséhl obchodnich Gspéchl v
Evropé a v Asil.

V roce 1930 vznikla v rdmci koncernu Skoda Akciova spole¢nost pro automobilovy
primys| (ASAP). Koncem roku 1933 vyjel z vyrobnich hal osobnl viiz oznaceny jako typ
420 Popular.

V roce 1946 byl podnik zndrodnén, vy&lenén ze Skodovych zadvodd v Plzni a
pfejmenovan na Automobilové zavody, narodni podnik (AZNP). Své vyrobky viak nadale
ozna¢oval ndzvem 5KODA se znackou okfidleného 3ipu.

V padesétych letech byly k podniku pfipojeny zavody v Kvasinach a Vrchlabl. V roce
1954 se predstavil novy osobnl viiz SKODA 440. Z né&j byly pozdéji odvozeny dali( typy,
které se vyrdbély az do roku 1964, kdy byla zahajena vyroba SKODY 1000 MB. V srpnu
1973 byl vyroben v Mladé Boleslavi milionty viiz jedné typové fady. O tfi roky pozdé;i
Skoda zahéjila sériovou vyrobu nové typové fady SKODA 105, 120 a 130.

V névaznosti na svétovy trend vyvoje osobnich automobild, ktery se pfiklonil k
voz(im s motorem vpfedu a k pohonu pfednich kol, padlo rozhodnuti zahdjit vyvoj podle
této koncepce. Ve spolupraci s italskou designerskou firmou Bertone z toho vze3el typ
SKODA 781 Favorit, jehoZ produkce zatala v roce 1988. Od zékladntho typu byl téz
odvozen typ SKODA 785 FORMAN.

Od pocitku roku 1990 hledala SKODA Mladé Boleslav ekonomicky silného
zahrani¢niho partnera k udrzenf konkurenceschopnosti podniku v celosvétové se zostfujlcf
hospodarské soutéi.

V prosinci 1990 rozhodla vlada CR ve prospéch koncernu Volkswagen. Smiouva o
prijeti SKODY do koncernu vstoupila v platnost 16. dubna 1991. Tim se stala SKODA
&vrtou znackou nadndrodni spolecnosti Volkswagen (VW, Audi, SEAT a SKODA). VW spolu
se SKODOU wytvofili spole¢ény podnik do ného? &eskd strana vioZila aktiva
mladoboleslavské automobilky, némecky partner kapitdl a pokrokové technologie.
Volkswagen zakoupil 30% akcil podniku a podle smlouvy zwy3i sviij podil do konce roku
1995 na 70 %.

L str.9 1




[ Ovod 3

Rozvojovy projekt SKODY patif svou hodnotou investic k nejvétsim investicim v
zemich stfednl a vychodnf Evropy. SKODA a.a.s. bude v budoucnosti plné vyuZivat svazek s
koncernem VW pro své 8ance na mezindrodnim trhu.

Dtkazem Usp&né spolupréce SKODY a VW je uvedenl nového modelu 5KODA
FELICIA, ktery nahradil dosud vyrdb&ny model SKODA FAVORIT. Viz FELICIA je typem
kvalitntho a spolehlivého automobilu, ktery se ve viech parametrech vyrovnd a v fadé z
nich | pfeddf vozy srovnatelné konkurence.

Na vyrobé& vozu SKODA FELICIA se podilej jak dodavatelé z Ceské a Slovenské
republiky, tak i dodavatelé zahrani¢nl. PouZivajl se i nékteré dily, montaZni podskupiny a
celky ze stavebnicového systému koncernu VW. Tato sféra miiZe byt do budoucna, kdy by
mélo dojit k procesu nacionalizace, potencidlem pro tuzemské dodavatele.

K jedné takové montaZnl skupiné ze stavebnicového systému koncernu patff bez
pochyby i motory. Ty majl byt podle pfedpokladu jiz od druhého pololeti r.1995
zastavovany do vozu FELICIA, FELICIA COMBI i uzitkovych aplikacl. Stanou se i soudastf
motorizace pfipravovaného nového vozu tidy A.

V prvé fazi budou pouZivany pfedeviim tyto motory VW :
- benzinovy motor EA 111 - 1.6 | o vykonu 55 kW
- dieselovy motor EA 086 - 1.9 | o vykonu 47 kW.

A pravé problematika montaZe motort VW ve 5KODA a.as. se stala tématem mé
diplomové préce s ndzvem:
FLEXIBILN/ MONTAZ MOTORU.

str.10




Rozbor sou¢asného stavu a jeho zhodnocenl

2. Rozbor soucasného stavu a jeho zhodnoceni

2.1 Uvod

V soutasné dobé u kazdého strojirenského vyrobku stéle prevlddajl montaZni prace.
Nenf tomu jinak ani u vyroby automobilli, kde montéa2 tvoif cca 2/3 celkové doby vyroby
vozu.

| kdyZ je stale vétd[ snaha o &aste¢né & Upiné nahrazenl lidského faktoru stroji
(poloautomaty resp. automaty), je ¢lovek stale jesté nepostradatelny.

2. 2 Stdvajici montdZ motort

Zakladnimi motory pro vozy SKODA-A02 FELICIA, FELICIA COMBI jsou osvédéené
celohlinfkové motory o zdvihovém objemu 1,3 | a vykonech 40 nebo 50 kW. Tyto motory
jsou vybaveny systémem jednobodového nepfimého vstfikovanl paliva Bosch-
Monomotronic a trojcestnym fizenym katalyzatorem. Takto zkonstruované motory splfiujf i
pfisné emisn( predpisy (MVEG II). Pro nekteré zahrani¢n( trhy se vozy SKODA dodévaijf s
motorem v karburdtorovém provedeni bez katalyzatoru (5 135, wkon 43 kW) nebo s
nefizenym katalyzatorem (5 135 k, vwkon 42 kW).

Zakladem dne3ni montazni linky motor(l (viz obr.1) je blok valct, ktery pfich4zl z
obrobny na pfedmontazn( linku blokd (evid. & 45-999-020). Na této lince se ur&f typ
motoru (&arkovym kédem) a montujf se zde snimac oleje, zavrtné 3rouby ("stefty"), viozky
valcl, které se kontroluji po jejich montdZi na pfesah ¢&iselntkovymi Gchylkoméry.
Toleran¢nf pole pro pfesah je 0,09 - 0,13 mm. Déle se zde vkladajl do vioZek vélch i pisty
s pistnim ¢epem a ojnicl.

Takowyto zéklad budouctho motoru se prevési na hlavni montaZni linku JOHN-
BROWN (evid. ¢. 45-999-018) a upne se na montaZn( paletu. Pfi vstupu se piette ¢tecim
zafizenim typové &islo motoru pres kdd a odedle se do fidictho centra. Timto &slem se
oznadi i montdzni paleta (MPS-JB-087), kterd postupuje s motorem celou montazni
linkou. Typové &islo je dlleZité pfedevsim na pracovidtich, kde se montuijl odlisné sou&asti
podle provedeni motoru, jako napf. hlava vélch. Na téchto pracovidtich preéte ¢teci hlava
typ motoru a manipuldtor (automat) vybere piisludny dil (hlavu valcd).
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Rozbor soutasného stavu a jeho zhodnocen(

V pfipadé poruchy manipultoru resp. &ecl hlavy musl pracovnik (zaskakovac) vybrat
pfislugnou soucast motoru sam. Pro tyto pifpady jsou jednotlivé dily barevné odlideny.

Prvnl operaci na této lince je montaz panvi loZisek klikového hfidele(prac.4),
viastntho klikového hfidele (prac.5)a vicek (prac.6). Zaroveri se spoji ojnice s klikovym
hiidelem.

Z4klad budouctho motoru pak projde jednotlivymi pracovidti 1-65, na kterych jsou
vykondny jednotlivé operace podle technologického postupu & 441.0.7000-918.6.
Rozpisky materidlu a pracovni navodky jsou umistény u kazdého pracovisté. Operace jsou
prevazné ruéntho charakteru. Motor projde celkem 65 pracovisti. Z tohoto pottu je 12
rezervnich a 11 automatickych.

Jsou to: 1. automatické povolenf 3roubd hlavnich loZisek klikového htidele
+automatické zatizenf pro otoZeni bloku valct (prac.13),
2. automatické otoeni motoru dosedaci plochou pro hlavu vélct nahoru
(prac.21),
. automaticky vybér a montaz hlavy vélcli (prac.25),
. automatické dotaZenl matic hlavy valct, zavrtnych sroubli (prac.32),
. automatické dotaZenl matic vyfukového potrubf (prac.38),
. automatické dotaZenf matic skiiné& termoregulatoru a zavrtnych 3roubd,
&roubli predehfivate vzduchu (prac.40),
7. automatické dotaZeni matic sactho potrubi (prac.42),
8. automatické dotaZenf podloZky vstfikovacl jednotky (prac.46)
9. automatické dotazen( roubu vstfikovaci jednotky
10. automatické oto&enl motoru stranou s Cistiéem oleje k pracovnlkovi
(prac.50)
11. automatickad zméma polohy - motor stranou s hlavou vélcti nahoru
(prac.58)

g U A W

Za hlavni montaZnl linkou je motor vyvaZovan na zafizeni fy SCHENCK (evid. &
48667-055, 056, 025). VyvaZovan( probthd v roviné femenice a setrvaénfku. Maximalini
piipustnd nevyvéZenost motoru je 20gem. Jinak je motor oznaden jako vadny.
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Rozbor soucasného stavu a jeho zhodnocen/

Nasledné prechazi pomoci podvésného dopravniku netplny motor na dokon&ovacf
linku (evid. & 300-11225,viz obr.1) fy J. A. Krause, kde probfhaji operace v tomto sledu:

- sefizen( ventilll (poloautomatické zafizenl fy AMEST),

- monté4z olejového filtry,

- mont4? a napnutl femene (poloautomatidké zafizenf fy Krause),

- monté? alternatoru,

- monté? zapalovacich kabeld,

- demontéz zatky oleje,

- montaZ spodnfho vika (poloautomatické zafizenf),

- plnénf olejem (automatické pracovisté - rychloplnénl s naslednou

kontrolou objemu (véhy), zafizenl fy Krause,
- repase.

Kompletni motor (viz obr.2 str.16) je dopravnkem (evid. & 38610-865) fy
Fredenhagen pfemistén do zkudebny. Zde motor podstupuje funkéni zkoudku v délce
trvanf 2,75 min. Pfi zabéhu je kontrolovdno diagnostickym zaffzenfm napf. klepanf, mazanf
apod. Vadny motor je odesldn na pracovidté repase, dobry motor pak na mont&Zni linku
agregétll (evid. & 45999-014) fy FATA. Cast pottebné produkce se kamiony dopravuje do
poboénych zavod (Kvasiny, Vrchlabf), kde se vyrébi uZitkové aplikace voz SKODA.

2. 3 Matematické podklady linky

- nominalni ¢asovy fond linky je 2 x 8 hod
- smeénnost linky je 2
- takt linky tac = 1,006 min/ks
- pfestavky 2x5 min
+20 min hlavni prestavka (obéd)
Tz=30 min
- &isty pracovn( fond délnfka: T = 7,5 hod = 450 min
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Rozbor souasného stavu a jeho zhodnocen/

- pracovn( takt linky :
ta = tac / tke = 0,940 min/ks (motor)
tac...takt linky (1,006 min/ ks)
tkc....koeficient ztrét =T / Te - T, = 1,07
Pfi tp = 0,940 min/ks se d4 vyrobit za sménu i 479 ks motord.
To &ini pfi dvousmeénném provozu 958 ks motortl. Toto mnoZstvl je postacujicl pro podnik
véetné poboénych zavodl (Vrchlabl, kvasiny).

2. 4 Obsazenost linek

Na lince JOHN-BROWN je upfednostfiovana skupinovd montaz. Jsou zde pracovni
skupiny po 5-ti délnicich. V ele kazdé skupiny stojl vedoudi, tzv. operétor. Tyto skupiny
byly vytvofeny z diivodu platebniho zafazeni jednotlivych pracovnik( - dnes universéini
pracovnici. Pfi tvorbé technologického postupu, projektu pracovist i viastni organizaci prace
na montaZi motoru je uplathovana metoda MTM.

Tabulka & 1 - Pocet pracovnik( ve smé&nach

Vyrobni déinici Repase
Linka ]. sména 2.sména 1. sména 2.sména
hlavy vélct o - 1 1
bloku vélch 7 7 2 2
JOHN - BROWN 46 46 % 5
pfedmonta? 305 aus 0 0

Celkem za dvé smény = 187 pracovniki
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Rozbor soucasného stavu a jeho zhodnocenl

2. 5 Zhodnoceni souc¢asného stavu

V soucasné dobé je pfi dvousménném provozu montovano 900 - 1000 motord.
Ukazuje to na dobrou zapracovanost a kvalifikaci montaZnich délnkkd a dobry viiv v
posledn( dobé uplatfiované skupinové montéZe a metody MTM. Svoji roli zde hraje také
velmi dobrd organizace prace a pfistup jednotlivych montéZnich skupin. Z tohoto diivodu
budu navrhovat tento systém montéZe i pro montaZ motor(l VW ve SKODA a.as.

Stavéjicl montaZ motord je dle mého nazoru na velmi dobré trovni a je zde Géelné
vyuZito modernf Spickové techniky (poloautomaty resp. automaty). Svym uspofadanim je
pravdépodobné i srovnatelnd s montdZ motorll u renomovanych zahrani¢nich vyrobcti
osobnich automobilli. Domnivdm se, Ze pfi zachovani vyroby motorl ve SKODA aas.
Mladé Boleslav bude mozno tuto montazn linku v plném rozsahu vyu?t i v budoucnosti.
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r Okrajové podminky feseni

3. OKRAJOVE PODMINKY RESENI

3.1 ZAKLADNI UDAJE

Montézni linka , odkoupené z pobo&ného zavodu W v Salzgitteru (poboény zavod
na vyrobu a montdZz VW motor(), bude slouZit k montéZi dplnych motord VW z drovné
RUMPF-motoru (viz obr. 3, str.18).

Tabulka ¢. 2 - Pocet montovanych motord:

DRUH MOTORU OZNACENI POCET [ks / den
EA 111 1,4 4V (74 kW) 104
Z&7ehové motory EA 111 1,62V (55 kW) 354
EA 827 1,6 2V (74 kW) 94
Vznétové motory EA086 19D (47 kW) 109

EA 086 1,9 TDI (66 kW) 115
Celkem ' 776 I

3.2 POPIS TECHNOLOGIE VYROBY

Rumpfmotory budou dopravovény k montaZnf lince bateriovym vysokozdviznym
vozlkem ve specidlnich paletdch (viz. zasoba linky RUMPFMOTORY kap. €6.1). V kazdé
paleté bude 12 motor(.

Obsluha pomocdi specidlntho zavésu navési motor v paleté na zvedad zafizenf,
zvedne ho a premisti nad zaatek linky. Tam spusti motor do montaZni palety pfimo na
montazZnf lince.

Na montaZni lince bude automaticky vyraZeno vyrobni &slo motoru a naplnén
ole. Podle technologického postupu jednotlivych druhli motorli budou postupné
provadény daldi, v pfevainé mife ruéni, operace. Pfitom budou pouZivany zejména
pneumatické zatahovacky, specidini nafadi a pomdicky.

str.17 T




[ Okrajové podminky fedenf

OBR.3
CASTECNE SMONTOVANY MOTOR — RUMPF
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Na konci linky obsluha pomoci specidintho zévésu (evid. & 2-80-4748-1) ¢
zvedactho zafizenl motor zvedne z technologické palety (viz obr.5 str.28), a pfemistl buc
na zavés podvésného dopravniku pro zkousky motord, ktery motor pfepravi do zkuebny
motor(, nebo motor odloZl do specidlnl palety pro uskladnénl.

3.3 PRACOVNI SILY A SMENNOST

Tabulka & 3 - Zmény pocth délnik a TH pracovniki

OBDOBI
KATEGORIE 5/95 6/95 7/95 Konecny stav
Vyrobnl dél. +12 +35 +63 +110
Ridici del. +1 +1 +4 +6
THP pracovnici +1 +] Tty +4
Celkem +14 +37 +69 +120

Tabulka ¢&. 4 - Stupen vzdélani délnikd

MUZI ZENY
Stuperi vzdeél.| Pocetprac. | do35let | nad 35let | do 35 let nad 35 let
zakladni 0 0 0 0 0
wué. v oboru 95 60 16 15 4
sttednl odbomé 25 & 13 0 0
vysokodkolské 0 0 0 0 0
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3.4. DOPRAVA A _MANIPULACE

RUMPF—motory: Doprava bude zajidtovéna drahou, ve specidlnich vagénech W\
(RABIS). Motory budou umistény ve specidlnich paletdch po12-ti kusech. Vykladanf :
vagénl pomoc! vysokozdvizného voztku a navaZeni do meziskladu u zacatku montézn
linky (200 m?2), nebo pifmo k montazni lince.

Smontované motory: budou pfepravovany ve specidlnich paletéch (evid.&. 2-80-
4730-1) uvnitf zdvodu pomoc! vysokozdviznych vozlkd od fem STILL nebo DESTA, externé
pak nakladnimi automobily.

Drobné dily a spojovaci_material: budou prepravovany v KLT schrankach
Skladovan( ve stavajicich skladech (sklad 12 a 23 viz obr.4 str.21). K lince se budol
navazet dle dennfho rozpisu.

Vétsi montaini dily a komplety: budou pfepravovény v paletdch a plastovych
schradnkdch o rozmérech 300 x 400 a 400 x 600 mm. Skladovani schrének ve stavajicict
skladech (sklad 12 a 23 viz obr.4). K lince se budou navéZet podle denntho rozpisu.

3.5 DISPOZICNI RESENI (viz obr.4)

Montéaz, zkusebna i expedice motorl VW budou umistény v severovychodnf &st
haly M2 a M2A v protorach O-S, 14-22.

Toto dispozi¢ni fedenl bylo zvoleno vhledem k dobré navaznosti na pifiem :
expedici rozhodujictho materidlu, ¢imZ dojde k minimalizaci prepravnich nakladd.

3.6 STAVEBNI CAST

Hala M2 a M2A je Zelezobeténové konstrukce, s rozmérem pracovntho pole 18;
12 m a vydkou pod vaznk min. 6 m. Prostor, kde bude umisténa mont4Z motord VW
musf byt stavebné upraven (prostory 1-6 obr.4).
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Pozadavky na stavebni Einnosti:
— vymalovan(
obestavén( zkudebny motorll (viz obr.4 - prostor 3)
podlaha ve zkusebné specidlné spadované a s protiskluzovym povrchem
vybudovénl kanceldfe pro: mistra
logistiku
technickou kontrolu s prostorem pro izolaci
zmek{l
— vybudovani odpocinkovych koutt
— vybudovani nového socidlntho zafizenf pro persondl v severni &asti objektu M2 A
(udrzba pneumatického néfadr)

— v prostoru nad zkusebnou vybudovat prostory pro udrzbu pneumatického
nafadl

|

3.7 STROJNI CAST

— energeticky most nad montézni linkou pro umisténf rozvodu vzduchu , elektro,
zavésen/ osvétlen( pracovisté , zavésen( zatahovactho néfadf

— ocelovd pomocna konstrukce pro zavésenl dopravniku a dvou ru¢né vedenych
manipultord

3.8 ELEKTRICKA CAST

- pfipojeni jednotlivych zafizeni shora z energetického mostu nad montazni linkou
- ve zkudebné motorll pfipojenl téZ shora ze stropu zkudebny

-nové celkové osvétleni v hale (demontaZ stavajictho el. rozvodu)

- osvétlenl pracovidf na montéaZnl lince z energetického mostu nad linkou

- elektroskiingé pro montéZni linku umisténé vedle zkusebny
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3.9 POTRUBNI ROZVODY

— rozvod stlageného vzduchu pro zatahovac! zaffzenl po energickém mosté s vyvody
na pfipojeni hadic pro jednotlivé zatahovacky,
dodavané mnoZstvl vzduchu - 400 I/s pfi tlaku 6,3 bar

— pfivod motorového oleje k pinicim zaffzenfm od zasobnikl motorového oleje

— dodévané mnoZstvl oleje - 200 litri/1 hod/ jeden druh - celkem 2 druhy

— minimalnl dopravované mnoZstvi - 6 I/ min

— pfivod benzinu bezolovnatého 2 druhy (B1 a B2) a pfivod motorové nafty
1 druh (N) z nové vybudované benzinové stanice k jednotlivym zabihacim
stanicim,
B1 - bezolovnaty benzin o. ¢. 95 - 98, celkové doddvané mnoZstvl - 14 litrG/min
B2 - bezolovnaty benzin o. & 95 (Natural), celk. doddvané mnozstvf - 14 litr0/min
N - motorova nafta, doddvané mnozstvl - 23 litrG/min,
minimélnl doddvané mnoZstvl - benzinu B1 i B2 - 0,5 I/min

- nafty N- 1 1/min

— rozvod hasictho média po zkusebné

— rozvod stlateného vzduchu po zkudebné s vyvodem u kazdé zabihaci stolice,
odbérné mno?stvi na jedno odbérové misto 151/s pfi 6,3 bar

— rozvod chladicho média, veetné zaffzeni na jeho Upravu

— piivod vody socidinich zafizen(

— odpad ze socidlnich zafizenl

— pfivody a odpady z mycich koutl

3.10 VZDUCHOTECHNIKA

— odvod motorovych spalin
— odsavéanl ze zkudebny motor(
— provéfit nutnost zmeény vytapéni ve zkusebné
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3.11 ROZVOD SLABOPROUDU

— telefon do kancelafe mistra, logistiky, TK a do prostoru na konci montaznf linky
-~ pozarn( signalizace

3.12 SPECIFIKACE STROJU A ZARIZENI

-~ montéZnl linka motord

—~ zkudebni mista motorQ

— dvoudrdhovy dopravnik

~ podvésny ruéné vedeny manipuldtor
~ elektricky vysokozdvizny vozik

— odkléddaci stolky a stojany

— repasnl stojany

— pneumatické zatahovacky

3.13 ZAKLADNI PRINCIPY RESEN/

maximalnf flexibilita montaZe
minimalni investi¢ni naklady
jednoduché obsluha a udrzba
jednoduchy a pfehledny tok materidlu
jednoduchy systém fizeni
vyrobni plocha 1944 m2

logistka 684 m2

[

{

[
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3.14 ORGANIZACE VYROBY

MontdZ motorl bude provadéna ve vyrobnich dévkach, velikosti rovnajici se
ndsobku disla 48.

Montaznl linka bude obsazena stabilnim po&tem pracovnikl KaZdy typ motorl
bude mit rlizny takt. V zdvislosti na zméné taktu se bude ménit obsazenost linky
montovanymi motory.

U kazdého pracovidté bude moZné umistit materidl na dvé vyrobni davky. Materil
bude dodavéan v paletdch nebo v KLT schrankach (typy palet a KLT schranky viz pifloha
&3) po 48 kusech, nebo ve zlomcich tohoto ¢isla. KaZzdé pracovisté bude vybavenc
nafadim, pfipravky a pomdckami na montaZ vSech typl motord.

Mont4? bude rozdélena na pracovnl skupiny po 5 - 7 pracovnicich a bude
uplatnéna skupinovd montaZ. PfedmontdZze (mimo ptedmontaZe setrvaéniku) budou
prevaZné z prostorovych dlvodd umistény ve vymezeném prostoru a ne piimo L
montaZnf linky (viz pifloha & 4).
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4. PREDPOKLADY RESENI MONTAZE

4.1 CHARAKTERISTIKA MONTAZNI LINKY

MontaZn( linka byla odkoupena z pobo¢ného zédvodu VW v Salzgitteru (vyroba ¢
monta? VW motorl) za 10000 DM. Ve 3KODA a.as. bude slouZit k montéZ Gplnyct
motorti VW z trovné RUMPF motoru. Cllové kapacita je plénovana na 776 motord/der
(tfisménny provoz).

4. 1. 1 Zdkladni udaje

- celkovéa délka linky je 74 m
- automatickd stanovidté: &islovanl motorl (pracovisté 1.2)
plnénfl motord olejem (pracovisté 1.4)
- vy3ka linky od podlahy k roviné pohybu montaZni palety je 0,7 m
- potet technologickych palet je 80 kusti
- fidici systém SIMATIC-S5 od firmy SIEMENS AG

MontéZn( linka se sklddéd z : a) véletkové traté (dva useky)
b) fetézové traté (6 useku)

ad a) valeckova traf: 1. Gsek 10 m (zactek linky)
2. usek 4 m (konec linky)
KaZzdy Gsek md samostatny pohon (rychlost traté 5 m/min) a pfevod
z valetku na valetek je zajistén pomocdi fetézll. Rozted mezi jednotlivymi véleck
je 125 mm a jejich prdmér je 80 mm.

adb) Fetézova trat:
Zacatek a konec linky tvorf valeckova trat. Mezi ni se nachazl 6 usekl fetézové
traté. Kazdy usek je dlouhy 10 m a je pohdnén samostatné (pohon je od firm
SEW - EURODRIVE).
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4. 1. 2 Detailn/ popis linky

Zat4tek linky tvoff zdvihacl zafizenl, pomoci kterého se prazdné technologické
montazni palety (viz obr.5 str.28) pfemistuji z vratného dopravniku (vede vnittkem spodn
stavby linky) na pracovnl véle¢kovou trat. Podobné zafizenl, aviak s opa¢nou funkdi, je takeé
na konci linky.

Prvni &&st montdZnl linky - véletkové traf je rozdélena na &tyfi Useky se
samostatnym pohonem véle¢kd. Toto konstrukénf fesenl umoZiiuje rychlejl odstrafiovan
provoznich zévad a poruch. Jsou zde umisténa 2 automatickd stanovidté - &slovani motort
a plnénf motort olejem - viz kap. ¢4.2.

Prostfedni ¢ast linky tvoff 6 Usekl fetézové traté. Kazdy Gsek je 10 m dlouhy. Linke
je ukoncena opét valeckovou tratl (4 m). Po celé délce linky bude maximélné 23 ruénict
pracovist na kaZdé strané linky. Detailn( feseni jednotlivych pracovidt je uvedeno v kap.&5
Pohyb technologické palety po montazni lince bude zajisfovan pomodf systému
centréintho fizenl s vyuZitim pneumatickych zardZek umisténych na kazdém pracovisti
Odeslani motoru k dalsi operaci bude provadét tlacitkovym spinaéem sém délnik.

4. 1. 3 Ddlezité cdsti linky — popis

Technologickd paleta (viz obr.5 str.28) - se skléda ze zékladnf a opérné desky
Desky jsou proti sobé oto¢né okolo svislé osy, s aretaci vidy po 90° pomocl zépadky

Jedna z poloh, kdy se rozdélova¢ nachdzl ve sméru pohybu linky je fixovdna, ab
nedochdzelo k jeho po3kozeni pfi stfetu dvou motorl mezi jednotlivymi pracovist
Konstrukénl fedenl opérné desky umoziiuje upnout na jedné strané benzinovy a na druhs
dieslovy motor. Opérné deska je pomocdf stfedicich ¢epl a dorazli upevnéna na zakladr
desku, ktera je spojena pres kulicky se spodni deskou. Spodni deska se jiZ se jiz pohybuij
po montézn( lince.

Vdleckovy retéz (viz obr.6 str.29) - se sklada ze tif vale¢kd dvou primeérd. Dv
vne( valecky majl mendl primér ne valecek prostfednl. Pfi volném pohybu palety
motorem  po fetézu se pohyb uskute¢fiuje pomodi vélecki mendtho priméru. P
zastaven( palety s motorem na pracovidti, se za¢nou pod paletou otacet valeeky vétsth
priméru. Dojde tak k minimalizaci tfenf.
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VALECKOVY RETEZ

OBR.6
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4.2 AUTOMATICKA STANOVISTE

Cislovdni _motord - je operace, provédénd na druhém samostatném usek
valeckové traté od za&stku montézni linky. Cislovac! zafizenf je od firmy MARKATOR. Cis|
se vyrazl pomocf ocelovych jehel na blok vélc.

PInéni motorl olejem - je operace provadénd na ¢tvrtém Useku valeckové trats
Plnici zaffzen( je od firmy EIBERGER, fidicf systém od firmy INDRANT. Pfedpoklada se, 2
budou pouzfvény dva druhy olejd. Pro kazdy druh bude linka vybavena samostatnyr
pinicim okruhem se zasobnfkem oleje o objemu 32 m3. Z4sobniky nebudou propojen:
Olej bude dodavén do zavodu po Zeleznici v cisternach. Z nich pak bude pregerpan d
zasobnik(l a pfes uklidiiovacl nadrze do pinictho systému na pracovisté. Plnéni bud
provddéno pomoci automatu s moZnostl naprogramovat polet dévek a mnoZst
pinéného oleje, které je dle technické dokumentace u:
- benzinového motoru - 351+ 0,11,
- dieselového motoru - 4,71+ 0,11

4.3 RIDICI SYSTEM

Ridicf systém vlastni montaznf linky musf :

- byt kompatabilni s fidicim systémem vyroby kompletniho agregatu tzn., e musf
umoZriovat fizenl min. ve dvou Urovnich - PLC, LAN PC,

- byt kompatabilni s navazujicimi a jiz pouzivanymi fidicimi systémy vyroby ostatnich
podvozkovych organl a vozu,

- splfovat podminky fizenf kvality - 1ISO 9000, a to s ohledem na jednoznagnou
identifikaci objektu (motoru),

- byt nendro¢ny na obsluhu, Gdrzbu a opravy,

- umoZiovat styk s operadtorem a ostatnimi fidicimi systémy formou menu,

- pouZfvat pouze standartnf rozhranli, protokoly a SW,

- mit vystupy a dal3f Udaje, tykajicf se statistiky vyroby a kvality, standartnf formy.
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4. 3. ] Celkovd koncepce systému

Ridicl systém montazni linky musf akceptovat rozpis dennfho plénu vyroby, mus
zajistit kontrolu motorti vstupujicich do linky a evidovat vyrobni mnoZstvi motor dle typt

Vstupnl informaci o motoru je &irkowy kéd. Ridici systémy musl zajist
automatické raZenl ¢isla motoru, jeho kontrolu a pfipadny zépis tohoto &isla do paméti PC
Cislo i typ motoru musf byt viditelné v pribéhu cele montaze.

Motory budou vyrébény v davkach po 48 kusech. Pfi zméné davky musl byt tatc
skute¢nost signalizovana. Béhem celého vyrobniho procesu musf byt sledovéna funkénos
a kvalita na komponentech. Na vystupu z linky bude vydan atest motoru, ve kterém bude
uveden: -typ motoru,

- &islo motory,
- vypis viech zavad na pfislusnych dflech,
- popifpadé potvrzenl, Ze je motor funkénl.

Na vystupu z montaZni linky bude &arkovy kéd (&slo motoru) pro jehc
jednozna¢nou identifikaci potvrzen a pfedan jako vstup do navazujicich fdicich systémi.

Pfipadné odlidnosti od vykresu & 441.0.7000-964.6 musi byt na repasnim
pracovisti "dekddovény". Zédvada musl byt odstranéna a tento Ukon zaznamenén dc
fidictho systému a zéroveri do pfisludného atestu v¢. razitka zodpovédného pracovnika.

4. 3.2 Spojeni s _operdtorem

Na udrovni PLC musf byt data zadévana pfes klavesnici termindlu nebo pt
"restartu systému " (znovuoZiven( systému) z nadfazeného systému po lince .

Vesker4 vyrobnil data a data o kvalité dle vykresu & 441.0.700-964.6 musl mlf
moznost vizualizace a editace. Vedkery styk s uZivatelem musi byt v &eském jazyce.

&5 str31




Predpoklady fedenl montaz

4. 3. 3 QOsetreni chybovych stavi

Veskeré chyby (chybové stavy) musi byt signalizovany. Programové hlasky mus
byt v &eském jazyce. Pro analyzy chybového stavu na komunikaénf lince mezi PC a PL(
musl byt udrfovéna historie poslednich 100 zprdv. Tyto zprdwy musi byt lehce
editovatelné.

4. 3. 4 Osetrenl stavu pii vypadku el. energie, zdlohovdn/ dat

Cely systém ffzenl musf byt navrZen tak, aby pfi vypadku el. energie bylo moZn¢
vdechna data uloZit na disk. Restart systému pfi vypadku el. energie nesmi vyZadova
?4dnou odbornou znalost pouZitych operadnich systéml nebo poufitl specidinick
diagnostickych systém0.

Statisticka a kvalitativn( data o vyrob& mus( byt pravidelné zélohovéna na cartridge
nebo magnetofonovém pasku.

4. 3. 5 Technické reseni uvaZovaného ridictho systému od firmy E& A

Na za¢atku montaZn( linky se pomocd etikety z vyrobntho zévodu (poboény zavoc
VW v Salzgitteru) zkontroluje spravny typ RUMPF motoru podle pfedvolené série.

Automatické stanice budou propojeny s hlavnim systémem, mezi které patfi
&slovanl motoru. Clslo motoru a vdechny oznalené zdvady postupujl v registrech s
motorem po lince. Obsluha na jednotlivych pracovidtich bude jednoduché, pomoc
tlagitkovych spinad. Tyto spinae majl 2 tlattka(zelené a Cerné) a 1 spinac. Zelenym
tla¢tkem bude pracovnik odesflat paletu s"motorem", bez vady, na dals pracovisté.
Dvojnasobnym zméaeknutim Cerného tlacitka (kvlli prehmatnutf) odesle paletu téZ na dals|
pracovidté, ale s motorem vadnym. Spina¢ bude slouZit k vypnutl a zapnutf pfislusnéhc
pracovisté.

Na pracovisti kontroly se zobrazi vdechny zavady zjisténé béhem montéZe, a
umoZni se kontrolorovi jejich daldl zadanl a editace. Na tomto misté bude také vytidténa
etiketa s oznaenim motoru.
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Na konci linky, na pracovidti "malé" repase, se vytiskne karta motoru s identifikac
odstranénych | neodstranénych zavad. Na nésledujicim pfevéSovacim pracovidti sejme
pracovnik ¢arkovy kéd motoru pomoci CCD scaneru a vylepi ho na motor. Podle tohote
wylepu bude sledovan dalsf pohyb motoru.

Karta motoru umozZfiuje zapsat ru¢né pfipadné zavady zjisténé na brzdé. Na
pracovisti "velké" repase (mimo monté&Znf linku) bude umistén priimyslovy PC. Tento PC
je soucast( obsluzného panelu s klavesnici a LCD monitorem. Na PC bude pifmo pfipojen
laserovy snima¢ ¢arkového kédu (CCD scaner). Lze uvaZovat i o dodate¢ném pfipojeni
tiskarny pro kone¢ny vypis protokolu o zavadéch véetné zavad z brzdy.

Vyhledavani poruch a identiflkace motoru budou provadény pfes kldvesnici.
Veskeré udaje o zdvadach a o pohybu motorl zaznamenédva operaéni systém na disku
vestavéného PC a umoziuje jejich archivaci a zpracovén( v nadfizeném systému.

4. 3. 6 Systémové vybaveni pro fizeni technologické vyroby od fy E& A

Hlavnim fidicim orgdnem je volné programovatelny automat SIEMENS Simatic S5
135U . Tento automat ma pripojeny decentralni periferie ET 200B (pro kazdé pracovisté
montéZn( linky) pro sbérnici Profibus DP (viz obr.7str.34).

Vyhodou je jednoduché propojeni viech ¢asti linky. Bylo zvoleno jednotné
pfipojen( kazdého pohdnéného tseku dopravniku a pfisludnych zardzek a pracovist.

Kazdy usek montdZn( linky [ze samostatné smontovat a ofivit, a jednotlivé Gseky
maji pouze spole¢né napdjeni el. proudu, pfivod vzduchu a dva komunika¢ni vodice. Na
lince tedy nenf nutné instalovat velké kabelové kandly.

V Fdicim systému je vestavén PC s extern( kldvesnic! a monitorem, ktery
umoZfuje zadavénl vyrobnich dat a archivaci potfebnych dat z automatu. V pfpadé
poruchy &slicového obvodu Ize tento systém pfes tento PC znovu oZivit.

Automat méa dale pfipojen display, ktery zobrazuje aktudini provoz na lince a
vsechna provozni a diagnosticka data a poruchy. Pfes tento panel Ize linku ovladat i ruéné.

Systém je koncipovan jako moduldrnf a Ize jeho kapacitu téméf libovoné zvy3ovat.
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4. 3.7 Systémové vybaveni pro iizeni logistiky (zdsobovdni)

Po montaZni lince je na automat pfipojena sif péti primyslovych termindli se
snimadi ¢arkového kédu. Tyto termindly majl prosviceny LCD (4x40 znak(), ktery je
optimdinl pro zobrazovani provoznich a diagnostickych hldsenl. Na terminélu je pfimo
napojen snima¢ ¢arkového kodu.

Etiketu RUMPF motoru lze snimat CCD scanerem, nebof jejl rozméry jsou
pomérné malé. Bylo by moZné pouZit i levn&jdi pero, ale to je pro obsluhu pomalej3i nez
CCD scaner.

Vysledna etiketa, kterd je dlouhad cca 10 cm a mé4 byt nalepovéna na kryt rozvodd
(zakfivena plocha), nelze spolehlivé snimat CCD scanerem. Provedené zkousky potvrdily,
Ze etiketu Ize s minimalnl zru¢nostl snfmat pomocf laserové ru¢nf pistole. Pokud by se i
presto nepodafilo etiketu sejmout, Ize zadat pfsludny kéd z kldvesnice terminalu.

V fidicim systému je vestavén PC s externl kldvesnicl a monitorem, ktery
umoziiuje zadavani vyrobnich dat a archivaci potfebnych dat z automatu.

Veskeré programové vybaveni bude koncipovéno jako otevieny systém s
moznostl editace vstupnich a vystupnich formulafd. Program bude napsén v sifové verzi
Fox-Pro 2.

Komunikace s nadffizenym systémem je umoZnéna pres kartu sfté (Token - Ring).

4.4 STANOVISTE PRO ZABEH MOTORU
Celkem 6 zkudebnich stanic se bude nachézet v prostoru 3 viz obr.4 str.21.

4.4. 1 Vybavenost pracovist
Na kazdém pracoviti pro zabéh motor(i se bude nachézet:

- zkudebnl stolice,

- piivod bezolovnatého benzinu (2 druhy),
- pfivod motorové nafty (1 druh),

- pfipravek pro ustaven/ motoru ve stanici,
- piivod stla¢eného vzduchu,

- potrubl pro odsavénl vyfukowych spalin,
- ptivod chladici kapaliny.
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4.4. 2 Vychozi predpoklady

Na zkudebnl stanici bude moZno pfipojit, upnout, nastartovat a v zadaném cyklu
odzkouset motor: EA 111-v provedenl benzin 791.5 16 B
¢ d. 441.0.7000 - 964.6 (s mezikusem),
EA 111 -v provedeni benzin 7915 16 B
¢ d. 441.0.7000 - 971.6 (s mezikusem),
EA 086 - v proveden( diesel 19D
¢ d. 441.0.7000 - 969.6 (s mezikusem).

Upinanl motor( bude univerzalni pro vdechny typy motord nebo pomoci rychle
vymeénitelnych dild s maximélnl dobou pfestavby 30 minut.

Zkudebn( stolice bude universalni pro zkoudenl benzinového i dieselového motoru
a bude pfipojena na: - pfivod benzinu o.¢& 95-98 a o. & 95 ( natural )
pfivod motorové nafty N 052 788 XO
rozvod chladicl kapaliny TL 774/B
sanl vzduchu pro motor

- odvod vyfukovych plynd.

Rozvody musl byt jistény proti Gniku provoznich médil a odpovidat CSN,
ekologickym, poZarnim a bezpe¢nostnim predpisiim. Zabudovéni filtrli do rozvodl je
nutno posoudit v rdmci projektu.

Motory budou startovany pomoc hydromotor(l pfes centralnl hydraulicky agregét.
Motor bude v priib&hu zkousky zavéden na zévésu podvésného dopravniku. Pfvody paliva,
chlazenl, odvody spalin budou vybaveny rychloupinkami. Konektory pro pfipojeni elektrické
instalace vychézejl z instalace vozu. Budou viak pfizplsobeny z hlediska opotfeben( a
trvanlivosti frekvenci zkoudenl motor(l (cca 6 motorti/hod pfi tilsmé&nném provozu).

Zkudebnl stanice majl zabudovany systémy ovldéddni motoru benzinového
I dieselového motoru (fidicl jednotky + kontrolni + oviddaci ¢idla) tak jak jsou plénovény
pro ovlddanl motoru ve voze.

Vlastnl cyklus je fizen pracovnikem (otdcky, doba zkousky). Stanice musi byt
vybavena chronometrem s dobou odetitdni do 10 min se signalizacl uplynutf &asu.

1
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4.4.3 Prabéh —popis vilastni zkousky

Rezim a vlastnl pribéh zkousky fidi obsluha. Po najet! zavésu s motorem ke
zkudebnl stolici obsluha motor pfipevni, napini ho chladicf kapalinou a pfisludnym palivem.
Po pfipojen( vyfukového potrubf a zkontrolovani viech ddleZitych spoji a upevnéni motor
nastartuje. Motor necha bézet po dobu 8 - 10 min (vlastnf zkusebnf chod trvé4 cca 4 - 4,5
min). Béhem zkousky je motor na zavésu. Po zkousce obsluha motor oznadf podle
vysledkt bud jako dobry nebo jako vadny, ktery odesfld spolu s repasnim listkem k
oprave.

Pred zapocetim i v pribéhu zkousky obsluha kontroluje (zrakem) zejména:

- olejovou ndplf,

- pfipevnéni motoru ke zkusebnf stolici a pfipojenf ke startovacimu hydromotoru,

- pffivod a odvod chladicl kapaliny,

- ¢idlo teploty vody,

- ¢idlo teploty a tlaku oleje,

- pffvod paliva (bezin, nafta),

- elektrickou instalaci,

- fizenl a ovlddanl chodu motoru (sonda, snimace klepanf),

- fidici jednotku, snima¢ otacek,

- odvod spalin,

- piivod vzduchu.

4.5 DOPRAVNIK PRO ZKOUSKY MOTORU

4.5. 1 Uvazované druhy podvésnych dopravnika (fejich charakteristika)
— systém KBK s vlastnfm pohonem (30 zavési s el. pohonem):
char. - pruzny (nezvislost jednotlivych pracovist mezi sebou),
- niZ3( zatéZ budov,
- jednodus3l nosnd konstrukee,
- jednoduchd oprava,
- dopravni rychlost pfes 20 m/min.
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~ POWER & FREE - SYSTEM (dvoudrahovy systém)
char. - Velka pfednost tohoto systému je v nizéf spotfebé el. energie nebof tento
systém ma zajistén pohon pouze jednim motorem. | pfesto mé srovnatelny
vykon s ostatnimi systémy.

— systém EHB (fy AFT, FATA, FREDENHAGEN)
char. - mechanicky jednoduché
- vysokd prepravnl rychlost (bliZl se az k 100 m/min)
- pruZnost systému
- vysoké nosnosti (aZ 5 tun na z&vés)

4.6 LOGISTIKA

Z predavacich mist pfebird obsluha materidl a prevaZl do vychystévajictho skladu
nebo na pracovisté k montazni lince. Pfesun materidlu bude uskute¢fiovan pomocdf ruéné
vedeného vysokozdvizného voztku fy STILL nebo DESTA. Vychystdvani materidlu na
pracovisté se provadi podle dennfho rozpisu.
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5. DETAILNI USPORADANI PRACOVIST

5.1 UvOD

Zékladem pro detailnf uspofédani pracovist montéaznf linky byl technologicky postup
(viz pifloha ¢&.1). Jednotlivd pracovisté jsem fesil s ohledem na ergonometrickou zénu
pracovnka a s pouZitim standardnl metody MTM (viz pflloha ¢&2). Pracovisté jsou

vybavena standardnimi pomtckami a ndfadim pouze odkladacf stoly a vozlky pro pfepravu
materidlu ze skladu jsou nové konstrukce (viz pfloha &.3).

Pracovisté budou umisténa po obou strandch montaznf linky a to z:
- levé strany montaZn( linky /déle jen LSML/
- a pravé strany montaZnf linky /dale jen PSML/, ve sméru materidlového toku.

Pfpravnd pracovisté (pfedmontdZe) budou umisténa z prostorovych diivodl v
pracovnich polich PP-R ,16 - 17 a né pfimo u montéZn( linky (viz pifloha £.4).

5.2 TAKT LINKY

Vstupnl Udaje pro stanoven( taktu linky:
Sménnost - mont4Z motorl bude zajistovéna ve tfech sménndch.
- fond &asu smény - 7 hod; celkovy fond ¢asu = 21 hod = 1260 min
Planovana denni produkce - 776 ks

Takt linky — tac=1260:776 = 1,624 min

Stanoveni koeficientu ztrat - u pracovnika - obecné a podmine¢né nutné

prestavky 40 min
- ¢as na uklid 4 min
- &as na rozhovor s mistrem 1 min
- Cas pifpravy 1 min
Ztraty Casu pracovnkka celkem T;= 46 min
Tc 1260
Koeficient ztrat — K= = =1,123
TTy 1260-3.46
tAC 1,624
Pracovni takt linky — tp = = = 1,446 min/ks
Kc 1,123
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5.3 OBSAZENOST LINKY

LSML - 15 pracovnik
PSML - 20 pracovnikd
35 montéaZnich pracovnikd
+ 1 rezervn( pracovn( sfla
+ 1 sefizoval
+ 2 velkd repase
+ 1 vedoudl smény
celkem = 40 pracovniki

ProtoZe bude na lince upfednostnéna skupinovd monta2, budou zde pracovat
univerzalnl pracovnl sfly. Jedna se o pracovniky s jistou zkudennostl (praxf) v oboru, kteff by
neméli mit velké problémy se zapracovanostl a pfisplsobenl se jiZ zminéné skupinové
montaZi. Pracovnl ndplt rezervnl pracovnl sfly, sefizovace, pracovnikli velké repase a
vedouctho smény jsou popsény v pifloze &.1.
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54 LEVA STRANA MONTAZNI LINKY (LSML)

Prostor vlevo od montéaZni linky ve sméru materidlového toku bude obsazen 19-ti
pracovidti. Ve vychystavacim prostoru (VP viz pifloha €.4) budou umistény priibézné regaly
typ RD (viz pffloha &.3).

Z téchto 19- ti pracovist:

- jsou 2 automaticka - ¢islovanl motoru (pracovisté 1.2)

- plnéni motoru olejem (pracovisté 1.4),
- je jedna rezervni stanice (pracovisté 1.10) pro pfipadny automaticky studeny test motoru
(zaffzenl na protofeni motoru se soucasnym snimanim napf. chrakteristiky kompresnfho
tlaku nebo teploty v jednotlivych vélcich),
- zbyvajici &ast je tvofena pracovidt, kde montéZni prace budou pfevaZné ruéniho
charakteru s pouZitim standartnich pomUicek a néfadl.

Nésledujici detailni dispozice pracovist ndm zobrazuji rozmisténi jednotlivych
elementl pracovistna 12-ti montdZnich stanicich. Zbylych 7 pracovist zde nenf
vyobrazeno. Jednd se o tato pracovisté:

1.1 - naloZenl motoru na montaZni paletu linky,

1.2 - automatickd stanice ¢&islovani motoru,

1.3 - pifprava motoru na pinénf olejem, lepent etiket,
1.4 - automatickd stanice plnéni motoru olejem,
1.10 - rezervnf stanice

1.18 - mald repase

1.19 - pfevésen( motoru.

Zde pracovnici musf pouze zachovat pracovni takt linky. Charakter montaZnich pracf
na téchto pracovistich je jednoduchy, a proto zde nenf uplatnéna metoda MTM. V3echna
zminénd pracovidté jsou popsana v pifloze ¢.1.

Bude zde uplatnéna skupinovd montéZ. Pracovnici budou pracovat ve dvou
péticlennych skupindch a jedné 3esti¢lenné. Skupiny budou tvofeny pracovniky z téchto
pracovist:

1. skupina-péti¢lennd z pracovist 1.1, 1.3, 1.5, 1.6, 1.7
2. skupina-3esti¢lennd z pracovist 1.8, 1.9, 1.11, 1.12, 1.13, 1.14
3. skupina-péti¢lenn z pracovis't 1.15, 1.16, 1.17, 1.18, 1.19

Pracovnici se budou stfidat vidy po 1,5 hod. Tim dojde u péticlennych skupin k
vystiidani pracovnik(l za jednu sménu na v3ech pracovistich ve skuping. Pfi zavedenf
automatického studeného testu motoru, na rezervnl stanici 1.10, se skladba jednotlivych
montaZnich skupin nezmén.
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PREHLED DILU NA JEDNOTLIVVCH PRACOVISTICH [tabulka € 5
L — levd strana montdZni linky flisté 1
|Nazev dilu Wkr. |Typ palety / pocetks  |Ze
|Prac. |( poc. na 1 prov.) [poz ( rozmér v mm ) skladu |Nafadi a pomiicky
1.5 |skiin temostatu 111960 / 500 - zatahovacka
s trubkou (1x)] 80 J( 1000 x 1200 x 999 ) 23 | - balancer
tésnid krouzek 4314 / 500 - momentowy kli¢
(1x)] 81 ] (400x300x140) 12 |- ofech
sroub M8 82 |3214 /1000 - lazen s olejern
(1x) (300x200x 140) 12 - hadr
1.6 [mezikus Gplny 111960/ 150 - pomocné stredic tmy
smontovany (1x) | 107 J( 1000 x 1200 x 999 ) 23 | -ofechy
sr.M12x46 (1x)] 108 |3214 / 1500 - zatahovacka
& M12x35 (1x)] 109 |3214 7 1500 - balancer
SrMi12x25 (1x)] 110 |3214 /2000 - mé&f. kufr, snimaé
( 300 x 200 x 140 ) 12 - moment. kli¢ + ofech
1.7 |setrvacnik 111960 / 150 - pomocny tm
aplny (1x)] 101 J( 1000 x 1200 x 999 ) 23 |- gumova palicka
&r. setrvacniku 3214 / 3000 - zatahovacka + bal.
(6x)] 106 J( 300 x 200 x 140) 12 | -moment kli¢ + ofech
1.8 |lamela spojky 104 |111960/ 150 - pomocny stfedid tm
(1x) ( 1000 x 1200 x 999 ) 23 | - naviékad deska na
stitspojky  (1x)| 105 [111960 /300 23 Srouby M8
( 1000 x 1200 x 999 ) - zatahovacka + bal.
sr. M8x15 (6x)| 102 {3214 / 1500 - moment. kli¢ + ofech
podlozka (6x) | 103 |3214 / 1500
(300 x 200 x 140) 12
1.9 Frozdélovat (1% 61 |111960 /300 - pomocny mont. pfipr.
( 1000 x 1200 x 999 ) 23 na montaZ tés. kr.
tésnicl kr. (1x)| 63 |4314 / 500 - maced zafizeni na
sr. KOMBI (2x)] 62 | 3214 /1000 tésnici krouzky
(300x200x 140) 12
1.10 |Volné pracowsté pro studeny automaticky test motoru wiz piiloha .1
1.11 Jtésnéni sactho |6428 / 3600
ipotrubi (1x)] 29 |( 600 x 400 x 280 ) 23
matice (2x)| 32 |3214 /1800
(300 x 200 x 140) 12
1.12 |zdvriné &r. (1x)| 37 |3214 /1800 - zatahovacka + bal.
(300x200x 140) 12 + speaidinl ofech
- wtahovak zavrt. 3r.
- mérka na kontrolu
wyiky Sroubli
- sada HEL! - GOIL na
opravu Sroubll
1. 13|wyfuk. potrubi 4314 / 2000 - Stétec
- smont (1x)] 36 |(400x300x 140) 23 |- moment kli¢ + ofech
matice M8  (5x)| 38 [3214 /3000 - nddoba na GLEITMO
podlozka (501 39 3214 /3000 - zatahovacka + bal.
(300x200x 140) 12 + ofech
tésnéni wyfuko- 4314 / 2000
vého potrubi (1x) 40 |(400x 300x 140) 23
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tabulka ¢.5

L — levd strana montdZni linky list € 2
[Nazev dilu Vykr. ITyp palety / pocetks  [Ze
|Prac. J( po& na 1 prov. ) Z ( rozmérvmm ) skladu [Nafadl a pom(cky
1. 14|dr24k altematoru 111960 / 150 - moment kli¢ + ofech
(1)} 125 J( 1000 x 1200 x 999 ) 23 - zatahovacka + bal.
. M10x50 (2x)[ 126 3214 /3000 - naviékad deska na
|podlozka 11 (2x) | 127 |3214 / 3000 Srouby
sr.M8x25 (1x)] 137 |3214 / 3000
podlozZka 8,4 (1x) 138 |3214 / 3000
(300x200x 140) 12
|nap. piflozka (1x) | 133 |111960 / 600
( 1000 x 1200 x 999 ) 23
1. 15]altemator (1x) 111960 / 100 - naviékad deska na
122 |( 1000 x 1200 x 999 ) 23 Srouby
vicedrazkovy 6428 / 500 - spedalnl zatahovad
femen (1x) ] 130 |( 600 x 400 x 280 ) 23 pfipravek
&rM8x85 (1x)] 123 |3214 / 2000 - balancer ( 3x)
SrM8x40 (1x)| 139 |3214 /2000 - zatahovacka ( 3x)
podloZka (1x) | 140 |3214/ 2000 -ofech (3x)
(300x200x 140) 12 |- moment Kli&. + ofech
pruzina (1x)] 134 14314 / 300 23
vodid pouzdro 4314 / 300 12
(1x) | 135 |( 400 x 300 x 140)
1. 16)&istic oleje  (1x)|] 58 |111960 / 500 - balancer + zatah. se
( 1000 x 1200 x 999 ) 23 zménou otacenl a
&r. staved (1x)] 59 |3214 /2000 spedalnl hlavicka
(300x200x140) 12 | - mazad pfipravek s
olejovou nadr
- specadlnl pfipr. na
dotaZen( &istice
- moment kli¢ + ofech
- mérka na vysku 3r.
1. 17 |drzék konektort 4314 /300 - pomocny poloh. tm
(1x)] 84 J(400x300x 140) 23 | - zatahovacka + bal.
svazek el instal. 111960 / 1200 - moment kli¢ + ofech
(1x)| 85 J( 1000x 1200x999) 23 | - spedaln( klesté
5. M5 (x| 86 [3214 /600
(300 x 200 x 140) 12
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3 Detailnf uspofadénf pracovist

Pracoviété: 1.5 — MontaZ skiiné& termoreguldtoru
PredmontéZ trubky ke skifni termoregulatoru viz pracovisté 1.20. (M 1:33)

LSML - leva strana motéZnf linky viz pfiloha &.4

< SMER MONTAZE Montéznf linka
T |
VPP 0s MP
*" PV+P |
VP
Vysvétlivky:

OS - odklddacf stolek rozméru 1000x600x850 mm na ndfadl a pomdicky (viz pfiloha &.3)

MP - montazn( prostor pro pracovnika rozméru 1020x1000 mm

SR - miska 230x120x85 mm (viz pffloha &3) na srouby- poz.82

TK - miska 120x120x85 mm (viz pffloha &.3) na tésnlcl krouzky- poz.81

VP - vychystévacl prostor obsazen pribé&znymi regély (PR) - typ RD (viz pffloha &.3) pro
plnénf KLT schrénkami (prézdné, plné)

VPP - vymezeny prostor pro pracovisté rozméru 3000x1010 mm

PV+P - pojizdny vozlk pod paletu (viz pffloha &.3) + paleta typ- 111960 (viz pifloha &3)

V paleté: skfif termoregulatoru tplna s trubkou- poz.80 v pottu 500 ks.

- ndfadi a pomiicky: tabulka &5 - Prehled dilti na jednotlivych pracovistich
- analyza pracoviété: metodou MTM - STANDARTNI DATA (pifloha &.2)

POZNAMKA:
1.V dolnf pfihradce OS budou umistény schranky KLT 3214 a 4314 (viz pozndmka 4.)

pro doplnénf TK a 5R. Nézev dilu, rozmér, typ schrénky a pocet ks ve schrénce viz
tabulka &5. Prazdné schrénky budou uklédény a vyméfiovany za piné dle potfeby
pracovntkem z PR-RD1.
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Umisténl PR-RD1 je patrno z piflohy ¢.4.

2. Pozice jednotlivych dildi viz vykres & 441.0.7000-964.6 (motor tplny).
3. Technologicky postup pracovidté viz pifloha &.1 (operace 150).

4, Schranky KLT 3214 a 4314 viz pffloha &3, obr.2.
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Pracovisté: 1.6 — MontéZz mezikusu
PredmontéZ mezikusu viz prac.1.21 M 1:33)
LSML - leva strana montézn( linky viz pffloha &4

__ SMER MONTAZE Montéznf linka

~

HEEI

(O

PR—RD1 VP

Vysvétlivky:

OS - odklddacf stolek rozméru 1000x600x850 mm na néfadl a pomdicky (vizpiiloha &3)

MP - montaznl prostor pro pracovnfka rozméru 1020x1000 mm

VP - vychystdvacl prostor obsazen priibéznymi regély (PR) (viz PR-RDT)

SR1 - miska (viz pozndmka 4.) na srouby M12x46- poz.108

SR2 - miska (viz pozndmka 4.) na Srouby M12x35- poz.109

SR3 - miska (viz pozndmka 4.) na srouby M12x25- poz.110

VPP - vymezeny prostor pro pracovisté rozméru 3000x1010 mm

VP+P - pojizdny vozik pod paletu (viz pfiloha &3) + paleta typ- 111960 (viz pfiloha ¢3)
V paleté: mezikus - poz.107 v pottu 150 ks.

PR—RD - priib&zny regél - typ RD (viz pffloha ¢3) pro plnéni KLT schrénkami (prazdné,

piné)
- ndfadi a pom(icky: tabulka &5 - Pfehled dil& na lednotlivych pracovistich
- analyza pracovi$t&: metodou MTM - STANDARTNI DATA (pifloha ¢.2)

POZNAMKA:

1.V dolnf pfihradce OS budou umistény schrénky KLT 3214 pro dopnénf 5R1, 5R2 a 3R3.
Nézev dilu, rozmér, typ schranky a pocet ks ve schrance viz tabulka &.5. Prézdné
schrénky budou ukladany a vymeéfovény za piné dle potfeby pracovnikem z PRRD1.
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2. Technologicky postup viz pifloha ¢.1 (operace180).
3. Pozice jednotlivych dild viz vykres €.441.0.7000-964.6 (motor Gplny).
4. Misky rozméru 120x120x85 mm na SR1, 3R2 a 5R3 viz pfloha &3, obr.1.
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Pracoviété: 1.7 — Montaz setrvacniku

LSML - levé strana montazn( linky viz pffloha ¢4 (M 1:33)
_ SMER MONTAZE Montaznf linka
<
S ;
| os MP VPP
| ” PV+P a
VP PR — RD1
Vysvétlivky:

OS - odkladacf stolek rozméru 1000x600x850 mm na néfadi a pomucky (viz piiloha &.3)
MP - monté&Zn( prostor pro pracovnika rozméru 1020x1000 mm
SR - miska 230x120x85 mm (viz pffloha &3) na 3rouby setrva&niku- poz.106
VP - vychystévac prostor obsazen priibé&Znymi regély typ - RD viz PR-RD1
VPP - vymezeny prostor pro pracovisté rozméru 3000x1010 mm
PV+P - pojizdny vozik (viz piloha &3) + paleta typ- 111960 (viz pffloha &.3)

V paleté: setrvaénik aplny - poz.101, v pottu 150 ks
PR—RD1 - pribézny regal typ RD (viz pfiloha €3) pro plnéni KLT schrénkami

(prézdné, plné)

- nafadi a pomiicky: tabulka &5 - Prehled dilii na jednotlivych pracovistich
- analyza pracoviété: metodou MTM - STANDARTNI DATA (pffloha €.2)

POZNAMKA:

1.V dolnf pfihrddce OS bude umisténa schrénka KLT 3214 (viz pozndmka 4.) se 5R pro
doplnénf SR. Rozmér, typ schranky a pocet ks ve schrance viz tabulka &5. Prézdné
schranky budou ukladény a vyménovény za plné dle potfeby pracovnikem z PR-RD1.

2. Pozice jednotlivych dil viz vykres & 441.0.7000-964.6. (motor Uplny).

3. Technologicky postup pracovidté viz piloha &.1 (operace 210).

4. Schranky KLT 3214 viz pffloha &3, obr.2.
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Pracovisté: 1.8 MontaZ lamely a pfitla¢ného kotouce
LSML - levé strana montézn( linky viz pffloha &4 (M 1:33)

_/TSMER MONTAZE Montazni linka

(O MP

PV+P1

Vysvétlivky:

OS - odkladacf stolek rozméru 1000x600x850 mm na néfadl a pomlicky (viz pfiloha €.3)

MP - montéZn( prostor pro pracovnlka rozméru 1020x1000 mm

SR - miska (viz pozndmka 4.) na 3rouby M8x15- poz.102

VP - vychystavacl prostor obsazen prib&znymi regély (PR) - typ RD (viz pfiloha €.3) pro

plnénl KLT schrénkami (prézdné, piné)

POD - miska (viz pozndmka 4.) na podlozky- poz.103

VPP - vymezeny prostor pro pracovisté rozméru 3000x1010 mm

PV+P - pojizdny vozik pod paletu (viz pifloha &3) + paleta typ- 111960 (viz pfiloha £.3)
V paleté: lamela spojky - poz.104 v pottu 150 ks

PV+P1 - pojizdny vozik pod paletu (viz piloha €.3) + paleta typ- 111960 (viz pfiloha £.3)

V paleté: pritlaény kotou€ - poz.105 v poctu 300 ks

- ndfadi a pomiicky: tabulka &5 - Prehled dild na jednotlivych pracovistich
- analyza pracovi$t&: motodou MTM - STANDARNI DATA (pffloha £.2)

POZNAMKA:

1.V dolnf pfihradce OS budou umistény KLT shranky. Jejich typ, rozmér a pocet ks ve
schrance viz tabulka &5. Prazdné schrénky budou uklédany a vyméfiovany za piné dle
potfeby pracovnikem z PR-RD2. Umisténf reglu PR-RD2 viz pffloha 4.

2. Pozice jednotlivy dildi viz vykres € 441.0.7000-964.6 (motor daplny).

3. Technologicky postup pracovisté viz piloha ¢.1 (operace 220).

4. Misky rozméru 120x120x85 mm na SR a POD viz pfiloha €3, obr.1.
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Pracoviété: 1.9 — MontaZ rozdélovade
LSML - leva strana montazn( linky viz pffloha &4 (M 1:33)

_ SMER MONTAZE Montaznl linka
T,

VPP (O]

MP
ﬁg\: // PV+P E

e o o s o e e e s e e s s e e S S .

Vysvétlivky:

0S - odkladacf stolek rozméru 100x600x850 mm na nafadi a pomicky (viz priloha &.3)
MP - montaZni prostor pro pracovnika rozméru 1020x1000 mm

SR - miska (viz pozndmka 4.) se $rouby KOMBI- poz. 62

TK - miska (viz pozndmka 4.) s tésnicimi krouzky- poz.63

VP - vychystévacl prostor obsazen pribéznymi regaly (PR) - typ RD (viz pifloha €.3) pro

plnénl KLT schrankami (prézdné, piné)
VPP - vymezeny prostor pro pracovisté rozméru 3000x1010 mm
PV+P - pojizdny vozik pod paletu (viz pfiloha ¢.3) + paleta typ- 111960 ( viz pifloha &.3)
V paleté: rozdélovaé- poz.61 v pottu 300 ks

- ndfadi a pomticky: tabulka &5 - Prehled dild na jednotlivych pracovistich
- analyza pracoviét&: metodou MTM - STANDARTNI DATA (pffloha ¢.2)

POZNAMKA:

1. Vdoln! pfihradce OS budou umistény KLT schranky. Jejich typ, rozmér a pocet ks ve
schrance viz tabulka &.5. Prazdné schrénky budou uklddany a vyméfiovany za piné dle
potfeby pracovntkem z PR-RD2. Umistén( regalu PR-RD2 viz pffloha £4.

2. Pozice jednotlivych dilti jsou vztaZeny na vykres & 441.0.7000-964.6 (motor Uplny).

3. Technologicky postup pracovité viz piiloha &1 (operace 250).

4. Misky 120x120x85 mm na SR a TK viz pifloha &3, obr.1.
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Pracovisté: 1.11 — MontaZ saciho potrubi
PredmontaZ hadice chlazenf viz pracovisté 1.22 (M 1:33)
LSML - leva strana montaznf linky viz pfiloha &4

__ SMER MONTAZE Montézn/ linka
™
| KLT - !
i Os ; gl i[/_\}ﬂ
| ’.
VP PR—RD2
Vysvétlivky:

0S - odkladaci stolek rozméru 1000x600x850 mm na néfadl a pmiicky (viz pifloha &.3)

MP - montéZn( prostor pro pracovnfka rozméru 1020x1000 mm

VP - vychystévacl prostor obsazen priibé&znymi regdly - PR (viz PR-RD2)

DP - dfevény podstavec pod krabice (viz pffloha &.3)

VPP - vymezeny prostor pro pracovidté rozméru 3000x1010 mm

KLT - chrénka KLT 3214 (viz pozndmka 4.) s maticemi- poz.32

KLT1 - schrénka KLT 6428 (viz pozndmka 4.) s té&snénimi sactho potrubi- poz.29 bude
umisténa na DP

PR—RD2 - priib&zny regél - typ RD (viz pifloha €.3) pro plnéni KLT schrankami (prazdné,

plné)

- nafadi a pomiicky: tabulka &5 - Prehled dili na jednotlivych pracovistich
- analyza pracoviété: metodou MTM - STANDARTNI DATA (pfiloha &.2)

POZNAMKA:

1.V dolnf pfihrddce OS bude umist&na schrénka(y) s maticemi poz.32. Rozmér schrénky
a potet ks ve schrénce viz tabulka &.5. Prazdné schranky budou uklédany a
vyménovény zaplné dle potfeby pracovnikem z PR-RD2.

2. Pozice jednotlivych dflti jsou vztaZeny k vykresu & 441.0.7000-964.6 (motor Uplny).

3. Technologicky postup pracovité- viz pifloha &.1 (operace 320).

4. Schrénky KLT 3214, KLT 6428 viz pifloha €3, obr.2.
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Pracoviété: 1.12 — Montaz zavrtnych Sroubii wfukového potrubi

LSML - levé strana montazn( linky viz pffloha &.4 (M 1:33)
és:wvué‘a';’ MONTAZE Montéznf linka
/ KLT i
.' ! VPP
| |08 MP/ Mg
VP
Vysvétlivky:

0S - odklédacf stolek rozméru 1000x600x850 mm na néfadi a pmucky (viz pifloha &3)
MP - montazn( prostor pro pracovnika rozméru 1020x1000 mm
VP - vychystévacl prostor obsazen pribé&znymi regaly (PR) - typ RD (viz pifloha &3)
VPP - vymezeny prostor pro pracovisté rozméru 3000x1010 mm
KLT - chrdnka KLT 3214 (viz piiloha ¢.3) se zavrtnymi Srouby- poz.37 na stojanu
(viz piloha &.3)

- nafadi a pomiicky: tabulka &5 - Prehled dilti na jednotlivych pracovistich
- analyza pracoviété: metodou MTM - STANDARTNI DATA (pifloha ¢.2)

POZNAMKA:

1.V dolnf pfihrddce OS bude umisténa schrénka(y) se zavrtnymi Srouby poz.37. Rozmér
schranky a pocet ks ve schrénce viz tabulka &5. Prazdné schranky budou uklddany a
vyménovany zaplné dle potfeby pracovnikem z PR-RD2. Umisténl regalu PR-RD2 viz
pifloha &.4.

2. Pozice jednotlivych dilti jsou vztazeny k wykresu & 441.0.7000-964.6 (motor Gplny).

3. Technologicky postup pracovisté- viz pifloha &.1 (operace 340).
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Pracovisté: 1.13 — Monta? vyfukového potrubi
LSML - levé strana montaznf linky viz pfloha ¢4 (M 1:33)

SMER MONTAZE Montazn! linka

<

\\ (015

PR—RD3 VP

Vysvétlivky:
0S - odkladacf stolek rozméru 1000x600x850 mm na néafadi pomticky (viz pfiloha &.3)

MP - montéZnf prostor pro pracovnfka rozméru 1020x1000 mm

VP - vychystdvacl prostor obsazen pribéZnymi regaly (PR) (viz PR-RD3)

VPP - vymezeny prostor pro pracovisté rozméru 3000x1010 mm

POD - miska (viz pozndmka 2.) s podlozkami- poz.39

MAT - miska (viz pozndmka 2.) s maticemi- poz.38

TVP - miska (viz pozndmka 2.) s tésnénimi vyfukového potrubi- poz.40

PR—RD3 - priibézny regél - typ RD (viz pfiloha &€.3) pro plnénf KLT schrdnkami (prézdné,

piné)

PV+P - pojizdny vozik (viz pfiloha &.3) + paleta typ- 111960 (viz pfiloha £.3)

V palets: vyfukové potrubi- poz.36 v poltu 156 ks

- ndfadi a pomticky: tabulka &5 - Piehled dili na jednotlivych pracovistich

- analyza pracovisté: metodou MTM - STANDARTNI DATA (pfiloha &.2)

POZNAMKA:

1. Vdoln( pfihrddce OS budou umistény KLT shranky (viz poznémka 5.) pro doplnénf
POD, MAT a TVP. Rozmér, typ schrénky a pocet ks ve schrénce viz tabulka &5.
Prazdné schrénky budou uklddany a vémefiovany za piné dle potfeby pracovntkem
Z PR-RD3.

2. Misky rozméru 120x120x85 na POD, MAT a TVP viz piiloha &3, obr.1.

3. Pozice jednotlivych dilti jsou vztaZeny k vykresu & 441.0.7000-964.6 (motor Gpiny).

4. Technologicky postup pracovisté viz pffloha &1 (operace 360).

5. Schranky KLT viz pffloha &3, obr.2.
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Pracovisté:1.14 — MontaZ dridku alternatoru a napinaci pfilo}

LSML - levé strana montaZn( linky viz pfiloha &4 (M 1:33)
: SMER MONTAZE Montéznf linka

VP - PR—RD3
PV+P1

Vysvétlivky:

OS - odklédac stolek na néfadl a pomticky rozméru1000x600x850 mm (viz pfiloha &3)
MP - montdZnf prostor pro pracovnika rozméru 1020x1000 mm
SR - miska (viz pozndmka 5.) se &rouby M10x50 poz.126
NP - miska (viz pozndmka 5.) s napinacimi pfilozkami poz.133, které si pracovnik
vychystd z PV+P1 podle potfeby
VP - vychystévacl prostor obsazen pribéznymi regdly - PR (viz PR-RD3), a u tohoto
pracovisté | PV+P1
POD - miska (viz pozndmka 5.) s podioZkami poz.127
VPP - vymezeny prostor pro pracovisté rozméru 3000x1010 mm
SR1 - miska (viz pozndmka 5.) se drouby M8x25 poz.137
POD1 - miska (viz pozndmka 5.) s podlozkami 8,4 poz.138
PR—RD3 - priib&zny regél - typ RD (viz pffloha &3) pro plnénf KLT schrénkami (prazdné,
piné)
PV+P1 - pojizdny vozlk (viz pozndmka 6.) + paleta typ- 111960 (viz pifloha £.3)
V paleté: napinaci pilozka- poz.133 v poctu 600 ks
PV+P - pojizdny vozik (viz pozndmka 6.) + paleta typ- 111960 (viz priloha ¢.3)
V paleté: drzak alternatoru- poz.125 v poctu 150 ks

[ str.54 i



r Detailnl uspofadani pracovist

- nafadi a pomiicky: tabulka &.5 - Prehled dilt na jednotlivych pracovistich
- analyza pracovisté: metodou MTM - STANDARTNI DATA (pifloha &.2)

POZNAMKA:

1.V dolnf pfihrddce OS budou umistény schranky KLT 3214 pro doplnénf SR,POD,5R1
a POD1. Rozmeér, typ schrénky a pocet ks ve schrance viz tabulka &5. Prazdné KLT
schranky budou vyménovéany za piné podle potfeby pracovnikem z PR-RD3.

2. Potet drzakl alternétoru a napinacich pifloZzek v PV+P , PV+P1 by mél byt pokud
mozno stejny, aby doslo k vyprazdnéni obou palet ve stejny okamzik - snadnéjsl
manipulace a vyména za nové palety.

3. Technologicky postup pracovidté viz pifloha ¢.1 (operace 370).

4. Pozice jednotlivych dild jsou vztaZzeny na vykres ¢. 441.0.7000-964.6 (motor Gplny).

5. Misky na SR POD,5R1,POD1 rozméru120x120x85 mm a miska na NP rozméru
230x120x85 mm viz pifloha &3, obr.1.

6. Pojizdny vozik pod paletu viz pffloha &.3.
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Pracovisté: 1.15 — Monté? alternatoru a vicedrazkového femene
LSML - levé strana montazn( linky viz pifloha &4 (M 1:33)

< SMER MONTAZE Montézn{ linka

VPP

PV+P

iy ———

1—)
e 1HEHE

Vysvétlivky:

0S - odklddacf stolek na n&fadl a pomiicky rozméru1000x600x850 mm (viz pHloha ¢.3)
MP - montazn( prostor pro pracovnika rozméru 1020x1000 mm
SR - miska (viz pozndmka 4) se 3rouby M8x85- poz.123
PR - miska (viz pozndmka 4) s pruzinami- poz.134
PV - miska (viz pozndmka 4.) s pouzdry vodicimi- poz.135
CV - miska (viz pozndmka 4.) s vodicimi Eepickami- poz.136
VP - vychystavaci prostor obsazen priib&znymi regély (PR) - typ RD (viz pifloha ¢3)

pro pInénl KLT schrankami (prazdné, piné)
VPP - vymezeny prostor pro pracovidté rozmaru 3000x1010 mm
POD - miska (viz pozndmka 4.) s podlozkami 8,4- poz.124
SR1 - miska (viz pozndmka 4.) se &rouby M8x40- poz.139
POD1 - miska (viz pozndmka 4.) s podlozkami- poz.140
KLT - schranka KLT 6428 (viz pozndmka 6.) pro vychystanl vicedrézkového femene

na ST+OR
ST+OR - stojan (viz pifloha &3) s vicedrézkovym( femeny- poz.130 (vychystanymi z KLT)
PV+P - pojizdny vozkk (viz pozndmka 5.) + paleta typ- 111960 (viz pifloha £3)

V paleté: alternator- poz.122 v poctu 100 ks
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- natadi a pomiicky: tabulka ¢.5 - Prehled dflti na jednotlivych pracovistich
- analyza pracovi$té: metodou MTM - STANDARTNI DATA (pfiloha &.2)

POZNAMKA:

1.V dolnf pfihradce OS budou umistény schranky KLT 3214 pro doplnénf 3R POD,5R1,
POD1 a CP a schranky KLT 4314 pro doplnéni PR a PV. Rozmér, typ schranky a pocet
ks ve schrance viz tabulka &.5. Prdzdné KLT schranky budou vyménovany za piné podle
potfeby pracovnikem z PR-RD3 Umisténi regalu PR-RD3 viz pifloha ¢.4.

2. Technologicky postup pracovisté viz pifloha &.1 (operace 370).

3. Pozice jednotlivych dilti jsou vztaZzeny na vykres & 441.0.7000-964.6 (motor Uplny).

4. Misky na SR, POD, 5R1, POD1, PR, PV a CP rozméru120x120x85 mm viz pffloha
&3,0brl.
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Pracovisté: 1.16 — Montéz Cistice oleje

LSML - leva strana montaznf linky viz pfloha &4 M 1:33)
v SMER MONTAZE Montéznl linka
I N E
WP || Os |
: PV+P i
PR—RD4 VP

Vysvétlivky:

OS - odkladacf stolek rozméru1000x600x850 mm na néfadl pomlicky (viz pffloha &.3)
MP - montéZnl prostor pro pracovnika rozméru 1020x1000 mm
VP - vychystavacl prostor obsazen priibé&znymi regély - PR (viz PR-RD4)
TK - miska (viz pozndmka 2.) s tésnicimi krouzky- poz.
SR - miska (viz pozndmka 2.) se stavécimi srouby- poz.59
VPP - vymezeny prostor pro pracovisté rozméru 3000x1010 mm
PR—RD4 - priib&zny regél - typ RD (viz pflloha &.4) pro plnénf KLT schrankami (prézdné,
plné)
PV+P - pojizdny vozik (viz pfiloha &3) + paleta typ- 111960 (viz pfiloha £.3)
V paleté: éisti¢ oleje - poz.58 v pottu 500 ks
- naradi a pomticky: tabulka &5 - Prehled dild na jednotlivych pracovistich
- analyza pracoviité: metodou MTM - STANDARTNI DATA (pffloha &.2)

POZNAMKA:
1.V dolnf pfihrédce OS budou umist&ny schranky KLT 3214 se SR a KLT 4314 se TK

pro doplnénf $R a TK. Rozmeér, typ schrénky a poget ks ve schrénce viz tabulka &5.
Prézdné schranky budou ukladany a vyméfiovény za piné dle potfeby pracovnikem

z PR-RDA4.
2. Misky rozméru 120x120x85 mm na TK a SR viz pfiloha &3, obr.1. ;
3. Pozice jednotlivych dilti jsou vztaZeny k vykresu & 441.0.7000-964.6 (motor aplny)

4. Technolgicky postup pracovisté viz pifloha &1 (operace 390).
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L Detailn( uspofadanf pracovist

Pracovisté: 1.17 — MontéZ drzaku konvertoru a svazku instalace
LSML - leva strana montaznf linky viz pfloha &.4 M 1:33)

{SMER MONTAZE Montazn! linka

i s S S P S S e o e i s et i

VP PR—RD4

Vysvetlivky:

OS - odklddacf stolek rozméru1000x600x850 mm na néfadi pomdicky (viz pifloha £3)

MP - monté&Znf prostor pro pracovntka rozméru 1020x1000 mm

VP - vychystévacl prostor obsazen priib&Zznymi regély - PR (viz PR-RD4)

SR - miska 120x120x85 (viz pifloha &3) se drouby M5- poz. 86

KLT - schrénka KLT 4314 (viz pifloha &3) s drzéky elektroinstalace- poz.84 umisténé na

podstavci prepravky (viz pifloha &3)

VPP - vymezeny prostor pro pracovisté 3000x1010 mm

PR—RD4 - pribézny regél typ RD (viz pHloha ¢3) pro plnénf KLT schrénkami (pryzdné,

plné)

PV+P - pojizdny vozlk ( viz pfloha &3) + paleta- typ 111960 (viz pifloha ¢.3)

V paleté: svazek elektické instalace- poz.85 v pottu 1000 ks

- néfadi a pomficky: tabulka &5 - Prehled dild na jednotlivych pracovitich

- analyza pracoviété: metodou MTM - STANDARTNI DATA (pifloha &.2)

- POZNAMKA:

1.V doln( pihradce OS bude umisténa schranka(y) KLT 3214 se 3R a KLT 4314 s drzaky
elektroinstalace (viz KLT). Typ schrénky, rozmér a poet ks ve schrance viz tabulka &5.
Prazdné schranky budou uklédany a vyménovany za plné dle potfeby pracovnikem
zZPR-RD4.

2. Pozice jednotlivych dilti jsou vztaZeny k vykresu & 441.0.7000-964.6 (motor dplny).

3. Technologicky postup pracoviété viz pifloha &1 (operace 470).
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55 PRAVA_STRANA MONTAZNI LINKY (PSML)

Prostor vpravo od montaZnf linky ve smeéru toku materdlu bude obsazen 20-ti
pracovidti. PriibéZné regély typu RD budou umistény ve vychystévacim prostoru (VP) a v
prostoru pro vychystévanl palet (prostor 7 - viz pifloha &.4).

Opét zde bude uplatnéna skupinovd montdZ ve 4 pétitlennych skupinich z
hlediska odstranéni monotonni prace. MontéZni skupiny budou tvofeny pracovniky z
pracovisf:

1. skupina - pracovniky z pracovi¢t 2.1 — 2.5

2. skupina - pracovniky z pracovidt 2.6 — 2.10

3, skupina - pracovniky z pracovidt 2.11 — 2.15

4. skupina - pracovnlky z pracovidt 2.16 — 2.20

Interval stfidanf pracovnikl na jednotlivych pracovidtich bude opét 1,5 hod. Pracovnici ve
skupiné tak projdou za jednu sménu viemi pracovisti ve skupiné.

Néasledujic/ detailni dispozice pracovist ukazuje rozmisténl jednotlivych elementd
pracovist celkem na 18-ti montéZnich stanicich. Pracovnl néplf zbylych dvou pacovidt-
2.19 - dokon¢enl mont4Ze motoru a
2.20 - kontrola smontovanych motorl je popséna v pifloze &.1. Pracovnl néplfi téchto
dvou pracovidt je uskute¢novana v pracovnim taktu linky. Nenl zde pouZita metoda MTM,
protoZe se ned4 pracovnikovi pfesné stanovit jeho pracovni napl.
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PREHLED DILU NA JEDNOTLIVYCH PRACOVISTICH [tabulka ¢ 6
P —pravd strana montdéZni linky Jlist . 1
INazev dilu Vykr. |Typ palety / potetks  |Ze
Prac. |( po& na 1 prov.) |poz ( rozmér v mm ) skladu |Nafadi a pomdicky
2.1 |vodni cerpadio 6414 /8 - zatahovacka
(1x)] 3 ](600x400x140) 23 | - balancer
Jknyt spodnf - 110848 / 350 - momentovy kli¢
dolnf dil (1] 18 J(1200x1000x680) | 23 |-ofech
groub M8x32 3214 / 2000 - stfedid pfipravek
(2x)] 4 |(300x200x 140) 12
22 |kolo rozvodové 111902 / 1236 - naraZe¢, gum. palicka
(1x)] 6 J(1000x600x517) 23 | - pfipravek zabrafujicl
&roub ()] 9 |3214/140 otoZen( klikového hf.
roub (3x)| 22 |3214 /350 - spec. zatahovacka
(300x200x 140) 12 s dvoustup. zatah.
kryt spodni - 110656 / 228 Mu a uhel alfa
homi dil (1x)] 17 J( 1200 x 1000 x 990 ) 23 | - zachycovat reakce-
spec. ofech (12 hran)
- méficl kufr
2.3 |kolo rozvodové 11 |111940 /1232 - zatahovacka + ofech
(1x) ( 1200 x 1000 x 758 ) 23 | - moment kii¢ + ofech
roub 29| 12 3214 /350 - gumova (Al) palicka
(300x200x 140) 12 |- naraZet
- pfipravek zabranujici
otoceni vackového hf.
- spec. zatahovacka -
moment + uhel + evi-
dence naméf. hodnot
24  Jkonzola motoru 111960 / 500 - zatahov¢ka + bal. +
(x)| 1 ] 1200x 1000 x 999 ) 23 | ofech
§roub )] 24 3214 /1500 - moment kli¢ + ofech
Sroub (2x)| 25 |3214 /1500 - gumova (Al) palicka
(300x200x 140) 12
plichytka (x| 2 Jaz1a/250
( 400x x300 x 140 ) 23
25 |napinaci kladka 4314 /150 - balancer, zatahowtka
(1] 13 J( 400 x300x x140) 23 s automatickou za-
zavrtny 3. (] 10 |3214 /1200 ménou otacek, spec
matice (x| 15 |3214 /4000 hlavicka
(300x200x 140) 12 |- moment kli¢ + ofech
26 |ozubeny femen 6428 / 200 - spec. Kli¢ pro otaceni
(1x)| 14 |(600x400x280) 23 | rozvodovymi koly
- paka na sefizeni nap.
kladky

- moment kli¢ + ofech
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PREHLED DILU NA JEDNOTLIVYCH PRACOVISTICH [tabulka 6
P —pravd strana montdzni linky Jlisté 2
Nazev dilu Vykr. |Typ palety / pocet ks Ze
Prac._|( pot na 1 prov.) Jpoz. | (rozmérvmm ) skladu |Nafad a pomiicky
2.7 [kryt vrchni - 110848 / 108 - moment. kli¢ + ofech
dolni dil (1x) ] 20 (1200 x 1000 x 680) 23 | - zatahovacka + bal.
kryt vrchn - 110848 / 108 - naviékad deska na
homi dil (1] 19 (1200 x 1000 x 680) 23 Srouby
groub (29] 21 3214 /2000
groub (1x)] 26 3214 /2000
podloZka (1x)| 27 {3214 /2000
(300 x 200 x 140) 12
2.8 [femenice 110848 / 744 - zatahovactka + bal. +
Ei1xyl =3 1200 x 1000 x 680) 23 ofech
sroub M8 (1x)] 8 ]3214 /1500 - moment. kli¢ + ofech
(300 x 200 x 140) 12
29 |olejowy odlu¢ovat 6428 / 25 - mazad pfipravek na
aplny (x| 51 ]600 x 400 x 280) 23 | tesnici krouzky
sroub M6 (2x)| 52 13214 /4000 - zatahovcka + bal. +
(300 x 200 x 140) 12 | ofech
- moment kli¢ + ofech
2.10 |zapalovad svicky 110960 / 5000 - kli¢ na svicky
(4x)| 64 [(1200 x 1000 x 999) 23 |- zatah. + bal. + ofech
- moment kli¢ + ofech
2.11 |sadl potrubi VW1 /80 - 3x zatahovacku +
(1x)] 28 }J(1240x 1160 x 685) 23 balancer + ofech
sroub 4314 / 500 - moment. kli¢. ofech
(2x) | 30 (400 x 300 x 140) 12
kombi droub (2x)| 33 3214 / 1800
groub )| 31 |3214 /1800
(300 x 200 x 140) 12
2.12 Imérka oleje  (1x)| 95 111960 /800 - nadoba s olejern +
trubka veden 111960 / 800 Stétec
(1x)] 96 J(1000 x 1200 x 999) 23 |- narazet + kladivo
tésnid krouzek - zatahovacka + bal. +
(1x)] 98 |4314 /2000 12 ofech
zavésné oko  (1x)| 73 4314 /150 23 | - moment kli¢ + ofech
(400 x 300 x 140)
Sroub M8 (1x)| 74 |3214 /1000
(300 x 200 x 140) 12
navadéd kuzel 4328 / 800
(1x) | 97 |(400 x 300 x 280) 23
213 lzavesné oko  (1x)| 75 [4314/150 - zatahovacka + bal. +
drzék kabel. svazku 4314 / 1800 nastavek ( vnitin
(1x)] 70 |(400 x 300 x 140) 23 Sestihran)
sroub 23| 74 3214 /1000 12 | -moment ki€ + ofech
tlakovy spinac 3214 /25 23
(1x)| 90 (300 x 200 x 140)
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PREHLED DILU NA JEDNOTLIVYCH PRACOVISTICH [tabulka c6
P —pravd strana montdZni linky Jlisté 3
[Nézev dilu Vykr. |Typ palety / pocetks |Ze
pac |(pot na 1 prov.) Jpoz. | (rozmérvmm ) skladu |Nafadi a pom(icky
2.14 |hadice chlazenf - mérka na polohu spon
(x| 113 |3214 /180 23 |- spec Kledté
spona (1)} 114 |3214 /290 23 rozevirani spon
(300 x 200 x 140)
spona (1x){ 115 14328 / 200
(400 x 300 x 280) 23
2.15 |zapalovad - polohovad pffloZka
kabely (1x)| 65 |6428 /50 na polohu konektoru
(1x)| 66 6428 /50 - zatahovacka + bal. +
(1x)] 67 |6428 /50 ofech
(1x)| 68 |6428 / 50 23 | - moment Kii¢ + ofech
|kryt zapal.
kabel( (1x)|] 69 ]6428 / 1000 23
snimac klepan(
(1x)] 91 |[6428 /2000
(600 x 400 x 280) 23
sroub M8x28 92 3214 /2000
(1%) (300 x 200 x 140) 12
2.16 Jgumokovova 110848 / 500 - zathovacka + bal. +
odlozka (1x)] 44 (1200 x 1000 x 680) 23 ofech (S10)
vstikovacl 111960 / 100 - zatahovacka + bal. +
jednotka (1x)] 43 ]( 1000 x 1200 x 999) 23 ofech (imbus)
Sroub M6x62 4314 /1200 - moment kli¢ + ofech
(4x)| 48 (400 x 300 x 140) 12
matice (4x)| 45 [3214 /4000
(300 x 200 x 140) 12
2.17 Jvstupnf hrdlo 111960 / 192 - montazni pomocny
(1x)] 46 |(1000x x1200 x 999) 23 pfipravek
hadice odvzdus. 6428 / 80 - zatahovacka + bal. +
(1x) ] 53 |(600 x 400 x 280) 23 | ofech
Sroub M6x40 3214 /1200 - moment kli¢ + ofech
x| 47 (300 x 200 x 140) 12
2.18 Ispona hadicova 4314 /300 - zatahovacka + bal. +
(1x)] 54 |(400 x 300 x 140) 23 ofech
podpéra sac. 4328 / 150 - moment KIi¢ + ofech
otrubl (1x)] 34 |(400 x 300 x 280) 25
Sroub M8x18 3214 / 1500
(1x)| 35 |(300 x 200 x 140)

str.63




C Detailnf usporadan( pracoviat E

pracoviété: 2. 1 — MontaZ vodni pumpy a spodniho krytu —dolni dil(DD)

PSML - pravd strana montéznf linky viz pifloha &4 M 1:33)
SMER MONTAZE Montéznf linka
F
T T ~3 R e e |
|| kLT K3 |
VPP | MP !
NI // PV4+P | |
e e :
PR—RD5 VP
Vysvétlivky:

0S - odklddac! stolek rozmeéru1000x600x850 mm na néfadl a pomticky (viz pfiloha &.3)
MP - montazn( prostor pro pracovnlka rozméru 1020x1000 mm
SR - miska (viz pfiloha &.3) se drouby M8x32- poz.4
VPP - vymezeny prostor pro pracovisté rozméru 3000x1010 mm
KLT - schrénka KLT 6414 (viz pfiloha &3) na podstavci pfepravky (viz pifloha ¢.3)
s vodnimi ¢erpadly- poz.3, v poctu 8 ks

PV+P - pojizdny voztk pod paletu (viz pfiloha €3) + paleta typ-110848 (viz pfiloha £.3)

V paleté: kryt spodni— dolni dil- poz.18 v poétu 350 ks.
VP - vychystavacl prostor obsazen pribéZnymi regdly - PR (viz PR-RD5)
PR-RD5 priibézny regél - typ RD (viz pifloha ¢.3) pro plnénf KLT schrénkami

(prdzdné, plné)

- ndfadi a pomiicky: tabulka &6 - Prehled dilt na jednotlivych pracovistich
- analyza pracovité: metodou MTM - STANDARTNI DATA (pfiloha €.2)

POZNAMKA:

1. V dolnf pfihrédce OS budou umistény KLT schrénky. Nazev dilu, rozmér, typ schrénky
a poet ks ve schrance viz tabulka &6. Prazdné schrénky budou ukladany
a vyménovény za plné dle potteby pracovntkem z PR-RD5.

2. Pozice jednotlivych dilts viz vykres & 441.0.7000-964.6 (motor dpiny).

3. Technologicky postup pracovidté viz piloha &1 (operace 140).
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pracoviété: 2. 2 — Monta rozvodového kola klikového hidele

a spodniho krytu—horni dil (HD) (M 1:33)
PSML - pravé strana montaZn( linky viz pfiloha &4

SMER MONTAZE Montaznf linka
T
o !
i 5o |
we | ME i
‘\l\ // PV+P i

Vysvétlivky:

0S - odklédacf stolek rozméru 1000x600x850 mm na néfadl a pomticky (viz pffloha ¢.3)
MP - montéZni prostor pro pracovnfka rozméru 1020x1000 mm
SR - miska (viz pfloha &.3) na 3rouby - poz.9
SR1 - miska (viz pfiloha ¢.3) na $rouby- poz.22
VPP - vymezeny prostor pro pracovisté rozméru 3000x1010 mm
VP - vychystévaci prostor obsazen priib&znymi regély (PR) - typ RD (viz pfloha £.3) pro
pinénf KLT schrankami (prazdné, plné)
PV+P - pojizdny vozik pod paletu (viz pifloha &3) + paleta typ-111902 (viz pifloha £3)
V paleté: rozvodové kolo klikového hfidele- poz.6 v poctu 1386 ks.
PV+P1 - pojizdny vozlk pod paletu (viz pifloha &3) + paleta typ-110656 (viz pffloha ¢.3)
V paleté: kryt spodni — horni dil ( HD )- poz.17 v poctu 228 ks

-ndfddi a pomiicky: tabulka &6 - Pfehled dili na jednotlivych pracovistich
-analyza pracoviété: metodou MTM - STANDARTNI DATA (pifloha ¢.2)

-POZNAMKA :

1. V dolnf pfihradce OS budou umistény KLT schranky. Nazev dilu, rozmér, typ schranky a
polet ks ve schrance viz tabulka &6. Prazdné schranky budou ukladany a vyméfovény
7a plné dle potteby pracovnikem z PR-RD5. Umisténf regélu PR-RDS je partno z prilohy
4,
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C Detailnf uspofadéni pracovist

2. Pozice jednotlivych dilli viz vykres & 441.0.7000-964.6 (motor Gplny).
3. Technologicky postup pracovisté viz pifloha &.1 (operace 160).
4. Misky na SR a 5R1 jsou rozmeéru 120x120x85 mm - viz piloha &3, obr.1.




; Detailnf uspot&dénf pracovist

pracovisté: 2. 3 — MontaZ rozvodového kola vackového hiidele
PSML- pravd strana montéZnl linky viz pifloha &4 (M 1:33)

SMER MONTAZE Montaznf linka

VPP

PV+P1

Vysvetlivky:

0S - odklddacf stolek rozméru 1000x600x850 mm na nafadl a pomiicky (viz pfiloha &.3)
MP - montazni prostor pro pracovnika rozméru 1020x1000 mm

SR- miska 120x120x85 mm (viz pfloha &3) na rouby- poz.12

VP - vychystévacl prostor obsazen priib&znymi regdly (PR) - typ RD (viz pfiloha €.3) pro

pinéni KLT schrankami (prézdné, plné)
VPP - vymezeny prostor pro pracovi¢té rozméru 3000x1010 mm
PV+P - pojizdny vozik pod paletu (viz piloha &3) + paleta typ-111940 (viz piiloha £3)
V paleté: rozvodové kolo vackového hfidele- poz.11 v poctu 1232 ks.

- ndfddi a pomiicky: tabulka &6 - Piehled dilti na jednotlivych pracovistich
- analyza pracovité: metodou MTM - STANDARTNI DATA (pffloha &.2)

POZNAMKA:

1.V dolnf prihrédce OS budou umist&ny KLT schrénky. Nazev dilu, rozmér, typ schranky a
pocet ks ve schrance viz tabulka &.6. Prazdné schranky budou ukladény a vymeénovany
22 plné dle potteby pracovnikem z PR-RD5. Umisténf regalu PR-RDS je patrno z piilohy
¢4,

2. Pozice jednotlivych dili viz vykres & 441.0.7000-964.6 (motor Gplny).
3. Technologicky postup pracoviété viz pifloha &1 (operace 170).
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C Detailnf uspof&dénl pracovist j

procovisté: 2. 4 — Monté? Gplné konzoly

PSML - pravé strana montéZn( linky viz pfiloha ¢.4 M 1:33)
SMER MONTAZE > Montazn( linka
3] 5[] i
| o :
| os P/ MP | /ﬂ
A // PV+P i"
VP PR—RD6

Vysvétlivky:

0S - odkladacf stolek rozmeéru 1000x600x850 mm na néfadfi a pomcky (viz priloha &.3)

MP - montéZni prostor pro pracovnika rozméru 1020x1000 mm

SR - miska (viz poznémka 4.) na $rouby- poz.24

PR- miska (viz poznémka 4.) na prichytky- poz.2

SR1 - miska (viz poznémka 4.) na 3rouby- poz.25

VPP - vymezeny prostor pro pracovisté rozméru 3000x1010 mm

PV+P - pojizdny vozik pod paletu (viz pfiloha &3) + paleta typ-111960 (viz pifloha €3)
V paleté: konzola motoru- poz.1 v po&tu 500 ks.

VP - vychystévacl prostor obsazen priib&znymi regaly - PR (viz PR-RD6)

PR-RD6 priib&zny regal - typ RD pro pln&nf KLT schrankami (prézdné, piné)

-néfadi a pomiicky: tabulka &6 - Prehled dilt na jednotlivych pracovidtich
-analyza pracovi$té: metodou MTM - STANDARTNI DATA (pifloha ¢2)

POZNAMKA:

1.V dolnf pfihrédce OS budou umistény KLT schranky. Nazev dilu, rozmér, typ schranky a
polet ks ve schrénce viz tabulka &6. Prazdné schranky budou uklddany a vyméfiovany
2a pné dle potteby pracovnikem z PR-RDE. 5

2. Pozice jednotlivych dilii viz vykres & 441.0.7000-964.6 (motor Gplny)
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C Detailnf uspofadéni pracovist

3, Technologicky postup pracovidté viz pfiloha &.1 (operace 200)
4. Misky na SR a SR1 rozméru 120x120x85 mm viz pffloha &3, obr.1.
5. Materidlové pozice 1, 2 viz vykres & 441.0.7558-486.6.
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C Detailnl uspofadénf pracoviit

Procoviété: 2.5 — MontaZ napinaci kladky

PSML - prava strana montézn( linky viz pfiloha &4 (M 1:33)
SMER MONTAZE Montéaznl linka
”
| NK / SR |
i MAT 5
o £ i

. PR-RD6 VP
|

Vysvetlivky:

0S - odkladac! stolek rozméru 1000x600x850 mm na néfadf a pomUcky (viz pffloha £.3)
MP - montaznf prostor pro pracovnfka rozméru 1020x1000 mm

NK - schranka KLT 4314 (viz pozndmka 4.) s napfnacimi kladkami- poz.13

SR - schranka KLT 3214 (viz pozndmka 4.) se zavrtnymi drouby- poz.10

VPP - vymezeny prostor pro pracovité rozméru 3000x1010 mm

MAT - schranka KLT 3214 (viz pozndmka 4.) s maticemi- poz.15

VP - vychystavacf prostor obsazen priibéznymi regély - PR (viz PR-RD6) _

PR-RD6 - pribézny regal - typ RD (viz pifloha ¢3) pro pinénf KLT schradnkami (prazdné,

piné)

-ndfadi a pomiicky: tabulka &6 - Prehled dilti na jednotlivych pracovidtich
- analyza pracoviétd: metodou MTM - STANDARTNI DATA (pffloha £.2)

POZNAMKA:

1. V dolnf pfihrédce OS budou umistény KLT schranky. Nazev dilu, rozmér, typ schranky a
polet ks ve schrance viz tabulka &6. Prézdné schranky budou uklédany a vyménovany
2a plné dle potieby pracovntkem z PR-RD6. X

2. Pozice jednotlivych dildi viz vykres & 441.0.7000-964.6 (motor daplny).

3. Technologicky postup pracovisté viz pifloha &.1 (operace 230).

4. Schranky KLT na NP, 3R a MAT viz pifloha &3, obr2. _

3. Schrénky KLT 3214 se SR a MAT bodou umistény na stojanu - Viz pfloha &3.
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C Detailnl upofadan( pracovist i

Pracovisté: 2. 6 — Nastaveni rozvodu, montai ozubeného femene
a napinaci kladky M 1:33)
PSML - prava strana montazn( linky viz pffloha &4

SMER MONTAZE Montéznl linka
”~

VPP (O MP

|/
¥

Vysvétlivky:

0S - odkladacf stolek rozméru 1000x500x850 mm na néfadl a pomticky (viz pffloha ¢.3)

MP - monté&Znl prostor pro pracovnika rozméru 1020x1000 mm

OR - schrénka KLT 6428 (viz pffloha &.3) s ozubenymf femeny- poz.14

VP - vychystévacl prostor obsazen priibéZnymi regaly (PR) - typ RD (viz priloha &.3) pro
pinénf KLT schrankami (prézdné, piné)

DP - drevény podstavec pod krabice (viz pffloha £.3)

VPP - vymezeny prostor pro pracovisté rozméru 3000x1010 mm

- ndtadi a pomiicky: tabulka &6 - Prehled dilt na jednotlivych pracovistich
- analyza pracoviété: metodou MTM - STANDARTNI DATA (pfiloha ¢.2)

POZNAMKA:

1.V dolnf pfihradce OS budou umistény KLT schranky. Nézev dilu, rozmér, typ schranky a
pocet ks ve schrénce viz tabulka &.6. Prézdné schranky budou uklédé;jy a vymefiovény
22 plné dle potfeby pracovnikem z PR-RD6. Umisténf regélu PR-RDE je patrno z pfflohy
C4.

2. Pozice jednotlivych dilt viz vykres & 441.0.7000-964.6 (motor plny).

3. Technologicky postup pracoviété viz piiloha ¢.1 (operace 240).
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C Detailnf uspofadanf pracovidt

procovisté: 2. 7 — Montéz krytl rozvodového kola vackového hfidel

PSML - prava strana montaznf linky viz pifloha &.4 (M 1:33)
SMER MONTAZE Montéznf linka
B

I' ________________________________ 1

| i

wvwp || OS |

\ PV+P |

I I

VP
PV+P1
Wsvétlivky:

0S - odklédacf stolek rozméru 1000x600x850 mm na nafadl a pomicky (viz pfiloha &.3)

MP - montaZnf prostor pro pracovnika rozméru 1020x1000 mm

SR - miska (viz pozndmka 4.) na drouby- poz.21

VPP - vymezeny prostor pro pracovisté rozméru 3000x1010 mm

SR1 - miska (viz pozndmka 4.) na $rouby-poz.26

POD - miska (viz pozndmka 4.) na podlozky- poz.27

PV+P - pojizdny vozik pod paletu (viz piloha &3) + paleta- typ110848 (viz pifloha ¢.3)

V paleté: kryt vrchni— dolni dil- poz.20 v po¢tu 108 ks.

PV+P1 - pojizdnya vozik pod paletu ( viz obr. v pifloze €3 ) + paleta- typ110848 ( viz
piiloha &.3)
V palet&: kryt vrchni— horni dil- poz.19 v poctu 108 ks

VP - vychystavaci prostor obsazen priib&znymi regély (PR) - typ RD (viz priloha &3) pro

plnénf KLT schrankami (prézdné, plné)

-néfadi a pomiicky: tabulka &6 - Prehled dilti na jednotlivych pracovidtich
-analyza pracoviét®: metodou MTM - STANDARTNI DATA (pffloha ¢.2)

POZNAMKA:
1.V dolnf pfihradce OS budou umistény KLT schrénky. Nazev dilu, rozmér, typ schrénky a
poet ks ve schrance viz tabulka &.6. Prazdné schranky budou ukladény a vymériovany
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: Detailnf uspofadéni pracovist

2 piné dle potfeby pracovnikem z PR-RD7. Umisténf regélu PR-RD7 je patrno z prilohy
Co4l - LA -

2. Pozice jednotlivych dild viz vykres ¢. 441.0.7000-964.6 (motor aplny).

3. Technologicky postup pracovidté viz pifloha &.1 (operace 260).

. Misky na 5R, 5R1 a POD rozméru 120x120x85 mm viz pifloha &3, obr.1.




: Detailnl uapofadani pracovist

pracovisté: 2. 8 — MontdZ femenice vicedrdzkového femene
PSML - pravd strana monzaZn( linky viz pfiloha ¢4 (M 1:33)

SMER MONTAZE _ Montazni linka

A

VPP (O)

v,
\\%
<

Vysvétlivky:

0S - odkladacf stolek rozméru 1000x600x850 mm na nafadi a pomticky (viz pifloha £.3)

MP - montaZn( prostor pro pracovnika rozméru 1020x1000 mm

SR- miska 230x120x85 mm (viz pifloha &3) na rouby- poz.8

VP - vychystévacl prostor obsazen priib&nymi regély (PR) - typ RD (viz pffloha £.3) pro
pinénf KLT schrénkami (prézdné, piné)

VPP - ymezeny prostor pro pracovisté rozméru 3000x1010 mm

PV+P - pojizdny vozik pod paletu (viz pifloha ¢3) + paleta typ-110848 (viz pffloha £.3)

V palet®: femenice vicedrazkového htidele- poz.7 v poctu 744 ks.

-néradi a pomiicky: tabulka &6 - Prehled dilt na jednotlivych pracovistich
- analyza pracoviété: metodou MTM - STANDARTNI DATA (pfiloha ¢€.2)

POZNAMKA:

1.V dolnf pfihr&dce OS budou umist&ny KLT schranky. Nazev dilu , rozmeér, typ schrénky a
pocet ks ve schrance viz tabulka &6. Prézdné schranky budou uklédény a vymeériovany
22 plné dle potfeby pracovnikem z PR-RD7. Umisténf regélu PR-RD7 je patrno z prlohy
4.

2. Pozice jednotlivych dil(l viz vykres & 441.0.7000-964.6 (motor dpiny).

3. Technologicky postup pracovisté viz pifloha &1 (operace 270).
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: Detailnl uspofadan( pracovist

pracovistd: 2. 9 — Monté? odlucovade oleje

PSML - prava strana montaZn( linky viz pffloha ¢4 M 1:33)
SMER MONTAZE i Montézn linka

_F ________________________________ 1

1 =} |

5 [/ KLT :

VPP i (01 MP DP E

| i

N A |

VP
Vysveétlivky:

0S - odkladacf stolek rozméru 1000x500x850 mm na nafadf a pomticky (viz pifloha ¢.3)

MP - montazn( prostor pro pracovnika rozméru 1020x1000 mm

SR- miska 120x120x85 mm (viz pifloha &3) na 3rouby- poz.52

VP - wchystavacl prostor obsazen priib&znymi regaly (PR) - typ RD (viz pfiloha £.3) pro
plnénl KLT schrénkami (prézdné, plné)

DP - drevény podstavec pod krabice (viz piloha ¢.3) rozméru 800x1200x400 mm

VPP - vymezeny prostor pro pracovidté rozméru 3000x1010 mm

KLT - schranka KLT 6428 (viz pfiloha &3) s odlu¢ovadi oleje- poz.51

- nétddi a pomiicky: tabulka &6 - Prehled dild na jednotlivych pracovidtich
- analyza pracoviété: metodou MTM - STANDARTNI DATA (pfiloha €2)

POZNAMKA:

1.V dolnf pfihradce OS budou umistény KLT schranky. Nazev dflu, rozmeér, typ schrénky a
pocet ks ve schrance viz tabulka &.6. Prézdné schrénky budou uklédény a vyméfiovény
22 plné dle potieby pracovnkem z PR-RD7. Umisténl regélu PR-RD7 je patrno z prilohy
&4,

2. Pozice jednotlivych dilil viz vykres & 441.0.7000-964.6 (motor Gplny).

3. Technologicky postup pracoviété viz pffloha &.1 (operace 280).
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f Detailnf uspor&dén( pracoviat

pracoviété: 2. 10 — Montaz zapalovacich svicek

PSML - prava strana montéZnl linky viz pffloha &4 (M 1:33)
SMER MONTAZE > Montéznf linka
i // |
wp || OS MP |
Y A PV+P !
VP
Vysvétlivky:

05 - odklddacf stolek rozméru1000x600x850 mm na néfadf a pomicky (viz pffloha ¢.3)
MP - monté&Znf prostor pro pracovnika rozméru 1029x1000 mm g L
VP - vychystévaci prostor obsazen pouze prib&znymi regaly (PR) - typ RD (viz pfiloha £3)
pro plnénf KLT schrankami (pIné, prézdné) 28
VPP - wymezeny prostor pro pracovisté 3000x1010 mm e
PV+P - pojizdny vozk pod paletu (viz pfiloha ¢.3) + paleta typ- 111960 (viz pfiloha &.3)
V paleté: svicka zapalovaci- poz.64 v poctu 5000 ks

-néfadi a pomticky: tabulka &6 - Prehled dild na jednotlivych pracovistich
-analyza pracoviété: metodou MTM - STANDARTNI DATA (pfiloha £2)

POZNAMKA: e
1. Pozice jednotlivych dilti viz vykres & 441.0.7000-964.6 (motor aplny)

2. Technologicky postup pracoviété viz pifloha &.1 (operace 290)
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; Detailnf usporadan( pracovist

pracoviété: 2. 11 — Montaz saciho potrubi
PSML - pravé strana monzazn( linky viz pifloha ¢.4 (M 1:33)

SMER MONTAZE Montdznf linka
”~

0OS

I

]

]

I

] ~
| &
I | S—
|

|

|

|

|

// PV+P

Vysvétlivky:

05 - odkl4dacf stolek rozme&ru1000x600x850 mm na néfadf a pomicky (viz pfiloha £.3)
MP - montézn( prostor pro pracovnika rozméru 1020x1000 mm
SR - miska (viz pozndmka 4.) se 3rouby- poz.30
SR1 - miska (viz pozndmka 4.) se srouby- poz.31
SR2 - miska (viz pozndmka 4.) se 3rouby- poz.33
VPP - wymezeny prostor pro pracovisté rozméru 3000x1010 mm _
VP - vychystavacf prostor obsazen pouze prib&znymi regély (PR) - typ RD (viz pfiloha &.3)
pro plnénl KLT schrénkami (prézdné, plné) '
PV+P - pojizdny vozik pod paletu (viz pifloha &3) + paleta typ- W1 (viz pffloha ¢.3)
V paleté: saci potrubi- poz.28 v pottu 80 ks. _
-ndtddi a pomfiicky: tabulka &6 - Prehled dili na jednotlivych pracovidtich
- analyza pracoviété: metodou MTM - STANDARTNI DATA (pfiloha £2)

POZNAMKA:

1.V dolnf prihrédce OS budou umistény KLT schrénky se 3R, SR1a SR2. Nézev dn;'d
rozmér, typ schranky a pocet ks ve schrance viz tabulka &6. Prazdné schrénky bu ac;u
uklédény a vyménovény za piné dle potfeby pracovntkem z PR-RD7. Umisténl regalu
PR-RD7 je patrno z piilohy €.4. A

2. Pozice jednotlivych dild viz vykres €. 441 0.7000-964.6 (motor Gplny).

3. Technologicky postup pracovisté viz pffloha €.1 (gperace 330).

4. Misky na SR, $R1 a SR2 rozméru 120x120x85 viz pifloha &3, obr.1.
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C Detailnf uspotédani pracoviit

pracovisté: 2. 12 — MontaZ mé&rky oleje

PSML - pravé strana montazZnf linky viz pffloha ¢4 (M 1:33)
SMER MONTAZE e Montézni linka
| |20 f%L// |
| |
LR b g |
X | i
N // PV+P :
VP

PV+P1

Vysvetlivky:

0S - odklédacf stolek rozméru1000x600x850 mm na néfadl a pomUcky (viz pifloha €.3)
MP - montéZn( prostor pro pracovnika rozméru 1020x1000 mm
SR - miska (viz pozndmka 4.) se drouby M8- poz.74
TK - miska (viz pozndmka 4.) s tésnicimi krouzky- poz.98
NK - miska (viz pzndmka 4.) s navadécimi kuzeli- poz97
10 - schrénka KLT 4314 (viz pffloha &3) se z&vésnymi oky- poz.73
VP - vychystavac! prostor obsazen pouze priib&znymi regély (PR) - typ RD (viz pifloha &£3)
pro pinénf KLT schrénkami (prézdné, plné)
VPP - vymezeny prostor pro pracovidté rozméru 3000x1010 mm _
PV+P - pojizdny vozlk pod paletu (viz pifloha &3) + paleta typ-111960 (viz pffloha £3)
V paleté: trubka vybrusu (vedeni)- poz.96 v poctu 108 ks. _
PV+P1 - pojizdny vozik pod paletu (viz piiloha &3) + paleta typ- 111960 (viz pfiloha £.3)
V paleté: mérka oleje- poz.95 v poctu 800 ks

-ndfadi a pomiicky: tabulka &6 - Prehled dilti na jednotlivych pracovistich
-analyza pracovidté: metodou MTM - STANDARTNI DATA (pffloha £2)
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E_': Detailni uspofédani pracovist

POINAMKA:

1.V dolnf pfihrédce OS budou umistény KLT schranky se SR, TK, NK a ZO. Nézev dilu,
rozmér, typ schranky a pocet ks ve schrance viz tabulka &.6. Prazdné schranky budou
ukladény a vymeéniovany za piné dle potfeby pracovnikem z PR-RD8. Umisténi regalu
PR-RDS je patrno z piflohy ¢.4.

2. Pozice jednotlivych dilli viz vykres & 441.0.7000-964.6 (motor tplny).

3, Technologicky postup pracovisté viz pifloha &.1 (operace 400).

4. Misky na SR, TK a NK rozméru 120x120x85 mm viz pffloha &3, obr.1.
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C Detailnf uspofadénf pracovidt

Pracovisté: 2. 13 — Montaz zavésného kola, drzdku kabelového svazku
a tlakového spinace (M 1:33)
PSML - pravé strana montéZn( linky viz piloha ¢4

SMER MONTAZE Montéznf linka
”~
| e s e e e L e e e 1
TS T/"‘”/ DKS j
! 70 !
VPP | Os MP/ i
VP
Wsvetlivky:

05 - odkladacf stolek rozméru1000x600x850 mm na néfadf a pomticky (viz pifloha £.3)
MP - montéznf prostor pro pracovnika rozméru 1020x1000 mm
SR- miska 120x120x85 mm (viz pifloha &3) na drouby- poz.74
10 - schranka KLT 4314 (vizpiloha &3) na stojanu (viz pifloha £3)
se zavésnymi oky- poz.75 )
TS - schrénka KLT 3214 (viz piloha) na podstavci prepravky (viz pfiloha &3 )
s tlakovymi spinaci- poz.90 :
VP - wychystévacf prostor obsazen pouze prib&znymi regdly (PR) - typ RD (viz piiloha ¢.3)
pro plnénf KLT schrankami.
VPP - vymezeny prostor pro pracovidté rozméru 3000x1010 mm
DKS - schranka KLT 4314 (viz pifloha &3) na stojanu (viz pfiloha £3) s drzaky
kabelového svazku- poz.70

-néfadi a pomiicky: tabulka &6 - Prehled dild na jednotlivych pracovistich
-analyza pracovitd: metodou MTM - STANDARTNI DATA (pffloha £.2)

POZNAMKA: dil é
1.V dolnf pfihradce OS budou umistény KLT schrénky se SR, ZO a TS. Nazev Ukﬁﬁ? .
typ schrénky a pocet ks ve schrance viz tabulka &6. Prézdné schranky budou ukladany

3 wyméfiovany za plné dle potfeby pracovnikem z PR-RDS.
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Detailnf uspotadént pracovidt

Umistén! regélu PR-RD8 je patrno z piflohy &.4.

2. Pozice jednotlivych dild viz vykres € 441.0.7000-964.6 (motor daplny).
3: Technologicky postup pracovidté viz pifloha &1 (operace 410).
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( Detailnf uspofédéanf pracovist

Pracovisté: 2. 14 — MontéZ hadice chlazeni
PSML - pravé strana monzézn( linky viz pifloha ¢.4 M 1:33)

SMER MONTAZE Montainf linka

Vysvetlivky:

0S - odkladacf stolek rozm&ru500x600x850 mm na nafadl a pomlcky (viz pifloha £.3)
MP - montéZnf prostor pro pracovnika rozméru 1020x1000 mm
SP - schranka KLT 4328 (viz pifloha &.3) na stojanu (viz pifloha &.3)
se sponami- poz.116 (Z1)
HCH - schrdnka KLT 3214 (viz pffloha &3) na stojanu (viz pffloha £.3) s hadicemi
chlazenl- poz.113
P1 - schranka KLT 3214 (viz pifloha &3) na stojanu (viz pfiloha &.3) se sponami
-poz.115 1)
VPP - vymezeny prostor pro pracovisté rozméru 3000x1010 mm
VP - vychystavac prostor obsazen priibéznymi regély (PR) - typ RD (viz pfiloha £3)
pro plnénf KLT schrénkami (prazdné, piné)

- natadi a pomticky: tabulka &6 - Prehled dilii na jednotlivych pracovistich
- analyza pracovidté: metodou MTM - STANDARTNI DATA (pffloha &.2)

POZNAMKA:

1.V dolnf pfihrddce OS budou umistény KLT schranky. Nézev dflu, rozmér, typ schranky a
polet ks ve schrance viz tabulka &6. Prézdné schrénky budou ukladdany a vymériovény
za pIné dle potieby pracovnkem z PR-RD8.
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r Detailni uspofadéni pracovidt

Umisténf regalu PR-RD8 je patrno z prilohy &4.

2. Pozice jednotlivych dili viz wkres & 441.0.7000-964.6 (motor Gplny).
3. Technologicky postup pracoviété viz pifloha & 1 (operace 420).
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C Detailnf uspof&danf pracoviat

procovisté: 2. 15 — MontéZ zapalovacich kabeld a snimace klepani
PSML - prava strana montdznf linky viz ptfloha &4 M 1:33)

SMER MONTAZE > Montazni linka

<
o

Vysvétlivky :

05 - odkladacf stolek rozmé&ru 1000x600x850 mm na néfadi a pomicky (viz pifloha &.3)

MP - montéZn( prostor pro pracovnika rozméru 1020x1000 mm

SR- miska 120x120x85 mm (viz pfiloha &.3) se 3rouby M8x28- poz.92

SK- schrdnka KLT 6428 (viz pozndmka 4.) se snimadi klepani- poz.91

IP - schrénka KLT 6428 (viz pozndmka 4.) se zapalovacimi kabely- poz.65

VP - vychystavacl prostor obsazen pouze prib&znymi regély (PR) - typ RD (viz pifloha £3)
pro pinénf KLT schrénkami (prdzdné, plné)

VPP - vymezeny prostor pro pracovisté rozméru 3000x1010 mm

KIK - schranka KLT 6428 (viz pozndmka 4.) s kryty zapalovacich kabeld- poz.69

IP1 - schrénka KLT 6428 (pozndmka 4.) se zapalovacimi kabely- poz.66

P2 - schrénka KLT 6428 (viz pozndmka 4.) se zapalovacimi kabely- poz.67

IP3 - schranka KLT 6428. (viz pozndmka 4.) se zapalovacimi kabely- poz.68

-ndfadi a pomiicky: tabulka &.6 - Prehled dilti na jednotlivych pracovistich
-analyza pracovidté: metodou MTM - STANDARTNI DATA (pfiloha ¢.2)

POZNAMKA:

1.V dolnf pfihradce OS bude umisténa schrénka(y) KLT 3214 se §rouby-90292 pro
doplnénf 3R. Nézev dflu, rozmér, typ schrénky a pocet ks ve schrance viz tabulka &.6.
Prézdné schranky budou ukladany a vyméfiovany za piné dle potfeby pracovntkem
Zprib&zného regélu - RD8. Umisténf regélu RD8 viz pifloha &4.

- 1
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. Detaind

1 Pozice jednotivych dild vz vykres & 441.0.7000-964.6 (motor
3, Technologicky postup pracoviSté viz philoha &1 (operace 430)

4 Schranky KLT 6428 (viz piiloha £3) budou s :
(vz pifloha £3). umistény na dfevéném podstavai
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I: Detailni uspofadénf pracovist

Pracovisté: 2. 16 — MontaZz gumokovové podlozky a vstfikovaci jednotky

PSML - pravé strana monté&Znf linky viz pfloha &4 M 1:33)
SMER MONTAZE 5 Montaznf linka
i SN e ':
| os [ |
MP . wep
F // PV+P1 N\ | K
PV+P

Vysvétlivky:

0S - odklddacf stolek rozméru 500x600x850 mm na néfadf a pomticky (viz pffloha ¢.3)
MP - montéZnfl prostor pro pracovnika rozméru 1020x1000 mm
SR - miska (viz pozndmka 4.) se &rouby M6x62- poz.48 _
VP - vychystavacl prostor obsazen pouze prib&znymi regély (PR) - typ RD (viz pfiloha £.3)
pro plnénf KLT schrankami (prézdné, piné)
VPP - vymezeny prostor pro pracovisté rozméru 3000x1010 mm
MAT - miska (viz pozndmka 4.) s maticemi- poz.45 :
PV+P - pojizdny vozlk (viz pfiloha &.3) pod paletu typ- 110848 (viz pifloha £3)
V paleté: gumokovova podlozka- poz.44 v poctu 500 ks '
PV+P1 - pojizdny vozik (viz piloha &.3) pod paletu typ- 111960 (viz pifloha £.3)
V paleté: vstriikovaci jednotka- poz.43 v pottu 100 ks

- natadi a pomiicky: tabulka &6 - Prehled dili na jednotlivych pracovistich
- analyza pracovisté: metodou MTM - STANDARTNI DATA (pfiloha ¢.2)

POZNAMKA: S .
1.V dolnf pfihradce OS budou umistény schranky KLT 3214 s maticemi-poz.4

a KLT 4314pro dopln&nl MAT,3R. Nézev dilu, rozmeér, typ schrénky a pocet ks
ve schrdnce viz tabulka &.6.
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ﬁ* Detailnl uspofadani pracovist

e

oizdné schranky budou uklédény a vyméhovany za piné dle potteby pracovnikem
1PRRDI. Umisténi regélu PR-RD9 viz pfiloha &.4.

2 Pozice jednotlivych dild viz v{{kres 6 441.0.7000-964.6 (motor uplny).

3, Technologicky postup pracovidté viz pifloha &.1 (operace 450).

4. Schrdnky KLT 6428 (viz pffloha ¢.3) budou umistény na dfevéném podstavci
(viz pffloha ¢.3).
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Iy Detalinl uspofadan( pracoviét £ l
- -

pocovisté: 2. 17 — MontaZ hadice odvzdu3néni a vstupniho hrdla
pSML - pravé strana montazn( linky viz pfloha &4 (M 1:33)

SMER MONTAZE Montéznf linka

VPP

e
10
\{

!r'Jl své ﬁ'l I'

0S - odkladacf stolek rozmeéru 500x600x850 mm na nafadl a pomticky (viz pifloha ¢.3)
MP - montaznf prostor pro pracovnika rozméru 1020x1000 mm
$R- miska (viz pfiloha &.3) se &rouby M6x40- poz.47
HO - schrénka KLT 6428 (viz poznémka 4.) s hadicemi odvzdudnéni- poz.53
WP - vychystavacl prostor obsazen pouze prib&znymi regdly (PR) - typ RD (viz pfiloha &3)
pro plnénf KLT schradnkami (prézdné, plné)
VPP - wymezeny prostor pro pracovisté rotméru 3000x1010 mm
PU+P - pojizdny vozlk (viz prfloha &.3) pod paletu typ- 111960 (viz pfiloha £3)
V paleté: vstupni hrdlo- poz.46 v poctu 192 ks

-ndtédi a pomiicky: tabulka &.6 - Prehled dilti na jednotlivych pracovidtich
-analjza pracoviité: metodou MTM - STANDARTNI DATA (pffloha £2)

POZNAMKA:

1.V dolnf pfihradce OS bude umisténa schranka(y) KLT 3214 se Srouby-poz.47 pro
doplnén SR. Nézev dflu, rozmeér, typ schrénky a pocet ks ve schrénce viz tabulka C6.
Prizdné schranky budou ukladdny a vyméfiovany za plné dle poteby pracovnikem
ZPR-RDY. Umistén( regalu PR-RD9 viz pfiloha CA4. RE

2 Pozice jednotlivych dild viz wkres & 441.0.7000-964.6 (motor uplny).

3. Technologicky postup pracoviété viz pifloha &1 (operace-450).

4.Schranka KLT 6428 (viz pifloha &3) bude umisténa na dfevéném p
(vz piloha ¢.3).

L ]
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procovisté: 2. 18 — Montéz podpéry saciho potrubi a hadicové spony
PSML - prava strana montazn( linky viz pfiloha &4 M 1:33)

SMER MONTAZE -~ Montéznf linka

N 7

<
o

Vysvetlivky:

0S - odklédacf stolek rozméru1000x600x850 mm na néfadl a pomticky (viz piloha &.3)

MP - montaZnl prostor pro pracovnika rozméru 1020x1000 mm

$R- miska (viz pifloha &.3) se &rouby M8x18- poz.35

SH - schranka KLT 4314 (viz pozndmka 4.) se sponami hadicovymi- poz.54

VP - vychystévaci prostor obsazen pouze priibé&Zznymi regély (PR) - typ RD (viz pifloha £3)
pro pinénf KLT schradnkami (prézdné, plné)

VPP - nymezeny prostor pro pracovisté rozméru 3000x1010 mm

PSP - schranka KLT 4328 (viz piloha &3) s podpé&rami sacthoptrubl- poz.34 bude
umisténd na stojanu (viz pifloha £3)

-ndfadi a pomiicky: tabulka &6 - Pfehled dilii na jednotlivych pracovistich
-analyza pracovidté: metodou MTM - STANDARTNI DATA (pffloha €2)

POINAMKA:

1.V dolnf pfihrddce OS bude umisténa schrénka(y) KLT 3214 se 3rouby-poz.35 pro
doplnén( 8R. Nazev dflu, rozmeér, typ schrénky a pocet ks ve schrance viz tabulka &6.
Prézdné schranky budou ukl4dany a vymetiovany za piné dle potfeby pracovnikem
ZPR-RDS. Umistén( regalu PR-RD9 viz pifloha ¢.4.

2 Pozice jednotlivych dilti viz wkres & 441.0.7000-964.6 (motor dpiny).

3. Technologicky postup pracovidté viz pifloha &1 (operace-460).

4Schrénka KLT 4314 (viz piiloha &.3) bude umist&na na podstavci prepravky
(viz pfiloha &3).
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56 PRIPRAVNA PRACOVISTE — PREDMONTAZE

Jak jiz bylo uvedeno nebudou tato pracovi&té umisténa z prostorovych divod(
piimo u montéZnf linky. Tato pracovidté jsou celkem 4.

PracoviSté:
1.20 - montaz trubky chlazenf ke sk#ini termoregulatoruy,
1.21 - montaZ zavrtnych Sroubti do mezikusu,
1.22 - montéaZ hadice chlazen,
1.23 - montaZ zavrtnych 3roubl do vyfukového potrubl.

Nésledujici dispozice zobrazujl opét rozmistént jednotlivych elementt pracovist.
MontéZnf prace zde budou prevazné ruénfho chrakteru s pouzitim standartnich pom(icek a

ndfadl. MontaZnl pfipravky bude fedit konstrukce nafadl. Pokud existuje &slo vykresu
sestavy je vZdy uvedeno v pozndmce.
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pracoviété: 1. 20 Montéi trubky chlazeni ke skini termoreguldtoru— predmontéz
Umisténl pracovidté je patrno z piilohy &.4. (M 1:20)

DP1

PV+PO PV+P1

Vysvétlivky:

DP - dfevény podstavec pod krabice (viz pozndmka 4.)rozméru 800x1 200x400 mm na
odkladan( schranek KLT 3214 (viz poznémka 4.) - prézdné i plné
MS - montazn( stolek (viz pifloha &3) rozméru 800x1200x850 AR _
KT - krouZky t&snicf - poz.5 ve schrénce KLT 3214 umisténé na podstavci prepravky (viz
pfloha &3) . _
TK - tésnicf krouzky - poz.4 ve schrénce KLT 3214 umisténe na podstavci prepravky(viz
KT)
MP - monté&Zn( prostor : E
TCH - schrénka KLT 6428 (viz pozndmka 4.) s trubkami chlazenf - poz.2 umisténé na
DP1 a odtud si pracovnik vychysts TCH do prostoru VM1
DP1 - drevény podstavec pod krabice (viz pozndmka 4.) rozméru 800x1200x850 mm
na odkladan( schranek KLT 6428 (prazdné, piné) 2 L
PTCH - pojistky trubky chlazen - poz.3 ve schrance KLT 3214 umisténé na pods
prepravky jako KT a TK
VM1 - vychystavacl misto pro TCH i o
N - prostor pra odkladént nafad! - speciéln( kle3té na .
PU=P1 - pojizdny vozlk (viz pifloha &3) pod paletu +paleta typ-11 1960 (Etzoi:nsha
&3) prazdné pro pinénl montaZnf podskupiny (skiffi& termoregu
trubkami chlazenf a tésnicimi krouzky)
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PV+P0 - pojizdny vozik pod paletu (viz PV+P1) + paleta typ-111960 (viz PV+P1)
s trubkami chlazenf poz.2

pP - pracovn( prostor, ve kterém bude umisténa Zidle pro pracovnika

POZNAMKA:

1. Technologicky postup pracovisté viz pfiloha &1 (operace 145).
2. Analyza pracovisté metodou MTM-STANDARTNI DATA viz pifloha &2.
3. Materidlové pozice viz vykres ¢. 441.0.7072-206.6.

4. Schranky KLT 3214 a 6428, dfevény podstavec pod krabice viz pifloha &3.
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L ——

pacovidté: 1. 21 — Montéz zavrtnych Sroubd do mezikusu — pfedmontaz
Jmisténf tohoto pracavisté je patrno z piflohy £.4. (M 1:20)

MS
@ Z58 /KOL — DP-I
NI ‘/AA // N2
PP
PV+PO PV+P1
\\:)/:: E
e
< PP, |

Visvetivky:

PV+PO - prazdné paleta - typ111960, které bude po naplnénl pfemisténa na pracovisté
1. 6 k montazn( lince T
DP - dfevény podstavec (viz pffloha ¢3) rozmeru 800x1200x400 mm pro prazdne
schrénky typ 3214 a 4314 (viz pozndmka 2.)
N1 - prostor pro odkladanf néfad! - NARAZEC
MS - montaznf stolek rozméru 1200x800x850 mm _
B -zévrtna grouby M10 - poz.4 v KLT schrance typ 321'4 (viz pozndmka 2.)
SMZ - 3rouby mezikusu poz.3 v KLT schrénce typ 3214 (viz |'Joznc‘1mkaki.)2 e
KOL - koltk o priméru 15,8 poz.2 v KLT shrance typ 4314(viz pozndmka 2.)
na stojanu (viz pfiloha &.3)
N2 - prostor pro(odk?a'dénf natad! - KLADIVO, MERKA NA MIRU 8-05mm
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|

1p- zavésny portdl (viz pifloha €3) na balancer (viz pffloha &3)
se zatahovackou
MP - montaZni + manipulaénf prostor
pp - pracovn! prostor, ve kterém bude umist&na Zidle pro pracovnika
pp1 - dfevény podstavec (viz DP) rozméru 800x1200x400 mm pro plné schranky
KLT 3214 a 4314 se Z5, KOL a ZMS
V+P1 - paleta (pInd) typ -111960 s mezikusem poz.1
PV+P2 - rezervnl prostor pro dalsf pinou paletu s mezikusy

POINAMKA:

1. \sechny uvedené pozice jsou vztaZeny na vykres & 441.0.7158-001.6.

2. KLT schranky viz. pifloha ¢.3, obr.2.

3.V okamzZiku napInént palety PO se paleta edveze k montéznf lince na pracoviété 1. 6
ado prostoru po této paleté se premisti prazdna paleta P1. Na vyhrazené misto
pro paletu P1 se pfesune paleta P2.

4. Technologicky postup pracovisté viz pifloha &.1 (operace 190).

5. Analyza pracoviété metodou MTM-STANDRTNI DATA viz pfloha &2.
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Procoviste: 1. 22 — MontéZ hadice chlazeni— predmontaz

Umisténi tohoto pracovisté je patrno z piflohy &4 (M 1:20)
TR MS
HCH
DP2 / s DP'I
i 1 N1
%%
PP
Vysvetlivky:

DP1 - drevény podstavec (viz piloha &.3) rozméru 800x1200x400 mm pro KLT schrénky-
typ 3214 (viz SP) - prazdné i plné

DP2 - devény podstavec (viz DP1) rozméru 800x1200x400 mm pro KLT schranky-
typ 6428 (viz pflloha &3), z nich si bude pracovnik vychystévat hadice chlazen
do prostoru HCH

HCH - schranka pro vychystan hadic chlazenf - poz.114 z prostoru OoM2

MS - montazn( stolek 1000x800x850 mm (viz pifloha &3)

N1 - prostor pro odkladanf né&fadf _ _

$P - schranka KLT 3214 (viz pfiloha &3) se sponami- poz.115,, které je umisténd

na podstavci prepravky (viz pfiloha £.3)

PS - prepravn stojan (viz pifloha £3)

PP - pracovn( prostor v némz bude umisténa Zidle pro pracgvnrka

PV+P - pojizdny vozlk (viz pifloha ¢3) + paleta- typ VW1 (viz pfiloha £3)

V palet: saci potrubi- poz.28 v poctu 80 ks
MP+P - mont&Zni (manipula¢nf) prostor + pripravek

POZNAMKA: 8
1.Vechny uvedené pozice jsou vztaZeny na vykres C. 441.0.7000-964.6 (motor Gplny).
2.KLT schranky viz. pffloha &. 3. _ £ 5

3 Technologicky postup prasovisté viz pfiloha C.1 (operace:' f’l)h &

4. Analyza pracovidté metodou MTM-STANDARTNI DATA viz prilona
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pracoviste: 1. 23 — Montaz zévrtnych Sroubti do vyfukového potrubi — predmontaz
Umisténl pracovisté je patrno z piflohy &.4. (M 1:20)

®)]
<

" PV+PO BV

Vysvetlivky:

PV+P0 - pojizdny vozlk (viz pifloha &3) + paleta typ - 111960 (viz pffloha £3) - prézdn'é
PV+P1 - pojizdny vozlk (viz PV+PO) + paleta typ - 1111960 (viz pfiloha &.3) s vyfukovym
potrubim - poz.36

MP+P - mont&Zni prostor rozméru 800x500 mm, ve kterém bude umistén montazni
pfipravek ; 3

N1 - prostor pro néfadi rozméru 200x400 mm - méfidlo pro preméfent zévrtnych Sroubd

PP - pracovn( prostor v némz bude umisténa Zidle pro pracovnika

MS - mont&zni stolek rozméru 1000x800x850 mm (viz pffloha &.3)

I8 - sherdnka KLT 3214 (viz prfloha &.3) se zévrtnymi 3rouby - poz.37, umisténd na

podstavci prepravky (viz pifloha €.3)

OM - odklddaci prostor pro PLNE KLT schrénky typ 3214 se z5

OM1 - odklédacl prostor pro PRAZDNE KLT schranky typ 3214 v

IP - 2évésny portal (viz pfilohad.3) pro balancer (viz priloha &.3) se zatahovackou

POZNAMKA: 350)

1. Technologicky postup pracovisté viz pifloha &1 (operace 320).

2 Analiza pracoviété metodou MTM-STANDARTNI DATA viz pifioha €2.
3. Materidlové porzice viz vykres & 441.0.7000-964.6.
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Zasobovani montazni linky materidlemn

6. ZASOBOVANI MONTAZNI LINKY MATERIALEM

¢ 1 ZASOBOVANI LINKY RUMPF — MOTORY

Motory RUMPF budou dodavany do zévodu po Zeleznici, vagony zn. RABIS, ve
specielnich paletach uloZenych ve tfech vrstvach nad sebou. Kazda paleta bude mit
26=12 motortl. Z&soba jednoho vagédnu je 36 palet t,j. 432 motord.

Palety (specidinf s viozkami pro uchycenf motorl) budou vyklddény z vagénu
vysokozdviznym voztkem (od fy STILL nebo DESTA) do prostoru logistiky (viz pifloha &4-
prostor R-S, 16-18) nebo do skladu RUMPF motor( (viz pifloha &4 prostor PP-R, 15-16).
V pfipadé potfeby pak pffmo k montazni lince (prostor 1, pifl. &4). Z palet budou motory
na montaZnl palety prekladany pomoc! jefabku.

Prézdné palety budou dopravovany do skladu (prostor R-S, 18-19, pifl. &4). V
piipadé potfeby Ize pouZit tyto palety, po vymeéné speciélnich vioZek, pro naloZenl Gpiného
motoru (viz obr.8, str.100). Specidlnf vlozky v paletach slouZf k fixaci jednotlivych motorl.
Pl dodévce umozfiujl tyto viozky prepravit 2x6 RUMPF-motor( a pfi expedici 2x4 dplnych
(smontovanych) motor.

Uplné motory budou skladovény v meziskladu (viz pfil. &4 prostor O-PP, 20-22)
ukonce linky, ze kterého budou také expedovény nakladnimy vozy ve specidinich paletach
(24 motory) do poboénych zavodd. Obsah jednoho névésu bude 24 palet po 8-mi
motorech t,. celkem 192 motordi.

6 2 ZASOBOVANI LINKY DROBNYMI DILY A SPOJOVACIM MATERIALEM

Drobné dily a spojovacl materiél budou dodavany v KLT schrénkéch. Tyto schranky
budou umistény v priib&zném regalu (PR) - typ RD (viz pifl. £3). Pocty Rl v e
shrénkach by mely odpovidat potu kusti v ddvce nebo jejich nasobku (jedna dévka 48ks).
L pribéinych regalt bude materidl odebiran podle denntho rozpisu a pfedévén k
montézni lince bud operétorem skladovani (viz pifl. &1 operace 75), nebo jednotlivymi
pracovniky.
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6.3 ZASOBOVANI LINKY MONTAZNIMI CELKY A KOMPLETY

Dodavky budou provadeény v paletach (typy jednotlivych palet viz pil. ¢3) pokud
moino po 48 ks. Uspofadani dodavanych kusti v paleté musf umoznit jejl maximalin(
wuZitl Tyto palety budou umistény a prepravovény na pojizdnych vozicich (viz piflohac.3).

Palety budou skladovany ve stavdjicich skladech &12 a 23 (viz obr.4 str.21) a
navazeny podle dennfho programu do predévacich mist montaznf linky - prostor 7 (viz
pifloha ¢.4). Z tohoto prostoru budou palety premistovany k montazn( lince ru¢né.

6.4 MANIPULACE SE_SMONTOVANYMI MOTORY

Uplny motor (viz obr.8 str.100) na konci linky prohlédne hlavni kontrolér(viz pfil.
&1 operace 500) a urdf jestli se motor pfemistl na velkou repasi. Kompletni motory ve
specidlnich paletdch budou dopravovany k montéZi vozu a ndkladnimi vozy do pobocnych
24vodl. Manipulace od montaznf linky do meziskladu a na nékladnf vozy bude provadéna
vysokozdviznym vozlkem.

6.5 ORGANIZACE ZASOBOVANI

Dily vychystavané ve skladech ¢ 12 a 23 v KLT schréankéch, budou pfepravovany
na lozné ploding tazného elektrického vozkku. Typ elektrického vozkku bude urcen
whérowm Hzenim. V Gvahu pfichazejf voziky od firem SPIK STAAL, LINDE, STILL, PEFRA-
KLARK. Prepravni palety s komplety a drobnymi budou umistény a pfepravovany na
pojizdnych vozicich. (viz piloha ¢3). Sptahnutim vozikli se wytvoff "viacek”. Tento tzv.
viacek se zapfahne za tazny elektricky vozik a po dopravni cesté se dopravi do prostoru
montaZnf linky (viz obr.4).

U linky operator skladovani vozlky rozpoji a umisti je do prostoru 7 (viz pfil. £4). Z
tohoto prostoru vidy operator zasobovani presune potfebny dil v prislusne paleté do

prostoru pracovidté (viz VPP v kap.5).
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Déle operéator zasobovani pfemisti KLT schranky pomoci vysokozdvizného voziku, ¢
pribéZnych regalt(PR) - typ RD (viz pfil. €4 PR-RD1 aZ 9). Regdly budou umistény \
vychystavacim prostoru-VP a v prostoru 7 (viz pfiloha ¢.4). Z téchto regall si pracovnici r
jednotlivych pracovidtich odeberou montéZni materiél podle potfeby pfimo k montaz

lince. Proto budou palety a KLT schranky oznaceny 3titkem s ndzvem dilu a jeh
identifikaénfm &islem.

6.6 VADNE MONTAZNI DILY

Vadné sou&asti (zmetky) bude kaZdy pracovnik uklddat do KLT schranky oznagen
tervené. Tuto chrénku bude mit pracovnik na svém pracovisti nebo na ur¢eném mist
(bude upfesnéno pozdéji). Po naplnénf schranky u pracovisté pracovnik pfemisti schrank
na urené misto a tam si ji vymén( za prazdnou. V piipadé potfeby tento tkon proved
operator skladovéni, ktery zaronefi bude dohlifet, aby schranky se zmetky nebyl
promichany se schrankami s dobrymi dily. Operator skladovani bude té2 mit v evident
vdechny zmetky za sménu a zajistl pfisun dilti nahrazujicl vadné montazni soucasti.
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f Systém vyvaZovani montaznich linek

7. SYSTEM VYVAZOVANI MONTAZNICH LINEK

7.1 UVOD — TEORIE

NepfetrZitost vyrobntho proudu pfi linkové monté?i je jednim ze zakladnich
predpoklad. Je proto nutné zajistit stejné trvanf jednotlivych operacl na viech pracovidtich
linky t). dosdhnout maximainf vyvéZenosti. Hlavnim problémem pfi vyvaZovani je vyvéZit
operace v ¢ase odpovidajicf taktu linky.

Uelem vyvaZovan je zajistit, pokud je to mozné, takovy materidlovy tok, ktery by
nebyl pfflis mohutny, ale rychly a stejnomérny. Je samozfejmé, Ze stoprocentni vyvéZeni je
moZné pouze ojedinéle. Bud se nevyuZivd veskeré strojni kapacity, nebo pracovnik na
nékterém pracovidti na lince nevyuZiva piné &asu.

Ru¢ni operace nebo operace, pfi nichZ se pouZivd pfenosnych néstroji a pomucek,
lze rozdélt do prvkl a tyto prvky rozloZit podél linky tak, 2e pracovni &as na kazdém
pracovidti je pfiblizné stejny. Takové operace se mohou rozd&lovat, slucovat, pfefazovat
nebo zlepsovat tak, aby kazdy pracovnik byl plné zaméstnan.

Neékteré zplsoby vyvaZovanl montéznich linek:
- vyvaZovani nejmendfm spole¢nym jmenovatelem instalovanych vykond v lince,
- vyvaZovanl meziopera¢nimi zésobami,
- vyvaZovan( pohybem délinfkd,
- vyvaZovan!( slu¢ovanim a deélenim operacl apod.

7. 1. 1 Postup pfi vyvaZovdni linek

PFi vyvazovan( linky je tfeba znat:
- objem wyroby, ktery mé linka zpracovévat (vykon linky),
- nutné operace a vdechny technologické poZadavky aZ po sled jednotlivych operadi,
- &as pottebny k provedenl viech operaci na lince.

Cas operacl se nejlépe stanovi pomoci Casové studie. Casové studie se &asto
podceriujf, avdak pouze ony mohou dét objektivni &asové hodnoty pro to, aby linka mohla
byt pripravena pro vyvazeni. Nejsou-li pfi sestavovant linky asy jest& znamy (nové vyroba),
je nutné provést podloZeny srovnavaci odhad podle podobnych prac.

VyvaZovan! obvykle zatin4 sestavenim operacl a jejich prvkd. Se zfetelem na nutny
sled operaci a na rlizné zplisoby vyvaZovan( se seskupl prvky operad tak, Ze celkovy Cas
pro kazdého délntka je ekvivalentem ¢asu daného celkovym vykonem na Jede_:n takt. K
tomu je zapottebl provést rozbory metodami pracovnich rozbort a &asovych studil.
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[ Systém vyvaZovanl montaznich linek

- Vpraxije zﬂdka_ kdy toto vyvaZovani dokonceno, dokud nenf linka vyzkousena. Tam,
kde je zave_dena skupinovd monté?, mohou nékteré menaf zmény ve vyvazen provadét
sami déInici. VyvaZenl, pti kterém deélnfk musf pfisné dodrovat pfesny postup, nenf vidy

praktické; nenl totiz sprévné vyvéZenl tak podrobné, aby se pfi tom podcefiovaly
schopnosti jednotlivych pracovnik( na lince.

7. 1. 2 Technika vyvaZovdni linek

Zakladn( techniky pfi vyvaZovén linek jsou:
- vyvaZovani montaZnf linky seskupovanim prvk(i operad,
- jednoduché vyvaZovén( linky vyménou pracovnikd,
- vyvaZovan( linky graficky,
- vyvazovanl linky na linkovou normu.
Z téchto zplisobii jsem si pro uvedenl pifkladu vybral techniku vyvaZovénl montazni
linky seskupovanfim prvkd operacf
PE. V zdvode se vyrabl tydné 2400 kusC.
Normy pro operaci byly stanoveny na zékladé podobnych studil.
Lislo operace ¢as v sekundéch
1 114
73
34
48
62
20
CELKEM 351

O hsWN

Vypocet taktu linky:
- poZadovany vykon = 2400 kust
- pfi 40-ti hodinovém tydnu v jedné sméné je to 60 ks za 1 hod, nebo-li Tks za Tmin
(60 s). Téchto 60 s je takt linky (pro praxi je nutné podftat i se ztratami).
- Potfebny &as k vyrobent celé soutasti, déleny taktem = pocet délnfku.
351/60=5 51/60
Z toho plyne, e bude zapottebi 6 délnfkd. Poslednf (3esty) déinfk bude mit takt 51 s.

Obvykle prvni déinik na lince mé kratdf takt (v nasem pfipadé 51 s), a to proto, ab
dopravnik linky byl vZdy z&soben. Jakékoliv zdrZenf na prvnf operaci ma viiv na celou link:
Proto je zvolena jisté Casova rezerva.

Podrobny pracovni rozbor ukézal, Ze prvni operace trva 114 s. operace se sklada
jednotlivych prvkéi (a2 pohybll), jejichZ trvanf bylo té2 stanoveno. K témto prvkim s
naznadf stupnice v sekundach. Na této stupnici se odecte bod uddvajicl 51 s a oddéll s
Vaechny prvky operace nad touto ¢arou tvoff operaci £.1.
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Systém vyvaZovénl montaZnich linek

Déle se odette na Zasové stupnici daldich 60 s a oddéll se &arou. Prvky mezi témitc
¢arami tvoif operaci €.2. Timto zplisobem se rozdélf cely soubor pohybli pravé a levé ruky

po 60 wtefindch, aZz se dostaneme na konec. Tak vznikne série novych operad jak
naznatuje schema.

&slo as RozloZenl "staré" &as &slo
"staré" "Staré" operace a prechod "nové" "nove"
operace operace na "nové" operace operace operace

(v sekundéch) (v sekundéch) (v sekundéch)

51 Sh 1

1 114 60 60 2
3 e O

7 73 _\___. 57

3 34 24 /4- 60 4
10

4 48 38

< =y
62
# 40
6 20 20 —
SOUCET 351 351 351
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7.2 PREDBEZNY NAVRH SYSTEMU VYVAZOVANI MONTAZNICH OPERACI PRI
ZMENACH DRUHU MOTORU

Protoze se pi_‘er_ipoklada, Ze se na lince budou montovat dva i vice druhti (typl)
motord, je nutné zajistit, aby montéaZ probihala plynule, bez &asovych ztrét, a aby linka byla

trvale vyvaZend. Pro tento zcela novy a ojedinély typ montéZe nebude mozné pouzit
klasické metody na vyvazenl linek.

Jsme zde omezeni faktory bé&Znych montéZnich linek, jako je neprostupnost
materélu a délkou taktu linky, ale navic jsme omezeni jesté potem pracovnich mist, a
proto zde nelze aplikovat klasicky systém pro vyvaZovénl linek, jako je tomu u zvoleného
pikladu v kap. 7. 1. 2. Tady se bude muset jednat o systém, ktery zarudl, aby délka
montéaZnich operaci u veech druhi montovanych motorti byla v urité toleranci (rozmezf).
Rozsah této tolerance bude zvolen podle délky uréeného pracovniho taktu montaznf linky
jednotlivych typt motord.

Névrh postupu pfi vyvaZovan( linky pfi zménach druht motort:
- porovnanl technologickych postuptl jednotlivych typ motord,
- vybér shodnych nebo podobnych montaZnich operaci a tyto operace umistit na stejna
pracovni mista (stejny sled operacf),
- rozhodnutf umistén( rozdilnych operaci (montéZ odlisnych dild), zda se tyto operace
umisti mezi shodné operace (jejich zatlenénl do sledu operacl) nebo aZ na konec
montaznf linky.

Viechny tyto uvedené faktory musf byt provedeny v optimaini mffe a vzhledem k
témto poZadavkim:

- jiz pouzivaného a odzkoudeného néfadi, pomticek a pfipravkl na jednotlivych

pracovidtich,

- celkového technicko-organitacniho fedenf linky,

- obsazenosti linky pracovniky,

- &asovych ztrét pfi prechodu z jednoho typu motoru na druhy,

- neprostupnosti materidlu (materidlovy tok),

- z4sobovan( a vychystavén( jednotlivych montaznich dild.

Jedn4 se o predbézny navrh postupu pro vyvazeni této montaznf linky, nejbof’prc
jeho upfesnéni, v dobé zpracovan této prace, nebyly k dispozici potfebné materidly jakc
napf. technologicky postup montéze motoru VW EA 086 - 1,9D.
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8. RAMCOVA EKONOMICKA ROZVAHA

Kompletni motory VW - EA 111 -1,6B budou zastavovany od roku 1995 jakc
mimofadnd vybava (MV) do vozli SKODA-Felicia i Felicia Combi a do samostatnéhc
modelu SK AO2 - SLX. Nasledné budou montovény i do nowych a modernizovanych typt
fady A a AO. Vozy vybavené timto motrem jsou uréeny zejména pro zapadnl trhy &
tuzemsko. Ekonomickd rozvaha vyhodnocuje pouze prvni etapu wyroby motorll VW ve
SKODA a.as. tj. zastavbu do vozli Felicia a Felicia Combi (A02).

Viz SK A02-SLX bude mit jako standartnl vybavu determdini skla, elektricky
wyhifvana a ovladand zrcétka, centrainl zamykanl dvefl a ndrazniky a zrcatka v barvé vozu
Jako mimofadnou vybavu bude mit ABS, wyklopnou stfechu, hlintkova kola, servofizen
apod.

8.1 PREDPOKLADANY OBJEM VYROBY A PRODEJE MOTORU VW—£A 111—1,6 B
/ Udaje neodpovidajl skute¢nosti - byly stanoveny odhadem /

Tabulka &.7
Motory pro ROK
mimof. vyb. 1995 1996 1997 1998 1999 CELKEM
Tuzemsko 5500
Zépad 8500
Vychod 4000
Ostatnl 2500
CELKEM 3000 5000 5000 5000 2500 20500
Tabulka ¢.8
Vozy SK A02-SLX ROK
smot. EA111-1,6B] 1995 1996 1997 1998 1999 CELKEM
Tuzemsko 3000 21000
Zdépad " 4000 32000
Vychod | 500 3500
Ostatn/ 0 8000
CELKEM 7500 12500 16000 16000 12500 64500
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8.2 CENA A FINANCNI UDAJE

Veskeré cenové a finanén( Udaje jsou tajné a SKODA a.ass. je neposkytuje. Pro Gely
ramcové financnf rozvahy jsem proto tyto hodnoty odhadl nadledovné:

- ptedaci cena motoru VW -EA 111-1,6B 800 DM/motor
- prirtistek zékaznické ceny - tuzemsko +1200 DM
- export (SRN) +1500 DM
vychod +1000 DM
ostatnf +1500 DM
- cena standartniho paketu vybavy vozu SK-A02-SLX + 850 DM
- jednicové naklady - paket mimofadnych vybav (SLX) 300 DM
- motor, pfevodovka, zéstavba 1000 DM
- investice celkem — 10,0 mil. DM
ztoho -vroce 1994 5,0 mil. DM
- v roce 1995 5,0 mil. DM
— naklady na vyvoj celkem — 2,0 mil. DM
ztoho -vroce 1993 1,0 mil. DM
- v roce 1994 1,0 mil. DM
— naklady na nabé&h a vybéh - 0,5 mil. DM

Poznamka:

Udaje jsou podle soucasnych zvyklostl podniku 5KODA a.a.s. v DM.

8.3 EKONOMICKE POSOUZEN/

Posouzen( a ekonomickou rozvahu jsem zpracoval podle metodiky pouZivané v
soutasné dobé ve SKODA a.as. pii posuzovani novych a moderniza¢nich projektd.
Takto zpracované ekonomické posouzeni poskytuje nasledujici tdaje:
- ptispévek k vysledku v mil. DM piipadné v procentech (%) (Ergebnisbeitrag - EB),
vyjadfudjicf vztah: wnosy — jednicové néklady _ _
- vysledek pro rozhodnuti (Entscheidisngsergebnis - EE) vyjadfujicl vztah mezi vysledkem

a vytéznostl _ & _
- vnitini Grokova mira (Interner ZinsfuB - 1Z), mira efektivnosti investic.
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8.4 MOZNOSTI OVLIVNENI VYSLEDKOVYCH U, LU

‘ Zékaznickd cena

‘Jednicové néklady

LStruktura trhu/zemi

‘ Model—mix

[wdaje

‘ Pocty

‘ Casové rozdéleni vydaj Urokovéd mira

ZinsfuR—IZ

l Substituce

‘Ostatnl zmény nakladd

‘ Doba vyroby k
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Grafické zndzorn&ni modelu (metodiky) ekonomického posuz roj

®

OE

VYNOSY (cena, wt&znost)

NAKLADY (jednicové néklady)

@ VYDAIJE (investice, vyvoj, nab&h)

e CASOVE VYJADRENI (efektivnost investic)

Piiklad:

EB=50%, EE= 10%, |Z=20%

Znadf projekt realizovatelny - "zdravy", s pomérné vysokymi pifnosy ve vysledku (EB),
avdak s malou efektivnostf investic (12).

8.5 VIASTN/ PROPOCET UKAZATELU —EB, EE, IZ

NavrZzeny projekt vyroby motortl VW - EA 111 - 1,6 B pfi pouZit/ vy3e uvedenych

vstupnich udaj (odhady) vykazuje tyto vysledky:
- prispévek k vysledku MOTORY

EB= -3,29 mil. DM

EB= -19,1 %

VOZY SK—A02—-SLX

EB=37,51 mil. DM

EB= 65,97 %
— vysledek pro rozhodnuti EE=EB - VYDAJE

EE=- 15,79 mil. DM — MOTORY

EE= 25,01 mil. DM — VOZY SK—A02—-SLX
— vnitini Urokova mira IZ= 3,5 % — MOTORY

IZ= 3,2 % — VOZY SK—A02—-SLX
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8.6 ANALYZA CITLIVOSTI PROJEKTU

A — Motory pro mimofadnou wbavu (MV)

Tabulka &9 - Vliv jednicovych nakladii na prispévek k vysledku a vliv investic na 1Z —
dobu navratnosti investic

Jedn.ndkl. (DM/ks)] 900 | 800 | 700 | 600 | 500 | 400 | 300
PrirGstek Tuz. 1200

zakdzkové | Z&pad 1500

ceny VWychod 1000

(DM/ks) | Ostat. 1500

EB (%) 718 | 4725 | 1663 | 2854 | 4045 | 52,36 | 64,27
Inves. + 1993 1 1 0,5 0,5 0,5 0,5 05
VYV 1994 6 5 45 4 35 3 25
(mil.DM) [ 1995 5 4 35 3 2,5 2 1,5
1Z (%) 35 35 35 35 35 3,4 34

Tabulka ¢.10 - Vliv zdkaznické ceny na EB (%)— prispévek k vysledku

PZC*  (DM/ ks)
Udaj | Tuz. | Zapad | VWych. | Ostat.
Pokles | 1000 | 1500 { 1000 | 1500
ceny | 1200| 1300 | 1000 | 1300
1000 | 1300 | 1000 | 1300
Narst | 1200 [ 1500 | 1200 | 1500
ceny |1300| 1500 [ 1200 | 1500
1300| 1500 | 1300 ] 1500

Jednic. ndkl. (DM/  ks)**
800 | 700 | 600 | 500 | 400 | 3C
0,03 ] 12,47 | 24,97 37,48 49,98 ] 62,
-3,111 9,71 |2261]35,51[4841| 61
-8,79 | 481 | 184 32 | 45,6 | 59
731 | 189 |30,48 | 42,07 | 53,65 | 65,
9,41 | 20,73]32,05(43,18 | 54,7 | 66,
10,59 | 21,77 132,94 | 44,12 | 55,3 | 66,

* pifristek zakaznické ceny; varianty odlisné od prvotné zvolenych hodnot (tab.£.9)
** hodnoty jednicovych nékladd byly zvoleny
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B — Kompeltn! vozy SK-A02-SLX

Tabulka €17 - Vliv jednicovych nakladii na prispévek k vysledku a viiv investic na 1Z —
dobu navratnosti investic

Jedn.nakl. (DM/viz)| 700 | 600 | 500 [ 400 | 300 | 200 | 100
Pirtstek Tuz. 1200

zdkaznické | Zépad 1500

ceny Vychod 1000

(DM/viiz) | Ostat. 1500

EB (%) 2059 | 3194 | 4328 | 5463 | 6597 | 77,31 | 88,66
Inves. + 1993 1 1 0,5 0,5 05 0,5 0,5
VYVO| 1994 6 5 45 4 35 3 2
(mil. DM) 1995 5 4 35 3 25 2 1,5
1Z (%) 32 3,1 32 32 T 3,1 31

Tabulka &.12 - Vliv zakaznické ceny na EB (%)— pfispévek k vysledku

PZC* (DM/ viz) Jednic. n&kl. (DM/ viz)**

Factor | Tuz. | Zapad | Vych. 600 | 500 | 400 [ 300 | 200 | 1C

Pokles | 1000 | 1500 | 1000
ceny {1200 ( 1300 | 1000
1000 | 1300 | 1000

2798|3998 5199163997599 8
25,66 | 38,05 | 50,44 | 62,83 | 75,22 | 87,
2091|3409 |47,28]| 60,46 | 73,64 | 86,

Nérdst | 1200 | 1500 | 1200
ceny | 1300| 1500 | 1200
1300 | 1500 | 1300

32,44| 437 153,96 | 66,22 | 77,48 | 88,
3423|45,19156,15| 67,12 | 78,08 | 89,
34 47| 4539]56,31| 67,23 78,16 | 89

* piirtistek zakaznické ceny; varianty odliné od prvotné zvolenych hodnot (tab.£.9)
** hodnoty jednicovych nékladl byly zvoleny
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8. 7 ZHODNOCENI

Relativn( pfispévek k vysledku v projektu Vroba motorli VW — EA 111 — 1,6 B
ve 5KODA aas. (pfedpokladany objem wyroby téchto motorti je v tab.&.7,8) &nf ~19,1%
pro motory jako MV a 66% pro kompletn( viiz SK-A02-SLX. U motorli pro MV le?l pod
minimalnl poZadovanou hranid, ktera je 30% a nelze proto tento projekt doporucit, kdezto
u kompletnich vozl leZl nad hranici 30% a jednalo by se o projekt realizovatelny -
“zdravy". Vnitfnl Grokova mira je men3f nez 100% a je 3patné v obou pfipadech.

Podle provedevych analyz citlivosti |ze usuzovat, Ze navrZeny projekt pro motory
jako MV by byl "zdravy" (EB véts( jak 30%), kdyZ jednicové naklady dosdhnou hodnoty
500 DM/ks a pfirGstky zékaznickych cen budou v rozmezl 1000 - 1500 DM/ks (viz
tabulka ¢.9) pffp. o mélo niZl (viz tab.&.10). Pro kompletnl vozy by byl projekt "zdravy",
kdy? jednicové néklady doséhnou hodnoty 600 DM/viiz a pfirlistky zékaznické ceny budou
v rozmez( 1000 - 1500 DM/viiz (viz tabulka &.11). Pfi nizich pifristcich zakaznickych cen
by byl projekt "zdravy" v pfipad&, Ze jednicové naklady klesnou na 300 DM/viz (viz
tabulka &.12).

Pro zlepsenl vysledkl doporutuji provést redukci ndkladl, pfipadné zvysit
z4kaznickou cenu nebo daléfm jednanim s koncernem VW doséhnout ni23( pfedaci cenu
pro RUMPF-motor.
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9. ZAVER

Pfedmétem mé diplomové prace je mont4? motori VW fady EA 111-1,6 B ve
SKODA a. a. s. Mladé Boleslav z Grovné tzv. RUMPF motorti. V podminkéch podniku
SKODA se jedné o zcela novy zplisob montaZe. V rémci mé diplomové prace jsem
navrhl technologicky postup motéZe a detailnl uspofadani jednotlivych pracovidt.
Neéktera z nich jsem podrobil analyze metodou MTM-STANDARTNI DATA. Vysledky
analyzy jsou na urovni teoretickych (orienta¢nich) dat. Pro praktické pouit by bylo
pra]vdlépodobné nutné je rozpracovat odbornymi pracovntky SKODA a. a. s. Mlad4
Boleslav.

Pro vlastnl montéZ jsem navrhl systém skupinové montéze, ktery je podle mého
nazoru progresivnél a z hlediska ergonomie lepsi nez béiné zplsoby diléich
montaZnich operaci, kde monoténnost plisobl nejen na pracovnika, ale i na kvalitu
vyroby. NavrZeny zplsob v3ak vyZaduje univerzéini pracovniky, kteff zviddnou vice
operacl.

Projekt montéZe je zpracovdn na cflovy stav sériové wyroby tzn. 776
motor(/den. Pfedpokldda se tilsménny provoz (3x7 hod). Podle mého nézoru se bude
nutné realizovat nékterd technicko - organiza¢nf opatfenl, kterd napomohou dosdhnout
pldnovanou cllovou kapacitu montéaze.

Zejména bude nutné:
- politat s ur&itou dobou na zapracovanl pracovnikd,
- ové&fit vhodnost nafadl a pomicek,
- ové&fit mozZnost pouZitl metody MTM-STANDARTNI DATA,
- provéfit fidicl a organiza¢nl sytém,
- odzkouset navrzené dopravnl a manipula¢nf prostfedky

Do budoucnosti se po&td s monté2l daldich druhti benzinovych motortl a to:
- motory s vicebodovym vstfikovanim paliva,
a motory se servoffzen/m a klimatizacl.

Déle se predpokléds, Ze na lince budou montovény i dieslové motory fady EA
086 -1,9 D. V tomto pipadé bude nutné mnou navrZené fedenl upravit tak, aby
montaZ dvou nebo vice druhl motord byla moZnd. Bude nutné upravit i vlastni
technologicky postup tak, aby montéZ pro vice druht motor mohla probfhat v davkach,
plynule, bez velkych &asovych ztrét , a aby linka byla trvale vyvaZend. Pro nedostatek
podkladti pro daléf druhy motori (EA 111-1,6 MPI, diesel EA 086-1,9 D resp. TDI)
jsem proved| pouze rozbor mozného systému vyvaZovani montéZnf linky (viz kap. 7.2).
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Uspofadanl nékterych pracovist a elementd na jednotlivych pracovnich stanicich, sled
jednotlivych operaci (vychazim z konstrukéni podobnosti jenotlivych druhéi motorl) a
zejména systém flexibilnl - pruzné organizace zésobovénl linky materilem, jiz montéaZi
vice druht motorl vyhowvuie.

Z hlediska v3ech téchto aspektl si myslim, 2e pfi sladénl technologickych
postupll pro jednotlivé montované druhy (typy) motorli, dobré organizaci montéaze v&.
LOGISTIKY a zapracovannosti montéZnich pracovnikt (pouZitf metody MTM a skupinové
montaZe), bude moZné poZadavku na montaZ vice druh motorl vyhovét.

Zavérem bych chtél touto cestou podékovat Ing. Janu FRINTOVI CSc, za pedlivé
veden( diplomové préce, Ing. Jifimu POLANKOVI a viem ostatnim pracovnikiim SKODY
aas., Mladé Boleslav za poskytnuté konzultace, informace a potfebné podklady jakoZ i
za pomoc pfi kone¢né redakci mé diplomové préce.
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;sTu dilu : iii.o.7000-954.5/791 Nazev:

islo oper.: 50
zev operace: Technologicke predpisy
kaz : PRILOHA c.1
elk. cas za operaci TMU: 0.000min.: 0.000
Krok : 0 Takt: 50
Pomuc.:
Krok: 10 Takt: 50 Termin: 950224 Cas TMU: 0 cas (min): 0.000

Technicka dokumentace souvisejici s montazi motoru a
technologickym postupem:
1. Vykres c.d. 441.0.7000-964.6
2. Predpis znaceni motoru
WSK 014 004, WSK 012 000b, SK 0009 809
3. Predpis zabehu motoru TAB 001 411
4. Predpis chladici kapaliny TL 774/B
5. Predpis motoroveho oleje 441.0.7742-010.6
6. Predpis benzinu DIN 51607 - bezolovnaty a min.
oktanovym c. 15
7. Predpis napnuti ozubeneho remene
WSK 014 015, TAB 006 026C
8. Predpis utahovacich momentu TAB 001 276B
9. Bezpecnost a higiena prace.
Pri praci s tesnicimi prostredky a olejem pouzivat
k ochrane rukou biologicke rukavice FISTRAX a k
osetreni rukou ochrany krem INDULONA A64.
10. Organizace prace na montazni lince.
Pracovnici jsou rozdeleni do pracovnich skupin
kazda v cele s predakem, ktery odpovida za cinnost
sve skupiny.
Pracovnici ve skupine se stridaji na pracovistich
v intervalu 2 hodin pro snizeni monotonnosti prace.
11. Pri montazi motoru overovaci serie provadet 100%
kontrolu a dotahovani sroubovych spoju
momentovym klicem.
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Cislodilu : 441.0.7000-964.6/791 Nazev:

Cislo oper.: 75

Nazev operace: Operator skladovani

Odkaz : PRILOHA c.1

Celk. cas za operaci THU:  5000.000min.: 3.000

Krok: 10 Takt: 75 Termin: 950224 cas ™MI: 5000 cas (min): 3.000
Prijem skladovani a vydej materialu k montazni lince:
- prijem dodavaneho materialu,
- vychistani materialu a jeho doplnovani
pro montazni linku,
- provadeni soupisu a inventarizace,
- vedeni evidence prijmuteho a vydaneho materilu,
dle planu vyroby a pokynu dilovedouciho.
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fROBN1I POSTUP
slodilu : 441.0.7000-964.6/791 Nazev: 3

islo oper.: 100

izev operace: Nalozeni motoru na montazni paletu montazni linky- prac.l.l
lkaz : PRILOHA c.l

+1k. cas za operaci TMU: 2500.000min.: 1.500
Krok: 0 Takt: 100
Mater.: 441.0.7000-965.6/791 MOTOR VW ( RUMPF MOTOR ) 1.00000
Naradi: = odkladaci stolek na drobne naradi
Stroje: = specialni paleta na prepravu RUMPF-motoru

- pojizdny kladkostroj fy AFT

- zaves kladkostroje fy AFT

- CCD scaner pro cteni caroveho kodu

- montazni linka (neni prozatim v evidenci)
- montazni paleta s pripravkem

Krok: 10 Takt: 100 Termin: 950222 Cas TMU: 166 Ccas (min): 0.100

Podle denniho planu vyroby vyhledat prepravni paletu s
prislusnymi RUMPF - motory.

Krok: 20 Takt: 100 Termin: 950127 Cas TMU: 1666 Cas (min): 1.000
RUMPF - motor z palety vyjmout pomoci rucne vedeneho
kladkostroje a premistit k montazni lince.

Krok: 30 Takt: 100 Termin: 950224 Cas TMU: 166 Cas (min): 0.100
Pomoci CCD scaneru zkontrolovat zda RUMPF-motor je
mozno smontovat na motor 7000-964.6.

Krok: 40 Takt: 100 Termin: 950127 cas TMU: 500 cas (min): 0.300
Zkontrolovany RUMPF - motor svesit, nastavit do montazniho
pripravku linky (palety).

POZNAMEKA :
- LSML-leva strana montazni linky viz priloha c.4

PM-006/93
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Cislo dilu : 441.0.7000-964.6/791 Nazev:

Cislo oper.: 110

Nazev operace: Cislovani motoru-automatizovana stanice prac.l.2
Odkaz : PRILOHA c.1
Celk. cas za operaci TMU: 0.000min.: 0.000

Krok: 10 Takt: 110 Termin: 950130 Cas TMU: 0 cas (min): 0.000
Automaticky vyrazit cislo motoru s nasledujici skladbou:
21 znaku - 000 ABC 1234567 DF 950710

Kde znamena:

000 - cislo stavebni skupiny

ABC - oznaceni motoru (benzin, diesel)

1234567 ~ cislo motoru

D - vyrobni zavod motoru (2P4)

F - vyrobni zavod RUMPF - motoru

950710 - datum vyroby motoru (rok, mesic, den)

- cislo razit na zadni stranu motoru (benzin) do bloku
valcu
POZNAMKA :

- LSML-leva strana montazni linky viz priloha c.4

TPM-006/93



RUDNL FUYolur

{lo dilu : 441.0.7000-964.6/791 Nazev:
ilo oper.: 120

tev operace: Priprava motoru na plneni olejem-lepeni etiket prac. 1.3
taz : PRILOHA c.1

lk. cas za operaci TMU: 1333.333win.: 0.800
Krok: 0 Takt: 120
Mater.: S - sl PAPIR PRO TISKARNU 0.00000
Naradi: - nadobka s lepidlem pro nalepeni etikety
- stetec

- odkladaci stolek
- pripojka 220/380 V

Stroje: = tiskarna etiket

Krok: 10 Takt: 120 Termin: 950127 cas TMU: 166 Ccas (min): 0.100
Na viko hlavy valcu nalepit etiketu pro identifikaci
druhu montovaneho motoru.

krok: 20 Takt: 120 Termin: 950127 cas TMt: 500 cas (min): 0.300
Odsroubovat viko nalevaciho hrdla oleje a odlozit na
montazni paletu.

Krok: 30 Takt: 120 Termin: 950130 cas TMU: 333 cas (min): 0.200
Motor na palete otocit do plnici polohy.

krok: 40 Takt: 120 Termin: 950127 Cas TMU: 333 cas (min): 0.200
Pri zmene typu montovaneho motoru pripevnit svetelny
ma jacek. Ten vyzvednou od ridiciho pultu linky.

POZNAMKA:
- LSML-leva strana montazni linky viz piloha c.4

"M-006/93



odilu:441.0.7000-964.6/791 Nazev:
o0 oper.: 130

v operace: Plneni motoru olejem-automaticka stanice prac.l.4
z : PRILOHA c.1
. cas za operaci TMU: 0.000min.: 0.000

Krok: 0 T1akt: 130
Naradi: = kontrolni odmerovaci nadoba

Stroje: - automaticka plnici stanice fy EIBERGER, s ridicim sys.
od fy INDRANT
- pripojka stlaceneho vzduchu 0.6 MPa
- pripojka 220/380 V

Krok: 10 Takt: 130 Termin: 950130 cas TMU: 0 cas (min): 0.000
Motor automaticky naplnit davkou oleje 3.5%0.1 litru
Ddruh oleje podle vykresu-441.0.7742-006.6

POZNAMEA :
- LSML-leva strana montazni linky viz priloha c.4

-006/93
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oper.:

P MWLV IUUUTIOVR .0/ I TL NAZEV: ¥

140

operace: Montaz vodniho cerpadla a spodniho krytu-dolni dil prac.2.1

PRILOHA c.1

cas za operaci TMU: 1500.000min.: 0.900
Krok: 0 Takt: 140
Mater.: 441.0.7070-250.6/791 CERPADLO UPLNE 1.00000 3
441.0.3564-049.6/791 KRYT SPODNI - DOLNI DIL 1.00000 18
441.0.5238-570.6/791 SROUB KOMBI 2.00000 4
Naradi: = pripojka stlaceneho vzduchu 0.6 MPa

/93

- odkladaci stolek

- prepravni paleta na cerpadlo uplne typ-110848

- prepravni schranka KLT 3214 na srouby KOMBI

- prepravni schranka KLT 6414 na kryt spodni-dolni dil

- pneumaticka uhlova zatahovacka + orech ( M8 ) + balancer
- momentovy klic + orech

krok: 10 Takt: 140 Termin: 950224 Cas TMU: 333 Cas (min): 0.200
Z prepravni palety vyjmout kompletni vodni cerpadlo poz.3,
zrakem overit kompletnost (montaz tesniciho krouzku),
neposkozenost a funkcnost.

krok: 20 Takt: 140 Termin: 950224 cas TMU: 500 cas (min): 0.300
Vodni cerpadlo nasunout do otvoru v bloku valcu pomoci
strediciho pripravku. Vystredit otvory pro pripevnovaci
srouby se zavitovymi otvory v bloku valcu. Cerpadlo pres
stredici pripravek dorazit do konecne polohy.

krok: 30 Takt: 140 Termin: 950224 cas TMU: 500 cas (min): 0.300

Z palety vyjmout ktyt spodni-dolni dil poz.18, nasadit na
vodni cerpadlo a pomoci sroubu M8*32 poz.4 pres vodni
cerpadlo prichytit k bloku valcu na 3 zavity.

Krok: 40 Takt: 140 Termin: 950127 cas TMU: 166 Ccas (min): 0.100
Kazdy 10. kus kontrolovat dotazeni sroubu na Mu=23-28 Nm
momentovym klicem.

POZNAMKA :

- PSML-prava strana montazni linky viz priloha c.4

- detailni dispozice pracoviste viz text

- analyza pracoviste metodou MTM-STANDARTNI DATA viz
priloha c.2

- materialove pozice viz vykres c. 441.0.7000-964.6



or, : 145

srace: Montaz trubky ke skrini termoregulatoru-PREDMONTAZ prac.l.20
PRILOHA c.1

s za operaci TMU: 1833.333min.: 1.100

: 441 .U./7UU0U=-Y03.b/ /Y1l Nazev:

Krok: 0 Takt: 145

Mater.: 441.0.3532-200.6/000 KROUZEK TESNICI
441.0.3532-199.6/000 KROUZEK TESNICI
441.0.5115-133.6/000 POJISTKA TRUBKY CHLAZENI
441.0.5306-455.6/000 TRUBKA CHLAZENI
441.0,7072-207.6/000 SKRIN TERMOREGUL. UPLNA

Naradi: = montazni stolek
- schranky KLT 4314 na tesnici krouzky pz.4,5 a poji

trubky chlazeni

1.00000
1.00000
1.00000
1.00000
1.00000

stky

- prepravni palety typ-111960 na skrine termoregulatoru

a trubky chlazeni
- special. kleste na pojistku tr. chlazeni

krok: 10 Takt: 145 Termin: 950131 cas TMU: 166 Cas (min): 0.100
Ze schranky vyjmout tesneni poz.4 a z prepravni palety
vyjmout trubku chlazeni poz.2. Zkontrolovat uplnost a
neposkozenost dilu (zrakem).

krok: 20 Takt: 145 Termin: 950131 Cas TMU: 250 cas (min): 0.150
Tesneni nasadit na trubku chlazeni a trubku s tesnenim
odlozit na montazni stolek.

krok: 30 Takt: 145 Termin: 950131 Cas TMU: 166 Cas (min): 0.100
Ze schranky vyjmout tesneni poz.5.

Krok: 40 Takt: 145 Termin: 950131 cCas TMU: 250 cas (min): 8:.15D
Uchopit trubku chlazeni s tes. kr. poz.4 a nasadit tes.
krouzek poz.5.(na druhy konec tr.).Tr. odlozit.

Krok: 50 Takt: 145 Termin: 950131 Cas TMU: 166 cas (min): 0.100

Z prepravni palety vyjmout skrin termoreg. uplnou poz.1
a zkontrolovat neposkozenost.

Krok: 60 Takt: 145 Termin: 950224 cas TMU: 166 Cas (min): 0.100

Ze schranky vyjmout pojistku tr. chlazeni poz.3 a zrakem
zkontrolovat neposkozenost.

Krok: 70 Takt: 145 Termin: 950224 cas TMU: 250 cas (min): 0.150

Pojistku tr. chlaz. nasadit pomoci spec. klesti na skrin
termoregulatoru. Kleste odlozit.

=N W,



145

ok:  BO Takt: 145 Termin: 950131 Cas TMU: 166 Ccas (min): 0.100
Uchopit tr. chlazeni s tesnenimi poz.4,5 a nasunout do
skrine termoregulatoru.

ok: 90 Takt: 145 Termin: 950131 cCas TMU: 250 cas (min): 0.150

Uchopit kleste a pojistku tr. chlazeni poz.3 presunout

do polohy dle vykresu.

Kleste odlozit na stolek a skrin termoreg. uplnou s tr.

odlozit do prepravni palety, ve ktere bude dopravena k

montaznimu pracovisti c.1.5 (viz. operace c. 150).

POZNAMEKA :

- detailni dispozice pracoviste viz text

- analyza pracoviste metodou MTM-STANDARTNI DATA viz
priloha c.2

- materialove pozice viz vykres c. 441.0.7072-206.6

- umisteni pracoviste je patrno z prilohy c.4



150

Montaz skrine termoregulatoru prac.l.5
PRILOHA c.1

aci TMU: 1666 .666min.: 1.000
0 Takt: 150
.:441.0.7072-206.6/000 SKRIN TERMOREG. UPLNA S TR. 1.00000
441.0.5238-576.6/000 KOMBI SROUB 3.00000

i:- paleta typ-111960 na skrinemi termoregulatoru
- specialni montazni pripravek
- schranka KLT 3214 na srouby
- pripojka stlaceneho vzduchu 0.6 MPa
- pneumaticka zatahovacka + orech + balancer
- odkladaci stolek
- momentovy klic + orech

10 r1akt: 150 Termin: 950224 cas THU: 333 Ccas (min): 0.200
)repravni palety (pojizdneho stojanu) vyjmout skrin
moreg. uplnou s trubkou poz.80. Vizuelne zkontrolovat:
npletnost - tesniciho krouzku na telese a trubce a
roskozenost dilu.

20 Takt: 150 Termin: 950130 Cas TMU: 333 cas (min): 0.200
>lejovat tesnici krouzek poz.c.5 -
tres cislo 441.0.7072-206.6

30 Takt: 150 Termin: 950224 Cas TMU: 833 cas (min): 0.500
noci 3 sroubu poz. 82 prichytit skrin termoregulator k
ku valcu a soucasne zasunout trubku chlazeni do otvoru
’loku valcu.

inovretenovou pneum. zatahovackou postupne dotahnout 3
uby M6x30 poz.82 na Mu=9-12 Nm.

40 Takt: 150 Termin: 950128 Cas TMU: 166 Ccas (min): 0.100
:dy 10. kus momentovym klicem kontrolovat dotazeni sr.
Mu=9-12 Nm.

INAMKA :

redmontaz skrine termoreg. viz operace 145
letailni dispozice pracoviste viz text

inalyza pracoviste metodou MTM-STANDATRNI DATA viz
iriloa c.2

aterialove pozice viz vakres c. 441.0.7000-964.6

80
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LIV uliu

Cislo oper

PRI A SV IVUVTIURTL.OD/S TTL mazev:

o 160

Nazev operace: Montaz rozvodovych kol klikoveho hridele prac.2.2

0Odkaz PRILOHA c.1
Celk. cas za operaci TMU: 2666 .666min.: 1.600
Krok: 0 Takt: 160
Mater.:441.0.1222-210.6/000 KOLO ROZVODOVE 1.000
441.0.5201-718.6/000 SROUB 1.000
441.0.3564-048.6/000 KRYT SPODNI - HORNI DIL 1.000
441.0.5238-580.6/000 SROUB 3.000
Naradi: - paleta typ-110902 pro rozvodova kola
- narazec

TPM-006/93

- gumova ( hlinikova ) palicka

- schranky KLT 3214 na srouby poz.9,22

- pripravek zabranujici otaceni klikoveho hridele

- specialni jednovretenova zatahovacka s dvoustupnovym
zatahovanim 1. st.dot. na Mu a 2. st. dot. na uhel-
rizene zatahovani

- zachycovac reakce

- specialni orech ( 12 hran )

- balancer

- rizeni zatahovacky

- merici kufr

- pripojka stlaceneho vzduchu 0.6 MPa

- pripojka 220 V

- stolek na odkladani pripravku

- paleta typ-110656 na kryty spodni-horni dil

Krok: 10 Takt: 160 Termin: 950130 Cas TMU: 666 Cas (min): 0.400
Z prepravni schranky vyjmout rozvodove kolo poz. 6.
Zrakem zkontrolovat neporusenost a orientovane nasadit na
klikovy hridel.

Narazecem dorazit k celu klikoveho hridele.

Krok: 20 Takt: 160 Termin: 950224 Cas TMU: 166 cas (min): 0.100
Ze schranky umistene u montazni linky vyjmout sr.poz.9
a prichytit rozvodove kolo na 3 zavity ke klik. hrideli.

Krok: 30 Takt: 160 Termin: 950128 Cas TMU: 333 cas (min): 0.200
Specialnim pripravkem zajistit klikovy hridel proti
otoceni (vzadu na klik. hrideli nebo na zatahovacce jako
zachiceni reakce na kolo).

Krok: 40 Takt: 160 Termin: 950224 cas TMU: 500 cas (min): 0.300
Jednovretenovou specialni zavesnou zatahovackou dotahnout
sr.M14x42 poz.22 ve dvou stupnich:1.st.- Mu= 90+ 9 Nm

2.st.- uhel a= 120°t 10°
Moment celkovy = Mu + @ = 290 Nm.



islo dilu : 441.0.7000-964.6/791 MNazev:
islo oper.: 160

Krok: 50 Takt: 160 Termin: 950128 Cas TMU: 333 cas (min): 0-?00
Demontovat pripravek zajistujici klikovy hridel proti
otoceni a odlozit na odkladaci stolek.

krok: 60 Takt: 160 Termin: 950224 cas TMU: 166 Ccas (min): 0.100
Z prepravni palety vyjmout kryt spodni-horni dil poz.17

Krok: 70 Takt: 160 Termin: 950224 cas ™U: 500 cas (min): 0.300
Kryt spodni-horni dil nasadit na kryt spodni-dolni dil,
a valcovou hr. a prichytit pomoci 3 sroubu poz. 22.
POZNAMKA :

- PSML-prava strana montazni linky viz priloha c.4

- detailni dispozice pracoviste viz text

- analyza pracoviste metodou MTM-STANDARTNI DATA viz
priloha c.2

- materialove pozice viz vykres c. 441.0.7000-964.6

106/93
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rdilu

| oper.

:441.0.700U-304.0/ /7231 Nazev:

: 170

. operace: Montaz rozvodoveho kola vackoveho hridele prac.2.3

PRILOHA c.1

_cas 70 operect TH:  2083.333win.: 1.250

006/93

Krok: 0 Takt: 160
Mater.: 441.0.1222-209.6/000 KOLO ROZVODOVE- VACKOVEHO HR 1.00000
441.0.5201-716.6/000 SROUB 1.00000
Naradi: = pripojka stlaceneho vzduchu 0.6 MPa
- pripojka 220 V
- pneum. zatahovacka + balancer + orech
- momentovy klic + orech
- odkladaci stolek
- pleta typ-111940 na rozvodova kola
- narazec
- gumova ( hlinkova ) palicka
- pripravek zabranujici otoceni vackoveho hridele
- schranka KLT 3214 na srouby
- cpecialne rizena zatahovacka ( moment , uhel ) se
zachicenim reakce a evidence namerenych hodnot
- merici kufr + nastavky
- odkladaci stolek

Krok: 10 Takt: 160 Termin: 950128 Ccas TMU: 333 cas (min): 0.200
Jednovretenovou zatah. dotahnout 3 sr. poz. 22 na
Mu=6-9 Nm.

Krok: 20 Takt: 160 Termin: 950130 cas TMU: 250 cas (min): 0.150
Kazdy 10. kus kontrolovat momentovym klicem na Mu= 6-9 Nm.

Krok: 30 Takt: 170 Termin: 950128 Cas TMU: 500 cas (min): 0.300
Z prepravni palety vyjmout kolo rozvodove vackoveho hr.
poz.1l1 a zkontrolovat zrakem neposkozenost.

Orientovane nasadit na vackovy hr. (nasazeni kola na
drazky ve vackovem hrideli), narazecem dorazit na celo
vackoveho hridele.

krok: 40 7Takt: 170 Termin: 950224 Cas TMU: 333 cas (min): 0.200
Na zadni stranu vackoveho hridele (vahou rozdelovace)
nasadit specialni pripravek zabranujici otoceni vacky.

Krok: 50 Takt: 170 Termin: 950224 Cas TMU: 250 cas (min): 0.150

Z prepravni schranky vyjmout sr poz.12 a prichytit na
3 zavity do vackoveho hridele.

Krok: 60 Takt: 170 Termin: 950224 Ccas TMU: 500 cas (min): 0.300
Jednovretenovou (zavesnou) rizenou zatah. zatahnout sr.
vacky va dvou krocich: 1. krok- moment Mu= 20 + 2 Nm

2. krok- uhel natocen a= 90°+ 10°
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er.: 170

krok: 60 Takt: 170 Termin: 950128 Cas TMU: 0 cas (min): 0.000
Dvakrat za smenu prez merici kufr kontrolovat nastaveni
zatahovacky.

Krok: 70 Takt: 170 Termin: 950224 Cas TMU: 166 Ccas (min): 0.100
Demontovat pripravek zabranujici otoceni vackoveho
hridele a odlozit na odkladaci stul.

POZNAMKA :

- PSML-prava strana montazni linky viz priloha c.4

- detailni dispozice pracoviste viz text

- analyza pracoviste metodou MTM-STANDARTNI DATA viz
priloha c.2

- materialove pozice viz vykres c. 441.0.7000-964.6



TPM-006/93

(VYROBNI POSTUP

Cislo dilu : 441.0.7000-964.6/791 Nazev:
Cislo oper.: 180
Nazev operace: Montaz mezikusu prac.l.6
Odkaz PRILOHA c.1
Celk. cas za operaci TMU: 2333.333min.: 1.400
Krok: 0 Takt: 180
Mater.:441.0.1903-008.6/00 MEZIKUS 1.00000
441.0.5201-713.6/000 SROUB M12X46 1.00000
441.0.5201-712.6/000 SROUB M12X35 1.00000
441.0.5201-711.6/000 SROUB M12X25 2.00000
Naradi: - pomocne stredici trny (mekke)

- odkladaci stolek na trny a momentovy klic

- prepravni paleta typ-111960 s mezikusy

- schranky KLT 3214 na srouby (3x)- ruzne delky
- jednovretenova zatahovacka Mu=55-66 Nm + orech
- nastavek

- balancer

- momentovy klic + orech

- merici kufr

- momentovy snimac

krok: 10 Takt: 180 Termin: 950130 Cas TMU: 250 cas (min): 0.150
Z odkladaciho stolku vzit pomocne stredici trny a nasunout
do zavitovych otvoru v bloku valcu.

Krok: 20 Takt: 180 Termin: 950128 cas T™™U: 333 cas (min): 0.200
Z prepravni palety vyjmout mezikus a nasadit na pomocne
stredici trny.

krok: 30 Takt: 180 Termin: 950224 Cas TMU: 250 cas (min): 0.150
Mezikus prichytit k bloku valcu pomoci 2 sr.(poz.108,109).
Srouby prichitit min. na 3 zavity.

Krok: 40 Takt: 180 Termin: 950224 cas TMU: 333 cas (min): 0.200
Postupne vyndat pomocne stredici trny a mezikus prichytit
pomoci dalsich 2 sroubu poz. 110.

Krok: 50 Takt: 180 Termin: 950128 Ccas TMU: 166 Cas (min): 0.100
Trny odlozit na odkladaci stolek.

Krok: 60 Takt: 180 Termin: 950128 Ccas TMU: 666 Cas (min): 0.400
Jednovretenovou uhlovou zatahovackou dotahnout postupne
(krizem) sr. M12 na Mu=55 %+ 11 Nm.

Krok: 70 Takt: 180 Termin: 950128 cas TMU: 333 cas (min): 0.200
Kazdy 20. kus kontrolovat na Mu momentovym klicem.
Momentovy klic odlozit na odkladaci stolek.

Dvakrat za smenu pomoci mericiho kufru kontrolovat

15
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VYROBNI POSTUP
Cislodilu : 441.0.7000-964.6/791 Nazev:

Cislo oper.: 180
Krok: 70 Takt: 180 Termin: 950128 Cas TMU: 0 cas (min): 0.000
serizeni zatahovacky.
POZNAMKA :

- LSML-leva strana montazni linky viz priloha c.4

- detailni dispozice pracoviste viz text

- analyza pracoviste metodou MTM-STANDRTNI DATA viz
priloha c.2

- materialove pozice viz vykres c. 441.0.7000-964.6

PM-006/93
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YROBNI POSTUP
islo dilu : 441.0.7000-964.6/791 nNazev:

islo oper.: 190

\zev operace: Montaz zavrtnych sroubu do mezikusu-PREDMONTAZ prac.1.21

fkaz

PRILOHA c.1

slk. cas za operaci TMU: 2166 .666min.: 1.300
Krok: 0 Takt: 190
Mater.: 441.0.1903-008.6/000 MEZIKUS 1.00000
441.0.5077-689.6/000 KOLIK ¢ 15.8 MM 2.00000
441.0.5223-142.6/000 SROUB MEZIKUSU 1.00000

006/93

900.0.5657-104.0/000 SROUB M10SP2*40 CSN021176.55 2.00000
Naradi: - pripojka stlaceneho vzduchu 0.6 MPa

- narazec

- kladivo

- merka na miru 8-0.5 mm

- schranka KLT 3214 na koliky ¢ 15.8 mm

- odkladaci stolek ( kladivo, narazec )

- schranka KLT 3214 na srouby
paleta typ-111960 s mezikusy
zatahovacka + balancer + specialni hlavicka

[ |

Krok: 10 Takt: 190 Termin: 950224 Cas TMU: 500 cas (min): 0.300
Z prepravni schranky vyjmout kolik ¢ 15.8 (2x) a
pomoci narazece narazit do mezikusu- dodrzet miru 8-0,5mm.

Krok: 20 Takt: 190 Termin: 950128 Cas TMU: 166 Cas (min): 0.100
Kazdy 20. kus kontrolovat merkou 8-0.5 mm.

Krok: 30 Takt: 190 Termin: 950128 cas TMU: 333 cas (min): 0.200
Z prepravni schranky postupne vyjmout a zachitit na 3

zavity do mezikusu - 2x zavrtny sroub M10 poz.4 a 1lx sroub
mezikusu poz.3.

krok: 40 Takt: 190 Termin: 950128 Cas TMU: 666 Cas (min): 0.400
Pomoci specialni jednovretenove zatahovacky s
automatickym prepinanim zpetneho chodu a specialni
rychloutahovaci hlavou, zatahnout zavrt. sr. do vybehu
zavitu (3x).

POZNAMKA:

- umisteni pracoviste je patrno z prilohy c.4

- detailni dispozice viz text

- analyza pracoviste metodou MTM_STANDARTNI DATA viz
priloha c.2

- materialove pozice viz vykres c. 441.0.7158-001.6
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'ROBNI POSTUP

slo dilu

:441.0.7000-964.6/791 Nazev:

slo oper.: 200

zev operace: Montaz uplne konzoly prac.2.4

kaz

k. cas za operaci TMU: 2000.000min.: 1.200
Krok : 0 Takt: 120
Mater.: 441.0.3078-658.6/000 KONZOLA MOTORU 1.00000
441.0.5201-725.6/000 SROUB 2.00000
441.0.5201-726.6/000 SROUB 2.00000
441.0.5448-624.6/000 PRICHYTKA 1.00000
Naradi: - pripojka stlaceveho vzduchu 0.6 MPa

M-006/93

PRILOHA c.1

- paleta typ-111960 s konzoly motoru
- schranky KLT 3214 se srouby

- zatahovacka + balacer + orech

- momentovy klic + orech

- schranka KLT 3214 s prichitkami

- gumova palicka

Krok: 10 Takt: 200 Termin: 950128 Cas TMU: 166 Ccas (min): 0.100
Z prepravni palety vyjmout konzolu motoru poz. 23.

Krok: 20 Takt: 200 Termin: 950224 Cas TMU: 666 Cas (min): 0.400
Konzolu ptichytit k bloku valcu pomoci 4 sroubu (2x poz.
24 a 2x poz. 25). Srouby prichytit na 3 zavity.

Krok: 30 Takt: 200 Termin: 950130 Cas TMU: 500 cas (min): 0.300
Jednovretenovou zatahovackou dotahnout sr. na Mu= 45+8 Nm.
Srouby dotahovat krizem.

krok: 40 Takt: 200 Termin: 950128 cas TMU: 166 Ccas (min): 0.100
Kazdy 20. kus kontrolovat momentovym klicem dotazeni sr.
na Mu= 45+8 Nm.

Krok: 50 T1akt: 200 Termin: 950224 Cas TMU: 166 Ccas (min): 0.100
Z prepravni schranky vyjmout prichytku.

Krok: 60 Takt: 200 Termin: 950128 Ccas T™MU: 333 cas (min): 0.200
Do konzoly motoru namacknout prichytku a dorazit palickou.
POZNAMKA :

- PSML-prava strana montazni linky viz priloha c.4

- detailni dispotice pracoviste viz text

- analyza pracoviste metodou MTM_STANDARTNI DATA viz
priloha c.2

- materialove potice 1,2 viz vykres c. 441.0.7558-486.6
a pozice 24,25 viz vykres c. 441.0.7000-964.6

18



VYROBNI POSTUP 13.03.95

Cislo dilu : 441.0.7000-964.6/791 Nazev: 19
Cislo oper.: 210
Nazev operace: Montaz setrvacniku prac.1.7
Odkaz : PRILOHA c.1
Celk. cas za operaci TMU: 2583.333nin.: 1.550
Krok: 0 r1akt: 210
Mater.: 441.0.7010-225.6/000 SETRVACNIK UPLNY 1.00000 101
441.0.5201-708.6/000 SROUB SETRVACNIKU 6.00000 106
Naradi: - pripojka stlaceneho vzduchu 0.6 MPa

- paleta typ-111960 se setrvacniky uplnymi

- odkladaci stolek

- gumova palicka

- schranka KLT 3214 se srouby setrvacniku

- pomocny trn

- specialni sestivretenova zatahovacka na Mu= 55-65 Nm +
balancer + orech

- momentovy klic + orech

krok: 10 Takt: 210 Termin: 950130 Ccas TMU: 166 Cas (min): 0.100
Z prepravni palety vyndat setrvacnik uplny poz.101,zrakem
zkontrolovat neposkozenost (montaz setrvacniku, koliku).

Krok: 20 Takt: 210 Termin: 950224 cas TMU: 250 cas (min): 0.150
Setrvacnik nasadit na centrazni klikovy hridel a dorazit
na celo klikove hridele.

Krok: 30 Takt: 210 Termin: 950224 cCas TMU: 500 cas (min): 0.300
Z prepravni schranky vyjmout srouby setrvacniku (6x)
pozice 106.

Krok: 40 Takt: 210 Termin: 950128 cas TMU: 166 cas (min): 0.100
Otvory v setrvacniku vystredit proti zavitum v klik. hr.

Krok: 50 Takt: 210 Termin: 950224 cas TMU: 666 Cas (min): 0.400
Postupne prichytit 6 sr. na 3 zavity.

Krok: 60 Takt: 210 Termin: 950128 cas TMU: 500 cas (min): 0.300
Specialni sestivretenovou zatahovackou dotahnout srouby
na Mu= 30 £ 3 Nm a uhel @ = 90°% 5°,

Krok: 70 Takt: 210 Termin: 950224 cas TMU: 166 Cas (min): 0.100

Kazdy 10. kus kontrolovat na dotazeni sr.na Mu=55+10 Nm.
POZNAMEKA :

- LSML-leva strana montazni linky viz priloha c.4
- detailni dispozice pracoviste viz text

- analyza pracoviste metodou MTM_STANDARTNI DATA viz
priloha c.2

- materialove pozice viz vykres c. 441.0.7000-964.6

TPM-006/93



'YROBNI POSTUP
“islo dilu : 441.0.7000-964.6/791 Nazev:

>islo oper.: 220

Vazev operace; Montaz lamely a pritlacneho kotouce prac.1.8

ddkaz

PRILOHA c.1

lelk. cas za operaci TMi: 2666 .666 min.: 1.600

TPM-006/93

Krok: 0 takt: 220

Mater.:441.0.7053-269.6/000 LAMELA SPOJKY 1.00000
441.0.7051-149.6/000 STIT SPOJKY 1.00000

. - . # SROUB M8X16 CSN 02 1207.51 6.00000

- I PODLOZKA PR.8.6 CSN021745.02 6.00000

pripojka stlaceneho vzduchu 0.6 MPa

- odkladaci stolek

- pomocny stredici trn

- palety typ-111960 na lamely a stity spojky

- navlekaci deska na srouby M8

- schranky KLT 3214 se srouby a podlozky

- vicevretenova zatahovacka na Mu= 23+8 Nm + balancer +
orech

- navadeci kornout pro stit spojky

Naradi:

Krok: 10 Takt: 220 Termin: 950128 cas TMi: 166 Cas (min): 0.100
Do otvoru v klikovem hrideli zasunout pomocny stredici
trn.

Krok: 20 Takt: 220 Termin: 950130 Cas TMU: 166 Ccas (min): 0.100
Z prepravni palety vyjmout lamelu spojky poz.104, zrakem
zkontrolovat neposkozenost dilu a kompletnost montaze.
Lamelu nasunout na stredici trn a dorazit na setrvacnik.

krok: 30 Takt: 220 Termin: 950130 cas ™M0: 333 cas (min): 0.200
Z prepravni palety vyjmout stit spojky poz.105,nasunout na
stredici trn a dorazit na lamelu spojky.

krok: 40 Takt: 220 Termin: 950128 cas ™MUI: 500 Cas (min): 0.300
Z prepravni palety vyjmout sr. M8- poz. 102 a navleknout
podlozku - poz. 103 (celkem 6x)- viz rozbor MTM navlekani
podlozek na srouby pomoci navlekaci desky, priloha c.

Krok: 50 Takt: 220 Termin: 950224 Cas TMU: 833 cas (min): 0.500
Stit spojky vystredit proti otvorum v setrvacniku a
prichytit pomoci sr.M8 s podl. minimalne na 3 zavity (6x).

Krok: 60 Takt: 220 Termin: 950128 Ccas TMU: 333 cas (min): 0.200
Vicevretenovou zavesnou zatahovackou postupne dotazeni
sroubu M8 na Mu=28+8 Nm.

104
105
102
103



OBNI POSTUP
o dilu : 441.0.7000-964.6/791 nazev:

D oper.: 220

)06/93

krok: 70 Takt: 220 Termin: 950128 Cas TMU: 166 Ccas (min): 0.100
Kazdy 10. kus kontrolovat Mu= 23+8 Nm.

krok: B0 Takt: 220 Termin: 950224 cas TM: 166 Cas (min): 0.100
Vyjmout pomocny stredici trn (tredici kornout) a
odlozit na odkladaci stolek.

POZNAMEKA :

- LSML-leva strana montazni linky viz priloha c.4

- detailni dispozice viz text

- analyza pracoviste metodou MTM-STANDRTNI DATA viz
priloha c.2

- materialove pozice viz vykres c. 441.0.7000-964.6
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NI POSTUP
w:441.0.7000-964.6/791 Nazev:

er, : 230

erace: Montaz napinaci kladky prac.2.5
PRILOHA c.1

s za operaci TMU: 1500.000min.: 0.900
Krok: 0 Takt: 230
Mater.:441.0.5238-571.6/000 SROUB ZAVRTNY 1.00000
441.0.2961-131.6/000 NAPINACI KLADKA 1.00000
441.0.5251-362.6/000 MATICE 1.00000

Naradi: - pripojka stlaceneho vzduchu 0.6 MPa
- prepravni schranka KLT 3214 se srouby a maticemi
- pneum. zatahovacka s automtickou zmenou otaceni +
balancer + specialni hlavicka
- schranka KLT 4314 s npinacimi kladkami
- momentovy klic + orech
- pneum. zatahovacka + balancer + orech

Krok: 10 Takt: 230 Termin: 950128 Cas TMU: 166 Ccas (min): 0.100
Z prepravni schranky vyjmout zavrtny sroub poz. 10.

Krok: 20 Takt: 230 Termin: 950224 Cas TMU: 166 cas (min): 0.100
Prichytit do zavitoveho otvoru v bloku valcu minimalne
na 3 zavity.

krok: 30 Takt: 230 Termin: 950128 cas THU: 333 cas (min): 0.200
Pomoci specialni zavesne zatahovacky zatahnout sroub do
bloku valcu.

krok: 40 Takt: 230 Termin: 950130 cas TMU: 166 Cas (min): 0.100
Z prepravni palety vyjmout napinaci kladku poz.13, zrakem
zkontrolovat neposkozenost.

Krok: 50 Takt: 230 Termin: 950130 cas T™MU: 166 Ccas (min): 0.100
Napinaci kladku nasunout na zavrtny sroub M8 poz.10.

Krok: 60 Takt: 230 Termin: 950224 cas TMU: 166 Cas (min): 0.100
Kladku upevnit pomoci matice poz.15.

Krok: 70 Takt: 230 Termin: 950130 cas TMU: 166 Ccas (min): 0.100
Matici dotahnout na Mu= 20+6 Nm jednovretenovou zatah.

Krok: 80 Takt: 230 Termin: 950128 cas TMU: 166 Cas (min): 0.100
Kazdy 20. kus kontrolovat dotazeni matice na

Mu=20-26 Nm.

POZNAMKA :

- PSML-prava strana montazni linky viz priloha c.4

- detailni dispozice viz text

23
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ROBNI POSTUP
islodilu : 441.0.7000-964.6/791 Nazev:

islo oper.: 230
Krok: 80 Takt: 230 Termin: 950224 Cas TMU: 0 cas (min): 0.000
- analyza pracoviste metodou MTM-STANDARTNI DATA viz

priloha c.2
- materialove pozice viz vykres c. 441.0.7000-964.6

-006/93
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YROBNI POSTUP

islo dilu : 441.0.7000-964.6/791 Nazev:

islo oper.: 240

1zev operace: Nastaveni rozvodu,montaz remene,napnuti kladky prac.2.6
ikaz PRILOHA c.1

11k, cas za operaci TMU: 1833.333min.: 1.100

306/93

Krok: 0 takt: 240

Mater.: 441.0.5435-175.6/000 REMEN OZUBENY
Naradi: - pripojka stlaceneho vzduchu 0.6 MPa
- odkladaci stolek

- cpecialni klic dvoustranny,pro otaceni rozvodnymi koly

- schranka KLT 6428 s ozubenymi remeny
- paka na serizeni napinaci kladky

- pneum. zatahovacka + balancer + orech
- momentovy klic + orech

Krok: 10 Takt: 240 Termin: 950224 cas TMU: 166 Ccas (min): 0.100
Pomoci specialniho klice nastavit: rozvodove kolo vacky
znackou na obvodu proti znacce na krytu remene.

krok: 20 Takt: 240 Termin: 950128 cas TMU: 166 Ccas (min): 0.100
Rozvodne kolo klikoveho hridele znackou na obvodu proti
znacce na krytu remene.

Krok: 30 Takt: 240 Termin: 950128 cas TMU: 500 cas (min): 0.300
Z prepravni palety vyjmout ozubeny remen poz.l14, zrakem
zkontrolovat neposkozenost.

Remen nasunout na rozvodova kola, kolo vodni pumpy a
napinaci kladku.

Krok: 40 Takt: 240 Termin: 950128 Cas TMU: 833 cas (min): 0.500

Napinaci kladku seridit do nominalni polohy dle vykresu.

POZOR: pri montazi a serizovani kladky je ZAKAZANO otacet

serizovaci excentr proti smeru hodinovych rucicek.

Krok: 50 7Takt: 240 Termin: 950128 cas TMU: 166 Ccas (min): 0.100
Po serizeni kladky a montazi remene zkontrolovat polohu
nastavovacich znacek rozvodovych kol.

NESMI DOJIT KE ZMENE POLOHY !!!

POZNAMEKA :

- PSML-prava strana montazni linky viz priloha c.4

- detailni dispozice pracoviste viz text

- analyza pracoviste metodou MTM-STANDARTNI DATA viz
priloha c.2

- materialova pozice viz vykres c. 441.0.7000-964.6

14



Naradi:

Krok :

Krok:

JVYROBNI POSTUP

Cislo dilu : 441.0.7000-964.6/791 Nazev:
Cislo oper.: 250
Nazev operace: Montaz rozdelovace prac.1.9
Odkaz : PRILOHA c.l1
Celk. cas za operaci TMU: 1833.333min.: 1.100
Krok: 0 takt: 250
Mater.:441.0.4026-251.6/000 ROZDELOVAC 1.00000
441.0.5091-294.6/000 KROUZEK TESNICI 1.00000
441.0.5238-575.6/000 SROUB KOMBI 2.00000

pripojka stlaceneho vzduchu 0.6 MPa

- odkladaci stolek

- paleta typ-111960 s rozdelovaci

- pomocny montazni pripravek na montaz tesnicich krouzku
- maceci zarizeni na maceni tes. krouzku

- schranky KLT 3214 se srouby

- pneum. zatahovacka + balancer + orech

- momentovy klic + orech

- specialni kontrolni pristroj

10 Takt: 250 Termin: 950224 Cas TMU: 166 cCas (min): 0.100

Z prepravni palety vyjmout rozdelovac poz.61 a
zkontrolovat neposkozenost.

20 Takt: 250 Termin: 950128 Cas TMU: 333 cas (min): 0.200

Pomoci specialniho pripravku nasunout na rozdelovac tes.
krouzek poz.63.

Tesnici krouzky pred montazi namocit po dobu 15 min.

do oleje.

Krok:

30 T1akt: 250 Termin: 950224 Cas TMU: 500 cas (min): 0.300

Rozdelovac nasunout do otvoru v hlave valcu a prichytit
pomoci dvou sroubu poz.62.

Krok:

40 T1akt: 250 Termin: 950224 cas TMU: 333 cas (min): 0.200

Pomoci specialniho pristroje kontrolovat a nastavit
vzajemnou polohu distributoru a telesa rozdelovace pro
horni uvrat, pristroj odlozit.

Krok:

50 Takt: 250 Termin: 950128 cCas TMU: 333 cas (min): 0.200

Srouby dotahnout jednovretenovou zatahovackou na

Mu=1

Krok :

0 £+ 1 Nm.

60 Takt: 250 Termin: 950224 Cas TMU: 166 Cas (min): 0.100

Kazdy 20. kus kontrolovat dotazeni sroubu na Mu=9-11 Nm.

POZNAMKA :

- LSML-leva strana montazni linky viz priloha c.4

- detalni dispozice pracoviste viz text

- analyza pracoviste metodou MTM-STANDARTNI DATA viz

[PM-006/93

6]
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FYROBNI POSTUP
Cislodilu : 441.0.7000-964.6/791 Nazev:

Cislo oper.: 250
Krok: 60 Takt: 250 Termin: 950224 cas TMU: 0 cas (min): 0.000
priloha c.2

- materialove pozice viz vykres c. 441.0.7000-964.6

1-006/93
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ROBNI POSTUP

Cislo dilu : 441.0.7000-964.6/791 Nazev:
Cislo oper.: 260
Nazev operace: Montaz krytu rozvodneho remene prac.2.7
Odkaz PRILOHA c.1
Celk, cas za operaci THU: 1916 .666min.: 1.150
Krok: 0 Takt: 260
Mater.:441.0.3564-047.6/000 KRYT VRCHNI-DOLNI DIL 1.00000
441.0.5238-581.6/000 SROUB 2.00000
441.0.3564-046.6/000 TRYT VRCHNI-HORNO DIL 1.00000
i - o f SROUB B 4.8X20 PN 02 1235.05 1.00000

4-006/93

- / PODLOZKA 5.3 CSN 02 1726.15 1.00000

pripojka stlaceneho vzduchu 0.6 MPa
paleta typ-110848 na kryt vrchni-dolni dil

Naradi:

pneum. zatahovacka + balancer + orech
momentovy klic + orech
paleta typ-110848 na kryt vrchni- horni dil

krok: 10 Takt: 260 Termin: 950224 cas ™u: 500 cas (min): 0.300
Z prepravni palety vyjmout kryt vrchni-dolni dil poz.20,
vystredit a prichytit pomoci 2 sroubu poz. 21.

krok: 20 Takt: 260 Termin: 950224 Cas TMU: 333 cas (min): 0.200
Srouby dotahnout na Mu=6-8 Nm.

Krok: 30 Takt: 260 Termin: 950224 cas TMU: 166 cas (min): 0.100
Kazdy 50. kus kontrolovat na Mu=6-8 Nm.

krok: 40 Takt: 260 Termin: 950224 cas TMU: 250 cas (min): 0.150
Z prepravni palety vyjmout kryt vrchni-horni dil, ustavit
a pripojit k spodnimu krytu pomoci "patentnich spinacu".

Krok: 50 Takt: 260 Termin: 950224 cas TMU: 333 cas (min): 0.200
Kryt prichytit pomoci sroubu poz.26 s podlozkou poz.27.

Krok: 60 Takt: 260 Termin: 950224 cas TMU: 166 tas (min): 0.100
Sroub dotahnout zatahovackou na Mu=140.5 Nm.

Krok: 70 Takt: 260 Termin: 950131 cas TMU: 166 Ccas (min): 0.100

Momentovym klicem kontrolovat kazdy 20. kus na dodrzeni
Mu=140.5 Nm.

POZNAMKA :

- PSML-prava strana montazni linky viz priloha c.4

- detalni dispozice pracoviste viz text

- analyza pracoviste metodou MTM-STANDARTNI DATA viz
priloha c.2

- materialove pozice viz vykres c. 441.0.7000-964.6

schranky KLT 3214 na srouby poz.21,26 a podl. poz.27
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ROBNI POSTUP

islo dilu

islo oper.

:441.0.7000-964.6/791 nNazev:
: 270

azev operace: Montaz remenice vicedrazkoveho remene prac.2.8

kaz

PRILOHA c.1

elk. cas za operaci TMU: 1916.666min.: 1.150

¥-006/93

Krok: 0 1akt: 270

Mater.:441.0.1111-388.6/000 REMENICE
441.0.5201-715.6/000 SROUB

Naradi: = pripojka stlaceneho vzduchu 0.6 MPa
- prepravni paleta typ-110848 s remenicemi
- schranka KLT 3214 se soruby
- zatahovacka- pneum. + balancer + orech
- momentovy klic + orech

Krok: 10 7Takt: 270 Termin: 950129 Cas THU: 250 cas (min): 0.150
Z prepravni palety vyjmout remenici a ustavit na
rozvodovem kole klikoveho hridele.

krok: 20 Takt: 270 Termin: 950224 cas TMI: 666 Cas (min): 0.400
Ze schranky vyjmout srouby poz.8 (4x)-vnitrni sestihran
a prichytit remenici ke kolu klikoveho hridele.

krok: 30 Takt: 270 Termin: 950129 Cas TMU: 500 cas (min): 0.300
Srouby dotahnout jednovretenovou zatahovackou na
Mu=20+6 Nm.

Srouby dotahovat krizem.

Krok: 40 7vakt: 270 Termin: 950224 cas T™MU: 166 Ccas (min): 0.100
Kazdy 20. kus kontrolovat na Mu=20+6 Nm.

krok: 50 Takt: 270 Termin: 950129 Cas TMU: 333 cas (min): 0.200
Zmena polohy motoru: osa motoru souhlasi s podelnou osou
montazni linky - remenice vpredu.

POZNAMKA :

- PSML-prava strana montazni linky viz priloha c.4

- detailni dispozice pracoviste viz text

- analyza pracoviste metodou MTM-STANDARTNI DATA viz
priloha c.2

- materialove pozice viz vykres c. 441.0.7000-964.6

e
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ROBNI POSTUP
islo dilu : 441.0.7000-964.6/791 Nazev:

islo oper.: 280

zev operace: Montaz odlucovace oleje prac.2.9

kaz

PRILOHA c.1

k. cas za operaci TMU: 1333.333nmin.: 0.800
Krok: 0 Takt: 280
Mater.: 441.0.7675-002.6/000 OLEJOVY ODLUCOVAC UPLNY 1.00000
441.0.5201-722.6/000 SROUB 2.00000

TPM-006/93

Naradi:
- pripojka stlaceneho vzduchu 0.6 MPa
- schranka KLT 6428 na odlucovace oleje
- pomocny mazaci pripravek
- schranka KLT 3214 na srouby
- zatahovacka-pneum. + balancer + orech
- momentovy klic + orech

Krok: 10 Takt: 280 Termin: 950224 Cas TMU: 166 cas (min): 0.100
Z prepravni palety vyjmout olejovy odlucovac - uplny
poz.51, zkontrolovat uplnost montaze a neporusenost dilu.

Krok: 20 Takt: 280 Termin: 950129 Cas TMU: 166 cas (min): 0.100
Tesnici krouzek pred montazi namazat olejem.

Krok: 30 Takt: 280 Termin: 950129 Cas TMU: 166 Ccas (min): 0.100
Odlucovac nasunout do bloku valcu, vzajemne vystredit
pripevnovaci otvory.

krok: 40 Takt: 280 Termin: 950224 Ccas TMU: 333 cas (min): 0.200
Odlucovac prichytit k bloku valcu pomoci 2 sr.poz.52 (M6).

Krok: 50 Takt: 280 Termin: 950224 Cas TMU: 333 cas (min): 0.200
Srouby dotahnout na Mu=6-9 Nm.

krok: 60 Takt: 280 Termin: 950129 cCas ™M: 166 Cas (min): 0.100
Kazdy 20. kus kontrolovat moment. klicem dotazeni sroubu
na Mu=6-9 Nm.

POZNAMEA :
- PSML-prava strana montazni linky viz priloha c.4
- detailni dispozice pracoviste viz text

- analyza pracoviste metodou MTM-STANDARTNI DATA viz
priloha c.2

- materialove pozice viz vykres c. 441.0.7000-964.6

5.



"'YROBNI POSTUP

vislo dilu

tislo oper.

:441.0.7000-964.6/791 Nazev:
: 290

fazev operace: Montaz svicek prac.2.10

Ddkaz

PRILOHA c.1

felk. cas za operaci TMU: 1333.333nmin.: 0.800

TPM-006/93

Krok : 0 1akt: 290

Mater.: 441.0.4081-178.6/000 SVICKA ZAPALOVACI 4.00000
Naradi:

- pripojka stlaceneho vzduchu 0.6 MPa

- paleta typ-110960 na svicky

- klic na svicky

- pneum. zatahovacka,nastavek + balancer + orech

- momentovy klic + nastavek + orech

krok: 10 Takt: 290 Termin: 950129 cas ™uU: 333 cas (min): 0.200
Z prepravni palety vyjmout svicku zapalovaci (4x) poz.64.

Krok: 20 Takt: 290 Termin: 950224 Cas TMU: 333 cas (min): 0.200
Svicky prichytit na 3 tri zavity (specialni klic).

krok: 30 Takt: 290 Termin: 950129 Cas TMU: 500 cas (min): 0.300

Svicky dotahnout jednovretenovou zatahovackou na
Mu=20-30 Nm.

krok: 40 Takt: 290 Termin: 950224 Cas TMU: 166 cas (min): 0.100
Kazdy 20. kus kotrolovat dotazeni svicek na Mu=20-30 Nm.

POZNAMKA :

- PSML-prava strana montazni linky viz priloha c.4

- detailni dispozice pracoviste viz text

- analyza pracoviste metodou MTM-STANDARTNI DATA viz
priloha c.2

- materialova pozice viz vakres c. 441.0.7000-964.6



hROBNI POSTUP
[islo dilu : 441.0.7000-964.6/791 Nazev: 33

[islo oper.: 300

zev operace:  VOLNA REZERVNI STANICE - AUTOMATICKY STUDENY TEST prac.1.10
az : PRILOHA c.1
k. cas za operaci TMU: 0.000min.: 0.000

Krok: 0 takt: 300
Naradi: = pripojka stlaceneho vzduchu 0.6 MPa
- pripojka 220 V

. POZNAMKA:
- LSML-leva strana montazni linky viz priloha c.4

1-006/93



ROBNI POSTUP
islo dilu : 441.0.7000-964.6/791 nazev: k)

islo oper.: 310

rev operace: Montaz hadice chlazeni saciho putrubi-PREDMONTAZ prac.l.22
az : PRILOHA c.1

k. cas za operaci TMU: 1416.666min.: 0.850
Krok: 0 rtakt: 310
Mater.:441.0.5306-437.6/000 HADICE CHLAZENI SAC. POTRUBI 1.00000 114
441.0.7606-317.6/000 SPONA PRUMER 23-Z1 1.00000 115
441.0.7033-272.6/000 POTRUBI SACI-UPLNE SMONT. 1.00000 28

Naradi: = pripojka stlaceneho vzduchu 0.6 MPa

montazni stolek

montazni pripravek

palety typ-VWl na saci potrubi a hadice chlazeni
specialni kleste

prepravni stojan

schranka KLT 3214 na spony

merka na miru 4+1 mm

| B N B

Krok: 10 Takt: 310 Termin: 950129 cas ™®: 500 Cas (min): 0.300

Saci potrubi vyjmout z palety, vlozit do pomocneho
pripravku.

krok: 20 Takt: 310 Termin: 950129 cas TMU: 333 cas (min): 0.200
Na hadici chlazeni poz.114 pomoci specialnich klesti
natahnout sponu poz.115.

Krok: 30 Takt: 310 Termin: 950129 Cas T™U: 250 cas (min): 0.150

Hadici chlazeni nasunout na hrdlo saci trubky-orientovana
montaz.

krok: 40 Takt: 310 Termin: 950129 Cas TMU: 166 Ccas (min): 0.100

Sponu pomoci klesti presunout do polohy podle vykresu-
mira 4+1 mm.

Krok: 50 Takt: 310 Termin: 950129 cas TMU: 166 Cas (min): 0.100
Saci potrubi s hadici odlozit do prepravniho stojanu.

POZNAMKA :
- umisteni pracoviste je patrno z prilohy c.4
- detailni dispozice pracoviste viz text

- analyza pracoviste metodou MTM-STANDARTNI DATA viz
priloha c.2

- materialove pozice viz vykres c. 441.0.7000-964.6

-006/93



YROBNI POSTUP
fslo dilu : 441.0.7000-964.6/791 Nazev:

islo oper.: 320
rev operace: Montaz tesneni, prichiceni saciho porubi prac.1.11
kaz PRILOHA c.1
k. cas za operaci TMU: 916.666min.: 0.550
Krok: 0 Takt: 320

-006/93

Mater.:441.0.5407-459.6/000 TESNENI SACIHO POTRUBI
441.0.5251-358.6/000 MATICE
Naradi:
- schranka KLT 6428 na tesneni saci trubky
- schranka KLT 3214 na matice
- prepravni stojan se sacim potrubim-uplnym smont.

Krok: 10 Takt: 320 Termin: 950129 Cas TMU: 166 cas (min): 0.100
Z prepravni schranky vyjmout tesneni saciho potrubi
poz.29, zkontrolovat (zrakem) neporusenost silikonoveho
tesneni.

krok: 20 Takt: 320 Termin: 950129 Cas TMU: 166 cas (min): 0.100
Tesneni nasadit na zavrtne srouby-orientovana montaz
(silikonova vrstva u saciho potrubi).

Krok: 30 Takt: 320 Termin: 950129 cas TMU: 333 cas (min): 0.200
Z prepravniho stojanu sejmout saci potrubi s hadici
chlazeni a nasadit na zavrtne srouby.

krok: 40 Takt: 320 Termin: 950224 cas ™U: 250 Cas (min): 0.150
Saci potrubi prichytit pomoci matice poz.32 (2x)
minimalne na 3 zavity.

POZNAMKA :

- LSML-leva strana montazni linky viz priloha c.4
detailni dispozice pracoviste viz text

analyza pracoviste metodou MTM-STANDRTNI DATA viz
priloha c.2

materialove pozice viz vykres c. 441.0.7000-964.6

é:"

35
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ROBNI POSTUP

islo dilu

jislo oper

M-006/93

:441.0.7000-964.6/791 Nazev:

.3 330

PRILOHA c.1

zev operace: Montaz saciho potrubi prac.2.11
kaz
En.curaumuUTMM 2500.000min.: 1.500

Krok: 0 T1akt: 330

Mater.: 441.0.5238-574.6/000 SROUB KOMBI 2.00000
441.0.5238-573.6/000 SROUB KOMBI 2.00000
441.0.5201-720.6/000 SROUB 2.00000

Naradi:
- schranka KLT 4314 na srouby poz.30
- schranka KLT 3214 na srouby poz.31
- schranka KLT 3214 na srouby poz.33
- pneum. zatahovacka + balancer + orech
- momentovy klic + orech

Krok: 10 Takt: 330 Termin: 950224 cas Tu: 1000 cas (min): 0.600
Potrubi - saci prichytit pomoci: 2x sr.kombi poz.30
2x sr.kombi poz.31
2x sr. pox.33
- srouby prichytit minimalne na 3 zavity.

krok: 20 Takt: 330 Termin: 950224 cCas T0: 833 Cas (min): 0.500
Srouby a matice postupne dotahnout-ze stredu ke krajum
-1. poz.31-jednovret. zatahovackou na Mu=21+6 Nm
-2. poz.33-jednovret. zatahovackou na Mu=21+6 Nm
-3. poz.32-jednovret. zatahovackou na Mu=21+6 Nm.

Krok: 30 Takt: 330 Termin: 950224 cas TMU: 500 cas (min): 0.300
Kazdy 20. kus kontrolovat momentovym klicem na Mu=21+6 Nm.
-4. poz.30-jednovret. zatahovackou na Mu= 21+6 Nm.

krok: 40 Takt: 330 Termin: 950129 cas TMI: 166 Cas (min): 0.100
Kazdy 20. kus kontrolovat na Mu momentovym klicem.

POZNAMKA :

- PSML-prava strana montazni linky viz priloha c.4

- detailni dispozice pracoviste viz text

- analyza pracoviste metodou MTM-STANDARTNI DATA viz
priloha c.2

- materialove pozice viz vykres c. 441.0.7000-964.6

30
33
33



ROBNI POSTUP
islo dilu : 441.0.7000-964.6/791 MNazev: 37

islo oper.: 340

zev operace: Montaz zavrtnych sr. pro prichyceni vyfuk. potrubi prac.1.12

az

PRILOHA c.1

k. cas za operaci TMU: 1233.333min.: 0.740

M-006/93

Krok: 0 rakt: 340
Mater.: 441.0.5238-572.6/000 SROUB ZAVRTNY 3.00000 37
Naradi: - pripojka stlaceneho vzduchu 0.6 MPa

- schranka KLT 3214 na srouby poz.37

- pneum. specialni zatahovacka + balancer + spec hlavicka

- vytahovak zavrtnych sroubu

- merka na kontrolu zavrtnych sroubu

- sada HELI-GOIL na opravu zavitu

Krok: 10 Takt: 340 Termin: 950129 Cas TMU: 333 cas (min): 0.200
Ze schranky vyjmout zavrtny sroub poz.37

Krok: 20 Takt: 340 Termin: 950224 cas TMU: 66 cCas (min): 0.040
Zavrtne srouby prichytit do hlavy valcu min. na 3 zavity.

Krok: 30 Takt: 340 Termin: 950129 cas TMU: 666 Cas (min): 0.400
Zavrtne srouby postupne zatahnout do vybehu zavitu.

krok: 40 Takt: 340 Termin: 950129 cas THU: 166 cas (min): 0.100
Kazdy 10. kus kontrolovat zatazeni zavrtnych sroubu.

POZNAMEKA :
- LSML-leva strana montazni linky viz priloha c.4
- detailni dispozice pracoviste viz text

- analyza pracoviste metodou MTM-STANDARTNI DATA viz
priloha c.2

- materialova pozice viz vykres c. 441.0.7000-964.6



YROBNI POSTUP
islo dilu : 441.0.7000-964.6/791 nNazev:

islo oper.: 350

izev operace:

fkaz

PRILOHA c.1

»1k. cas za operaci TMU: 1833.333min.: 1.100

PM-006/93

Krok: 0 T1akt: 350
Mater.:441.0.1163-255.6/000 TRUBKA VYFUKOVA
g - |

Naradi: - pripojka stlaceneho vzduchu 0.6 MPa
- pneum. zatahovacka + balancer + orech
- paleta typ-111960 na vyfukove potrubi
- montazni pripravek
- schranka KLT 3214 na zavrtne srouby
- paleta na vyfukova potrubi se stefty

Krok: 10 Takt: 350 Termin: 950129 cas TMU: 333 cas (min):

0.200

Z prepravni palety vyjmout vyfukove potrubi poz.36 a

vlozit do montazniho pripravku.

Krok: 20 Takt: 350 Termin: 950224 Cas TMU: 1166 Cas (min):
Ze schranky uchopit zavrtne srouby, prichytit a
zatahnout do vybehu.

Krok: 30 Takt: 350 Termin: 950129 cas TMU: 166 Ccas (min):
Kazdy 10. kus kontrolovat dotazeni.

krok: 40 Takt: 350 Termin: 950129 Cas THU: 166 Cas (min):
Vyfukove potrubi se stefty odlozit do palety.

POZNAMKA :
- umisteni pracoviste je patrno z prilohy c.4
- detailni dispozice pracoviste viz text

0.700

0.100

0.100

- analyza pracoviste metodou MTM-STANDARTNI DATA viz

priloha c.2

- materialove pozice viz vykres c. 441.0.7000-964.6

Montaz zavrtnych sr. do vyfuk. potrubi-PREDMONTAZ prac.1.23

1.00000

36



YROBNI POSTUP

Islo dilu : 441.0.7000-964.6/791 nNazev:
islo oper.: 360
izev operace: Montaz vyfukoveho potrubi prac.1.13
fkaz PRILOHA c.1
k. cas za operaci TMU: 2666 .666min.: 1.600
Krok: 0 vakt: 360
Mater.:441.0.5407-457.6/000 TESNENI VYFUKOVE 1.00000
441.0.5251-359.6/000 MATICE 5.00000
441.0.5101-958.6/000 PODLOZKA 5.00000

-006/93

Naradi:

pripojka stlaceneho vzduchu 0.6 MPa

schranka KLT 3214 na tesneni

stetec

nadoba na GLEITMO 165

schranka KLT 3214 na matice

schranka KLT 3214 na podlozky

pnem. zatahovacka + balancer + orech ( S12 )
momentovy klic + orech

I I T O B A

Krok: 10 Takt: 360 Termin: 950129 cas TMU: 166 Cas (min): 0.100
Z prepravni palety vyjmout tesneni vyfukove trubky
poz.40,kontrola kvality.

krok: 20 Takt: 360 Termin: 950129  Cas THU: 166 cCas (min): 0.100
Tesneni nasadit na zavrtne srouby hlavy valcu.

krok: 30 Takt: 360 Termin: 950224 cas T70: 333 cas (min): 0.200
Z prepravni palety vyjmout vyfukove potrubi se zavrtnymi
srouby "stefty" a nasadit na zavrtne srouby v bloku wvalcu.

Krok: 40 Takt: 360 Termin: 950129 cas TMU: 166 Ccas (min): 0.100
Zavrtne srouby potrit mazacim prostredkem GLEITMO 165.

Krok: 50 Takt: 360 Termin: 950224 cas TMU: 666 cas (min): 0.400
Potrubi prichytit pomoci samojisticich mati poz.38 (5x).

Krok: 60 Takt: 360 Termin: 950224 Cas T™MU: 333 cCas (min): 0.200
Pod matice montovat podlozku poz.39 (5x).

Krok: 70 Takt: 360 Termin: 950129 Cas ™u: 666 Cas (min): 0.400
Matice dotahnout ze stredu stridave do obou stran na
Mu=22+7 Nm.

krok: 80 Takt: 360 Termin: 950224 cas TMU: 166 Ccas (min): 0.100
Kazdy 20. kus kontrolovat momentovym klicem Mu=22-29 Nm.

POZNAMKA :
- LSML-leva strana montazni linky viz priloha c.4

40
38
39




tOBNI POSTUP
o dilu : 441.0.7000-964.6/791 Nazev:

lo oper.:

06/93

Krok :

360

80 71akt: 360 Termin: 950224 Cas TMU: 0 cas (min): 0.000
detailni dispozice pracoviste viz text
analyza pracoviste metodou MTM-STANDARTNI DATA viz
priloha c.2
materilove pozice viz vykres c. 441.0.7000-964.6
predmontaz zavrtnych sr. do vyfuk. potrubi viz op.350

40



OBNI POSTUP

y dilu

) oper.

| operace:

:441.0.7000-964.6/791 Nazev:
: 370

PRILOHA c.1

cas za operaci TMU: 2333.333min.: 1.400

3/93

Krok: 0 Takt: 370

Mater.: 900.0.0155-105.0/000 SROUB M10X50 CSN 02 1101.55
900.0.6215-011.0/000 PODLOZKA 11 CSN 02 1702.15
441.0.1312-210.6/000 DRZAK ALTERNATORU
900.0.0155-082.5/000 SROUB M8X25 CSN 02 1101.55
900.0.0155-083.5/000 PODLOZKA 8.4 CSN 02 1702.15
441.0.7044-150.6/000 PRILOZKA NAPINACI UPLNA

. - o !

pripojka stlaceneho vzduchu 0.6 MPa

schranka KLT 3214 na srouby poz.126

schranka KLZ 3214 na podlozky poz. 127

Naradi:

na srouby-rozbor metodou MTM, priloha c.2)
paleta typ-111960 na drzak alternatoru
jednovreten. zatahovacka + balancer + orech
momentovy klic + orech

schranka KLT 3214 na srouby poz.137
schranka KLT 3214 na podlozky poz. 138

podlozek na srouby-metoda MTM, priloha c.2)
paleta typ-111960 na napinaci prilozku poz.133
vratidlovy klic + orech

Krok: 10 Takt: 370 Termin: 950129 cas TMU: 333 cas (min): 0.200
Z prepravni schranky vyjmout 2x sr. M10 poz.126 a 2x
podlozku 11 poz.127. Podlozky navleknout na srouby
(viz.rozbor metodou MTM- priloha c.2).

Krok: 20 Takt: 370 Termin: 950129 Cas T™U: 166 cas (min): 0.100
Z prepravni palety vyjmout drzak alternatoru poz.125.

Krok: 30 Takt: 370DR  Termin: 950224 cCas T™U: 333 cas (min): 0.200
Drzak prichytit k bloku valcu pomoci sroubu M10 s podl..

krok: 40 Takt: 37000 Termin: 950224 cas TMU: 166 cas (min): 0.100
Srouby dotahnout jednovretenovou zatah. na Mu=41-49 Nm.

Krok: 50 Takt: 370 Termin: 950129 cas TMU: 166 cas (min): 0.100
Z prepravni schranky vyjmout sr. M8 poz.137.
Na sroub navleknout podl. poz.138 (viz priloha c.2).

Montaz drzaku alternatoru, napinaci prilozky prac.l.14

2.00000
2.00000
1.00000
1.00000
1.00000
1.00000

navlekaci deska na srouby M10 (viz. navlekani podlozek

navlekaci deska pro podlozky na srouby M8 (viz. navlek.

a1

126
127
145
137
138
133



BNI POSTUP
dilu : 441.0.7000-964.6/791  Nazev:

aper.: 370

krok: 60 Takt: 370 Termin: 950129 Cas TMU: 166 Ccas (min): 0.100
Z prepravni schranky vyjmout napinaci prilozku poz.133.

Krok: 70 Takt: 370 Termin: 950224 Cas TMU: 333 cas (min): 0.200
Prilozku prichytit k bloku valcu pomoci sr. M8 s podl.
na 3 zavity.

krok: 80 Takt: 370 Termin: 950224 cas ™MU: 333 Cas (min): 0.200
Vratidlovym klicem dotahnout sroub poz.137 na Mu=10 Nm.
Prilozku polohovat pod uhlem 30°
(dle vykresu c. 441.0.7000-964.6)

POZNAMEKA :

- LSML-leva strana montazni linky viz priloha c.4

- detailnmi dispozice pracoviste viz text

- analyza pracoviste metodou MTM-STANDARTNI DATA viz
priloha c.2

- materialove pozice viz vykres c. 441.0.7000-964.6
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ROBNI POSTUP
loditu:441.0.7000-964.6/791 Nazev: 3

lo oper.:

380

Montaz alternatoru,vicedr. remene,nap.prilozky prac.1.15

W operace:
1z PRILOHA c.1
.. cas za operaci TMU: 2833.333min.: 1.700
Krok: 0 r1akt: 380
Mater.: 900.0.0155-088.5/000 SROUB M8X85 CSN 02 1101.55 1.00000
900.0.0155-089.5/000 PODLOZKA 8.4CSN 02 1702.15 1.00000
441.0.4003-217.6/000 ALTERNATOR 1.00000
441.0.5050-534.6/000 POUZDRO VODICI 1.00000
441.0.5055-533.6/000 PRUZINA 1.00000
441.0.5148-125.6/000 CEPICKA VODICI 1.00000
900.0.0355-084.0/000 SROUB MBX40 CSN 02 1103.55 1.00000
441.0.5101-956.6/000 PODLOZKA 1.00000
441.0.5435-173.6/000 REMEN VICEDRAZKOVI 1.00000

3/93

Naradi:

Krok:

i - v,
pripojka stlaceneho vzduchu 0.6 MPa
navlekaci deska na M8 (rozbor met.MTM priloha c. str. )
schranka KLT 3214 na srouby poz.123
paleta typ-111960 na alternatory poz.122
schranka KLT 3214 na vodoci pouzdro poz.135
schranka KLT 4314 na pruzinu poz.134
schranka KLT 4314 na cepicku vodici poz.136
schranka KLT 3214 na sroub poz.139
schranka KLT 3214 na podlozky poz.140
specialni paka (pripravek)
schranka KLT 6428 na vicedrazkovi remen poz.130
odkladaci stolek
pneum. zatahovacka (3x) + balancer (3x) + orech (3x)
momentovy klic (3x)+ orech (3x)

A BN N Cae R e LR R N R S

10 7vakt: 380 Termin: 950129 cas ™MU: 166 Cas (min): 0.100

Z prepravni palety vyjmout sr. poz.123.
Na sroub navleknout podlozku poz.124(viz krok 90).

Krok:

20 7Takt: 380 Termin: 950129 Ccas TMU: 500 cas (min): 0.300

Z palety vyjmout alternator poz.122 a pomoci sr. poz.123
s podl. poz.124 prichytit alternator k drzaku
alternatotu.

Krok :

30 T1akt: 380 Termin: 950129 cas ™MU: 333 cas (min): 0.200

Do prilozky postupne vlozit: pouzdro vodici poz.135

Krok:

pruzinu poz.134
cepicku vodici poz.136.

40 Takt: 380 Termin: 950224 cas TMU: 333 cas (min): 0.200

Alternator prichytit k napinaci prilozce pomoci:
- sroubu poz.139 s podlozkou poz.140.

123
124
122
135
134
136
139
140
130



‘ROBNI POSTUP
slodilu : 441.0.7000-964.6/791 Nazev:

slo oper.: 380

krok: 50 Takt: 380 Termin: 950224 Cas T™MU: 166 Ccas (min): 0.100
Specialnim pripravkem (pakou) zmacknout alternator k
motoru a na remenici klikoveho hridele a alternatoru
nasunout vicedrazkovy remen poz.130.

krok: 60 Takt: 380 Termin: 950224 Cas T™U: 0 cas (min): 0.000
Uvolnit pritlaceni alternatoru, pripravek (paku) odlozit.

krok: 70 Takt: 380 Termin: 950129 Cas TMU: 500 cas (min): 0.300
Postupne dotahnout:
- sroub M8x85 poz.123 na Mu=23 t 2 Nm
- sroub M8x25 poz.137 na Mu=25 t+ 2 Nm
- sroub M8x40 poz.139 na Mu=19 t 2 Nm.

krok: B0 Takt: 380 Termin: 950224 Cas T™MU: 166 Cas (min): 0.100
Kazdy 20. kus kontrolovat na Mu (spolecna hodnota).

krok: 90 Takt: 380 Termin: 950129 cas TMU: 166 Cas (min): 0.100
Podlozky navlekat na srouby pomoci navlekaci desky
(rozbor metodou MTM viz. priloha c.2)

POZNAMEKA :

- LSML-leva strana montazni linky viz priloha c.4

- detailni dispozice pracoviste viz text

- analyza pracoviste metodou MTM-STANDARTNI DATA viz
priloha c.2

- materialove pozice viz vykres c. 441.0.7000-964.6

'M-006/93



OBNI POSTUP

) dilu

) oper.

:441.0.7000-964.6/791 nazev:
: 390

¢ operace: Montaz cistice oleje prac.1.16

4

PRILOHA c.1

. cas za operaci TMU: 1583.333min.: 0.950

006/93

Krok: 0 T1akt: 390

Mater.:441.5.5225-185.6/000 SROUB STAVECI
441.0.7019-199.6/000 CISTIC OLEJOVY

propojka stlaceneho vzduchu 0.6 MPa

- schranka KLT 3214 na staveci srouby

Naradi:

- specialni zatahovacka (zmena otacek) + spec. hlavicka +

balancer
- merka na vysku sroubu
- paleta typ-111960 na cistice oleje

(-

45

- zatahovacka-pneum. + spec. nastavek na dotazeni cistice

oleje
- momentovy klic + nastavek

Krok: 10 Takt: 390 Termin: 950129 cas TMU: 166 cas (min): 0.100
Z prepravni schranky vyjmout sroub staveci poz.59.

krok: 20 Takt: 390 Termin: 950224 cas TMU: 166 Cas (min): 0.100
Prichytit na nekolik (3) zavitu do bloku valcu.

krok: 30 Takt: 390 Termin: 950129 Cas TMU: 166 CcCas (min): 0.100
Specialni zatahovackou zatahnout sroub na Mu=15+5 Nm.

krok: 40 Takt: 390 Termin: 950224 Cas TMU: 166 Cas (min): 0.100
Kazdy 20. kus kontrolovat dotazeni sroubu - mira nad
blokem valcu.

krok: 50 Takt: 390 Termin: 950129 Cas TMU: 166 Ccas (min): 0.100
Z prepravni palety vyjmout cistic oleje poz.58.

krok: 60 Takt: 390 Termin: 950129 cas TMU: 166 Ccas (min): 0.100
Ve specialnim pripravku namazat tesnici krouzek.

Krok: 70 Takt: 390 Termin: 950129 cas T™MU: 166 Cas (min): 0.100
Cistic prichitit na 3 zavity.

Krok: 80 Takt: 390JE Termin: 950129 cCas TMU: 250 cas (min): 0.150
Jednovretenovou zathavackou se spec. nastavkem dotahnout
cistic na Mu=15+5 Nm.

Krok: 90 Takt: 390 Termin: 950224 cas T™MU: 166 Cas (min): 0.100
Kazdy 20. kus kontrolovat cistic na Mu=15+5 Nm.

POZNAMEKA :
- LSML-leava strana montazni linky viz priloha c.4

59
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NI POSTUP
1u:441.0.7000-964.6/791 nazev:

er . : 390

Krok: 90 Takt: 390 Termin: 950224 Cas TMU: 0 cas (min): 0.000
- detailn dispozice pracoviste viz text

- analyza pracoviste metodou MTM-STANDRTNI DATA viz
priloha c.2

- materialove pozice viz vykres c. 441.0.7000-964.6



OBNI POSTUP

slodilu : 441.0.7000-964.6/791 Nazev:

az

4-006/93

slo oper.: 400

ev operace: Montaz merky oleje prac.2.12

PRILOHA c.1

k. cas za c;perlci TMU: 1916.666min.: 1.150

Krok: 0 1akt: 400

Mater.:441.0.7681-149.6/000 TRUBKA VYBRUSU (VEDENI)
441.0.5091-296.6/000 KROUZEK TESNICI
441.0.2940-380.6/000 OKO ZAVESNE
441.0.5201-717.6/000 SROUB
441.0.5366-164.6/000 KUZEL NAVADECI
441.0.7046-214.6/000 MERKA OLEJE

Naradi: - pripojka stlaceneho vzduchu 0.6 MPa

paleta typ-111960 na trubku vedeni poz.96

schranka KLT 4314 na tesnici krouzky poz.98

nadoba na olej

stetec

schranka KLT 4314 na zavesne oka poz.73

schranka KLT 3214 na srouby poz.74

narazec

kladivo

pneum. zatahovacka + balancer + orech

momentovy klic + orech

schranka KLT 4328 na navadeci kuzel poz.97

odkladaci stolek

paleta typ-111960 na merky oleje poz.95

krok: 10 Takt: 400 Termin: 950129 cas TMU: 166 cas (min): 0.100
Z prepravni palety vyjmout trubku vedeni uplnou poz.96.

krok: 20 Takt: 400 Termin: 950129 cCas ™U: 166 Cas (min): 0.100
Na trubku navleknout krouzek tesnici poz.98.

krok: 30 Takt: 400 Termin: 950129 cas ™U: 0 cas (min): 0.000
Otvor v bloku valcu pro montaz merky oleje namazat olejem.

Krok: 40 Takt: 400 Termin: 950129 cas ™U: 250 cas (min): 0.150
Trubku vedeni merky s tesnicim krouzkem nasunout do
otvoru v bloku valcu.

krok: 50 Takt: 400 Termin: 950129 cas TM: 166 Cas (min): 0.100
Z prepravni palety vyjmout zavesneoko poz.73.

kKrok: 60 Takt: 400 Termin: 950129 cas T™U: 166 cas (min): 0.100
Zavesne oko a vedeni merky oleje propojit sroubem poz.74.

Komlet polohovat k motoru a sroub M8 (poz.74) prichytit
na 3 zavity.

- e e
= e 5 8 8 =
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OBNI
lo dilu

slo oper.

IPN-006/93

POSTUP
:441.0.7000-964.6/791 wazev:

: 400

krok: 70 Takt: 400 Termin: 950129 cas ™M: 166 Cas (min): 0.100
Vedeni merky oleje narazecem dorazit do bloku valcu.

krok: B0 Takt: 400 Termin: 950129 cas T™U: 166 Cas (min): 0.100
Sroub M8 dotahnout na Mu=20+6 Nm.

krok: 90 Takt: 400 Termin: 950129 cas ™MU: 166 cas (min): 0.100
Kazdy 20. kus kontrolovat dotazeni poz.74 momentovym
klicem Mu=20+6 Nm.

krok: 100 Takt: 400 Termin: 950129 cas TMU: 250 cas (min): 0.150
Na vedeni merky nasunout navadeci kuzel poz.97 a dorazit
narazecem.

krok: 110 Ttakt: 400 Termin: 950129 cas T™MU: 250 cas (min): 0.150
Do vedeni merky oleje nasunout merku oleje poz.95.

POZNAMEA :

- PSML-prava strana montazni linky viz priloha c.4

- detailni dispozice pracoviste viz text

- analyza pracoviste metodou MTM-STANDARTNI DATA viz
priloha c.2

- materialove pozice viz vykres c. 441.0.7000-964.6



slo dilu

"M-006/93

slo oper.

OBNI POSTUP

:441.0.7000-964.6/791 wazev:
: 410

zev operace: Montaz zaves. oka, drzaku kabel. svazku prac.2.13

PRILOHA c.1

k. cas za operaci TMU: 1500.000min.: 0.900

Krok: 0 Takt:410

Mater.:441.0.2940-381.6/000 OKO ZAVESNE
441.0.5201-717.6/000 SROUB
441.0.3066-205.6/000 DRZAK KABELOVEHO SVAZKU
441.0.7145-114.6/000 SPINAC OLEJOVY TLAKOVY

Naradi: - pripojka stlaceneho vzduchu 0.6 MPa
- schranka KLT 4314 na zavesne oko poz.75
- chranka KLT 3214 na srouby poz.74
- pneum. zatahovacka + balancer + nastavek ( vnitrni

sestihran
- momentovy klic + nastavek
- schranka KLT 4314 na drzak kabeloveho svazku poz.70
- schranka KLT 3214 na olejovy tlakovy spinac poz.90
- pneum. zatahovacka + balancer+ orech

HI

krok: 10 Takt: 410 Termin: 950129 cCas ™wU: 333 Cas (min): 0.200
Z prepravni schranky vyjmout oko zavesne poz.75.
Oko prichytit k motoru pomoci dvou sroubu poz.74.

Krok: 20 Takt: 410 Termin: 950129 cas ™U: 166 cCas (min): 0.100
Pred montazi a dotazeni sroubu pripojit k zavesnemu oku
drzak kabeloveho svazku poz.70.

Krok: 30 Takt: 410 Termin: 950129 cas ™u: 333 cas (min): 0.200
Srouby dotahnout jednovretenovou zatahovackou na
Mu=20+6 Nm.

krok: 40 Takt: 410 Termin: 950129 Cas THU: 166 cas (min): 0.100
Momentovym klicem kontrolovat dotazeni sroubu na
Mu=20+6 Nm-kazdy 20.kus.

Krok: 50 Takt: 410 Termin: 950129 cas T™U: 166 Cas (min): 0.100
Z prepravni schranky vyjmout olejovy tlakovy spinac
poz.90.

Krok: 60 Takt: 410 Termin: 950224 Cas T™MU: 166 Ccas (min): 0.100
Prichytit na 3 zavity do otvoru v hlave valcu a jednovret
zatahovackou dotahnout na Mu=25+4 Nm.

Krok: 70 Takt: 410 Termin: 950129 cas T™MU: 166 cas (min): 0.100
Kazdy 20. kus kontrolovat dotazeni spinace na Mu=25+4 Nm
momentovym klicem.



OBNI POSTUP
slodilu : 441.0.7000-964.6/791 Nazev:

slo oper.: 410

krok: 70 Takt: 410 Termin: 950224 Cas TMU: 0 cas (min): 0.000
POZNAMEKA :
- PSML-prava strana montazni linky viz priloha c.4
- detailni dispozice viz text
- analyza pracoviste metodou MTM-STANDARTNI DATA viz
priloha c.2
- materialove pozice viz vykres c.441.0.7000-964.6

H-006/93




OBNI POSTUP

lodilu:441.0.7000-964.6/791 Nazev:

lo oper.: 420

operace: Montaz hadice chlazeni (2x) prac.2.14

az : PRILOHA c.1

k. cas za operaci TMU: 1333.333min.:

Krok: 0 Takt: 420
Mater.: 441.0.5306-436

441.0.7606-317.
441.0.7606-315.
441.0.5306-437.
441.0.7606-319.
441.0.7606-320.

Naradi: = schranka KLT

.6/000

6/000
6/000
6/000
6/000
6/000

3214 na hadici chlazeni poz.113 a 114

0.800

HADICE CHLAZENI
SPONA PRUMER 23 MM-Z1
SPONA PRUMER 27 MM-Z1
HADICE CHLAZENI
SPONA PRUMER 23 MM-Z2
SPONA PRUMER 27 MM-Z2

specialni kleste na rizevirani spon

cpec. kleste na montaz spon
merka na kontrolu polohy spon-mira 4+1

- schrankyKLT 3214 na spony poz.l115 (21,22) a 116 (21,22)

krok: 10 Takt: 420 Termin: 950129 cas ™MU: 166 Cas (min):
Z prepravni palety vyjmout hadici chlazeni poz.113 (114).

Krok: 20 Takt: 420 Termin: 950129 cas THU: 166 cCas (min):

Na hadici chlazeni pomoci spec klesti natahnout:

- sponu poz.l115-Z1
- sponu poz.116-Z1

(22)
(22).

Krok: 30 Takt: 420 Termin: 950129 cas ™MU: 166 Ccas (min):
Hadici chlazeni propojit vyvod termostatu a saci potrubi.

Krok: 40 Takt: 420 Termin: 950129 cas TMU: 166 Ccas (min):
Pomoci spec. klesti postupne presunout spony do polohy
podle vykresu(441.0.7000-964.6)-mira 4+1 mm.

Krok: 50 Takt: 420 Termin: 950129 cas TMI: 666 Cas (min):
Krok 10-40 opakovat s hadici chlazeni poz.114 a spon:
poz.115 c.soucasti 441.0.7606-319.6
poz.116 c.soucasti 441.0.7606-320.6.

POZNAMKA :

- PSML-prava strana montazni linky viz priloha c.4

- detailni dispozice viz text
- analyza pracoviste metodou MTM-STANDARTNI DATA viz

priloha c.2

- materialove pozice viz vykres c.441.0.964.6

-006/93

0.100

0.100

0.100

0.100

0.400

1.00000
1.00000
1.00000
1.00000
1.00000
1.00000
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OBNI POSTUP

lo dilu

lo oper.

operace:

:441.0.7000-964.6/791 nNazev:
: 430

PRILOHA c.1

k. cas za operaci THU:  3083.333nmin.: 1.850

006/93

Krok: 0 1akt: 430

Mater.:441.0.7901-689.6/000 KABEL ZAPALOVACI
441.0.7901-690.6/000 KABEL ZAPALOVACI
441.0.7901-691.6/000 KABEL ZAPALOVACI
441.0.7901-692.6/000 KABEL ZAPALOVACI
441.0.5439-584.6/000 KRYT ZAPALOVACICH KABELU
441.0.4165-031.6/000 SNIMAC KLEPANI
900.0.0355-082.8/000 SROUB M8X28 CSN 02 1103.55

pripojka stlaceneho vzduchu 0.6 MPa

Naradi:

schrankaKLT 6428 na kryt kabelu poz.69
schrankaKLT6428 na snimac klepani poz.91
schranka KLT 3214na srouby poz.92
odkladaci stolek

polohovaci prilozka na polohu konektoru
pneum. zatahovacka + balancer + orech
momentovy klic + orech

krok: 10 Takt: 430 Termin: 950129 cas TMU: 333 cas (min): 0.200
Z prepravni palety postupne vyjmout zapalovaci kabely:
poz.65-1x

poz.66-1x

poz.67-1x

poz.68-1x.

Krok: 20 Takt: 430 Termin: 950129 Cas T™MU: 833 cCas (min): 0.500
Kabely postupne nasunout do rozdelovace, polohovat v

drzaku kabelovaho svazku a nasunout na zapalovaci svicky.

Krok: 30 Takt: 430 Termin: 950129 cas TMU: 333 cas (min): 0.200
Kabely prikryt krytem zapalovacich kabelu poz.69.

krok: 40 Takt: 430 Termin: 950129 cas TMU: 333 cas (min): 0.200
Z prepravni schranky vyjmout:
- snimac klepani poz.91
- sroub M8x28 poz.92.

krok: 50 Takt: 430 Termin: 950224 cas T™MU: 250 cas (min): 0.150
Snimac klepani prichytit k bloku valcu pomoci sr.M8.

Krok: 60 Takt: 430 Termin: 950224 cas ™MU: 166 cas (min): 0.100
Snimac polohovat konvertorem smerem ke spojce (90°).

Montaz zapalovacich kabelu a snimace klepani prac.2.15

schranka KLT 6428 na zapalovaci kabely poz.65,66,67,68

65
66

68
69

92




ROBNI POSTUP
slodilu : 441.0.7000-964.6/791 Kazev:

is1o oper.: 430

Krok: 70 7takt: 430 Termin: 950224 Ccas ™MU: 0 cas (min): 0.000
Jednovretenovou zatahovac. dotahnout sr. M8 na Mu=20+5 Nm.

krok: B0 Takt: 430 Termin: 950129 Cas TMU: 0 Ccas (min): 0.000
Kazdy 20. kus kontrolovat momentovym klicem na Mu=20+5 Nm.

POZNAMKA :

- PSML-prava strana montazni linky viz priloha c.4

- detailni dispozice pracoviste viz text

- analyza pracoviste metodou MTM-STANDARTNI DATA viz
priloha c.2

- materialove pozice viz vykres c. 441.0.7000-964.6

"M-006/93



OBNI
lo dilu :

lo oper.:

az
Ik. cas za

K

POSTUP

441.0.7000-964.6/791 Nazev: 5‘

440

operace: Montaz gumokovove podlozky , vstrikovaci jednotky prac.2.16

: PRILOHA c.1
operaci TMU: 2333.333nmin.: 1.400

Krok: 0 Takt: 440

Mater.: 441.0.5124-240.6/000 PODLOZKA GUMOKOVOVA 1.00000
441.0.5251-360.6/000 MATICE -00000
441.0.4301-409.6/000 TELESO VSTRIKOVACI JEDNOTKY 1.00000
441.0.5238-577.6/000 SROUB KOMBI 4.00000

Naradi: - pripojka stlaceneho vzduchu 0.6 MPa

paleta typ-110848 na gumokovove podlozky poz.44

schranka KLT 3214 na matice

pneum. zatahovacka + balancer + orech ( S 10 )

momentovy klic + orech

paleta typ-111960 na vstrikovaci jednotky

schranka KLT 4314 na srouby poz.48

T klic s magnetem na prichiceni sroubu

pneum. zatahovacka + balancer + orech (imbus)

Krok: 10 Takt: 440 Termin: 950224 cas TMU: 166 Ccas (min): 0.100

Z prepravni palety vyjmout gumokovovou podlozku poz.45.

krok: 20 Takt: 440 Termin: 950224 Cas TMU: 333 cas (min): 0.200

Podlozku nasadit na saci potrubi a pomoci 4 matic poz.45.

rok: 30 Takt: 440 Termin: 950130 cCas T™MU: 333 cas (min): 0.200
Matice dotahnout krizem na Mu=7-10 Nm.

rok: 40 Takt: 440 Termin: 950130 cas ™M: 333 Cas (min): 0.200
Z prepravni palety vyjmout teleso vstrikovaci jednotky
poz.43 a zrakem zontrolovat neposkozenost.

Krok: 50 Takt: 440 Termin: 950224 cas ™MU: 166 Cas (min): 0.100

Jednotku nasadit na gumokovovou podlozku.

Krok: 60 Takt: 440 Termin: 950130 Cas TMU: 500 cas (min): 0.300

Vstrik. jednotku prichitit pomoci 4 sroubu poz.48
M6x62. Srouby zachytit na 3 zavity.

Krok: 70 Takt: 440 Termin: 950130 cas TMU: 333 cas (min): 0.200

PH-006/93

Jednovretenovou zatahovackou dotahnout srouby M6 (krizem)
na Mu=7-10 Nm.

44
45
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48



OBNI POSTUP
lodilu : 441.0.7000-964.6/791 Nazev:

lo oper.: 440

Krok: B0 7Takt: 440 Termin: 950130 Cas ™U: 166 cas (min): 0.100
Kazdy 20. kus kontrolovat momentovym klicem Mu=7-10 Nm.

POZNAMKA :

- PSML-prava strana montazni linky viz priloha c.4

- detailni dispozice pracoviste viz text

- analyza pracoviste metodou MTM-STANDARTNI DATA viz
priloha c.2

- materialove pozice viz vykres c. 441.0.7000.964.6

1-006/93

55



OBNI POSTUP
lodilu : 441.0.7000-964.6/791 HNazev: 56

lo oper.: 450

operace: Montaz hadice odvzdusneni a vstupniho drdla prac.2.17
az :  PRILOHA c.1
k. cas za operaci TMi:  2000.000min.: 1.200

Krok: 0 Takt: 450

Mater.:441.0.4303-105.6/000 HRDLO VSTUPNI TEL. VSTRIK.J. 1.00000 46
441.0.5306-438.6/000 HADICE ODVZDUSNENI 1.00000 53
441.0.5201-721.6/000 SROUB 3.00000 47

pripojka stlaceneho vzduchu 0.6 MPa

paleta typ-111960 na hrdla vstupni tel. vstrik. jednotky

schranka KLT 6428 na hadice odvzdusneni poz.53

pomocny montazni pripravek

odkladaci stul

schranka KLT 3214 na srouby poz.47

pneum. zatahovacka + balancer + orech (S10)

momentovy klic + orech

Naradi:

5 2 & k.0 -0

krok: 10 Takt: 450 Termin: 950130 Cas TMU: 333 cas (min): 0.200
Z prepravnni palety vyjmout vstup. hrdlo poz.46 a hadici
odvzdusneni poz.53.

Krok: 20 Takt: 450 Termin: 950130 cas TMU: 333 cas (min): 0.200
Na vstupni hrdlo rucne nasunout hadici odvzdusneni.

Krok: 30 Takt: 450 Termin: 950130 cas TMU: 333 cas (min): 0.200
Na vstrikovaci jednotku nasadit vstupni hrdlo poz.46.

Krok: 40 Takt: 450 Termin: 950224 Cas TMU: 333 cas (min): 0.200
Vstupni hrdlo prichytit k jednotce pomoci 3 sroubu M6x40
poz.47-minimalne na 3 zavity.

Krok: 50 Takt: 450 Termin: 950130 cas TMU: 500 cas (min): 0.300

Jednovret. pneum. zatahovackou dotahnout srouby M6x40
na Mu=10+1 Nm.

Krok: 60 Takt: 450 Termin: 950130 cas TMU: 166 cas (min): 0.100
Momentovym klicem kontrolovat kazdy 10. kus Mu=10+1 Nm.
POZNAMKA :

- PSML-prava strana montazni linky viz priloha c.4
- detailni dispozice pracoviste viz text

- analyza pracoviste metodou MTM-STANDARTNI DATA viz
priloha c.2

- materialove pozice viz vykres c.441.0.7000-964.6

M-006/93



OBNI POSTUP

lodilu: 441.0.7000-964.6/791  Nazev:
lo oper.: 460
operace: Montaz hadice odvzdusneni,podpery saciho potrubi prac.2.18
az : PRILOHA c.1
k. cas za operaci TMU: 1833.333nmin.: 1.100
Krok: 0 Takt: 460
Mater.:441.0.7606-316.6/000 SPONA HADICOVA 1.00000
441.0.3078-661.6/000 PODPERA SACIHO POTRUBI 1.00000
900.0.0355-081.8/000 SROUB MB8X18 CSN 02 1103.55 2.00000

PM-006/93

Maradi:

pripojka stlaceneho vzduchu 0.6 MPa
schranka KLT 4314 na spony poz.54
pneum. zatahovacka + balancer + orech
momentovy klic + orech

schranka KLT 6428 na podpery

schranka KLT 3214 na srouby poz.35

Krok: 10 Takt: 460 Termin: 950130 cas TMU: 166 Ccas (min): 0.100
Na hadici odvzdusneni poz.53 nastrcenou v hrdlu vstrik.
jednotky nasunout sponu hadicovou.

krok: 20 Takt: 460 Termin: 950130 cas TMU: 166 Cas (min): 0.100
Hadici odvzdusneni nasunout na hrdlo odlucovace.

krok: 30 Takt: 460 Termin: 950130 cas TMU: 333 cas (min): 0.200
Sponu presunout na hrdlo a zatahovackou dotahnout na
Mu=1+0.5 Nm.

krok: 40 Takt: 460 Termin: 950130 cas TMU: 166 cas (min): 0.100
Kazdy 20. kus kontrolovat momentovym klicem Mu=1+0.5 Nm.

Krok: 50 Takt: 460 Termin: 950130 cas TMU: 166 cas (min): 0.100
Z prepravni schranky vyjmout podperu saciho potrubi
poz.34.

krok: 60 Takt: 460 Termin: 950224 Cas TMU: 333 cas (min): 0.200
Podperu prichytit k sacimu potrubi a k bloku valcu pomoci
sroubu M8x18 poz.35-min. na 3 zavity.

Krok: 70 Takt: 460 Termin: 950130 cas T™U: 333 cas (min): 0.200
Srouby dotahnout jednovret. zatahovackou na Mu=20+6 Nm.

Krok: 80 Takt: 460 Termin: 950130 Cas T™HU: 166 cas (min): 0.100
Kazdy 20. kus kontrolovat dotazeni sroubu na Mu=20+6 Nm.
POZNAMEKA :
- PSML-prava strana montazni linky viz priloha c.4
- detailni dispozice pracoviste viz text
- analyza pracoviste metodou MTM-STANDARTNI DATA viz
priloha c.2
- materialove pozice viz vykres c. 441.0.7000.964.6

57
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OBNI POSTUP
lodilu:441.0.7000-964.6/791 Nazev:

lo oper.: 470

operace: Montaz drzaku konektoru, svazku eletroinstalace prac.1.17

az

PRILOHA c.1

k. cas za operaci TMU: 1583.333min.: 0.950

4-006/93

Krok : 0 Takt: 470

Mater.:441.0.3066-375.6/000 DRZAK KONEKTORU
441.0.7902-841.6/000 SVAZEK ELEKTROINSTALACE
441.0.5238-567.6/000 SROUB

pripojka stlaceneho vzduchu

odkladaci stolek

schranka KLT 4314 na drzak konektoru poz.84

specialni kleste

pomocny polohovaci pripravek

Naradi:

schranka KLT 3214 na srouby poz.86
pneum. zatahovacka + balancer + orech
momentovy klic + orech

Krok: 10 Takt: 470 Termin: 950130 cCas ™U: 166 Cas (min): 0.100
Z prepravni schranky vyjmout drzak konektoru poz.84.

Krok: 20 7Takt: 470 Termin: 950130 Cas TMU: 500 cas (min): 0.300

paleta typ-111960 na svazek elektroinstalace poz.85

Do drzaku konektoru rucne nasunout svazek elektoinstalace

poz.85-orientovane pomoci specialnich klesti.

Krok: 30 Takt: 470 Termin: 950224 Cas TMU: 333 cas (min): 0.200
Drzak konektoru prichytit ke skrini termostatu pomoci
2 sroubu poz.86.

Krok: 40 Takt: 470 Termin: 950130 cas ™M: 250 Cas (min): 0.150
Srouby dotahnout jednovret. zatahovackou na Mu=8+1 Nm.

Krok: 50 Takt: 470 Termin: 950130 cas TMU: 166 Ccas (min): 0.100
Kazdy 20. kus kontrolovat dotazeni sroubu na Mu=8+1 Nm.

Krok: 60 Takt: 470 Termin: 950224 cas ™U: 166 Ccas (min): 0.100
Konektor svazku elektroinstalace nasunout na snimac
klepani .

POZNAMEKA :

- LSML-leva strana montazni linky viz priloha c.4

- detailni dispozice pracoviste viz text

- analyza pracoviste metodou MTM-STANDARTNI DATA viz
priloha c.2

- materialove pozice viz vakres c. 441.0.7000-964.6

84
85
86




OBNI POSTUP
lodilu : 441.0.7000-964.6/791 Nazev:

lo oper.: 480

operace: Dokonceni montaze motoru prac.2.19
az : PRILOHA c.1
k. cas za operaci TMU: 0.000min.: 0.000

Krok: 0 Takt: 480
Naradi: - pripojka stlaceneho vzduchu 0.6 MPa
- sada repasniho naradi

krok: 10 Takt: 480 Termin: 950130 Cas TMU: 0 cas (min): 0.000
Dokonceni montaze motoru.
- oprava drobnych zavad v taktu linky.

POZNAMEKA :
- PSML-prava strana montazni linky viz priloha c.4

"M-006/93




OBNI POSTUP
lodilu:441.0.7000-964.6/791 Nazev:

lo oper.: 490

ev operace: Mala repase prac.l1.18

az PRILOHA c.1

lk. cas za operaci TMU: 0.000min.: 0.000

"M-006/93

Krok: 0 Takt: 490

Naradi: - pripojka stlaceneho vzduchu
pripojka 220 V

disley

klavesnice

sada rapasniho naradi
svetelne pero

krok: 10 Takt: 490 Termin: 950130 cas TMU: 0 cas (min): 0.000
Oprava drobnych zavad realizovatelna v taktu mont. linky.

Podle seznamu zavad uvedenych v pameri pocitace a
zobrazenych na obrazovce, provest opravu.

Opravu zaznamenat do ridiciho pocitace s udanim mista
opravy-mala repase, osobni znacka pracovnika.

POZNAMEKA :
- LSML-leva strana montazni linky viz priloha c.4

61



OBNI POSTUP
Yo dilu: 441.0.7000-964.6/791 Nazev:

lo oper.: 500
operace: Kotrola smontovanych motoru prac.2.20
z PRILOHA c.1
. cas za operaci TMU: 0.000min.: 0.000
Krok: 0 Takt: 500

M-006/93

Naradi: = pripojka stlaceneho vzduchu 0.6 MPa

Krok :

- odkladaci stolek

- momentove klice

- nastavky

- pristroj na kontrolu napnuti ozubeneho remene
- pristroj na kontrolu vicedrazkoveho remene

- klavesnice

- obrazovka

- tiskarna

10 Takt: 500 Termin: 950130 Cas TMU: 0 cas (min): 0.000

Zrakem zkontrolovat:

serizeni rozvodu-znacky na remenici a kole vackoveho hr.
uplnost montaze- pritomnost dilu,spojovaciho mat.,
hadic, spon.

kazdy 10. kus olejovou napln

namatkove cetnost podle dispozice technicke kontroly:

- utahovaci momenty

- tocnost motoru

- napnuti prevodoveho ozubeneho remenu

- napnuti vicedrazkoveho remenu

zjistene zkutenosti zaznamenat pres klavesnici do pameti
ridiciho systemu

prohlednout zavady oznacene jednotlivych pracovist
vytisknout ATEST motoru a prilozit k motoru

POZNAMKA :

PSML-prava strana montazni linky viz priloha c.4



BNI POSTUP
dilu : 441.0.7000-964.6/791 nNazev:

oper.: 510
operace: Preveseni motoru prac.1.19

z : PRILOHA c.1
. cas za operaci TMU: 0.000min.: 0.000

Krok: 0 Takt: 510
Naradi: - pripojka 220/380 V
- scaner carkovaho kodu
- prepravni paleta pro 8 ks motoru

Stroje: = rucne vedeny manipulator
- zaves
Krok: 10 Takt: 510 Termin: 950130 Cas ™U: 0 Cas (min): 0.000

U prvniho motoru davky sejmout svetelny majacek,odlozit
a odnest k ridicimu pultu linky (vedouci smeny).

Motor podle signalizace ridiciho pocitace a pomoci rucne
vedneho manipulatoru (zvedaci zarizeni) prevesit na
dopravnik ke zkusebnim stanicim.

Svesit do prepravni palety a :

- odvest k montazi vozu nebo

- pod zavesovaci usek k montazi agregatu.

Svesit do prepravni palety pro velkou repasi.

Misto urceni motoru zaznamenat do ridiciho pocitace.

POZNAMEKA :
- LSML-leva strana montazni linky viz priloha c.4

1-006/93



BNI POSTUP
dilu: 441.0.7000-964.6/791 Nazev:

oper.: 520
operace: Velka repase

PRILOHA c.1
. cas za operaci TU:  2500.000min.: 1.500

Krok: 0 1akt: 520
Naradi: - prenosna montazni rozkladaci skrin GOLA
sada momentovych klicu
sada zavitniku
souprava pro opravu zavitu HELI-GOIL
souprava pro repase zalomenych sroubu
trn na stredeni lamely spojky
spec. klic pro otaceni motorem
pripravek pro zajisteni motoru proti otaceni
spec. klic pro dotazeni cistice eleje
vzduchova pistole

- stahovak rozvodovych kol

- sada stranovych klicu

- nadoby na olej, barvu, tesnici tmel

- pripravek pro znehybneni vackoveho hridele

- pripravek na serizeni motoru do horni uvrate 1. valce
Stroje: - repasni stojan

- myci stul

- montazni stul

- vozik ne prepravu dilu

- paleta s motory do repase

- skrin na spec. naradi

- regal na drobne dily

- monitor + klavesnice

- pripojka tlakoveho vzduchu

- pripojka el. proudu 220/380 V

P 1 5 FE XD R

krok: 10 Takt: 520 Termin: 950224 cas T7au: 2500 Cas (min): 1.500
Provest odstraneni zavad dle vypisu z montazmi linky,
zavad oznacenych kontrolou a repasich do pameti ridiciho
systemu.

Provest celkovou prohlidku motoru.

Do ridiciho systemu linky zaznamenat zavadu, pricinu,
odstraneni s uvedenim znacky (cisla) pracovnika.

Vypis vzniklych a odstranenych zavad predavat k rozboru
smenovymu mistrovi a TK.

206/93



BNI POSTUP
dilu : 441.0.7000-964.6/791 Nazev:

oper. : 530

operace: Serizovani a udrzba montazni linky-serizovac
PRILOHA c.1
cas za operaci TMU: 2500.000min.: 1.500

krok: 10 Takt: 530 Termin: 950224 cas ™7u: 2500 Cas (min): 1.500
Odpovida za chod montazni linky a kvalitu provadenych
operaci.

Dle potreby provadi oziveni, vyzkouseni a spousteni
pridavnych zarizeni montazni linky.

Provadi identifikaci zavad vyrobnich systemu v
soucinnosti s ridicim systemem.

Kontroluje, serizuje a udrzuje zarizeni na cteni
carkoveho kodu.

Zajistuje stastiskou kontrolu utahovacich sroubovych
spoju pomoci mericiho kufru.

Na zaklade shromazdenych mereni serizuje zatahovaci
naradi dle pozadavku konstrukcni a kontrolni dokumentace.

PH-006/93



OBNI POSTUP
lodilu : 441.0.7000-964.6/791  Nazev:

lo oper.: 540
operace: Vedouci pracovni skupiny
2 : PRILOHA c.1
k, cas za operaci TMU: 2500 .000min.: 1.500

Krok: 10 Takt: 540 Termin: 950224 cas ™u: 2500 Cas (min): 1.500
Ridi praci vyrobnich delniku, spolupracuje se smenovym
mistrem pri organizaci pracovni cinosti montazni linky,
zajistuje vymenu a serizeni naradi.

V pripade poruchy zarizeni, nalehavych zalezitostech

pracovniku a dalsich mimoradnych situaci slouzi jako
pracovni zaloha.

TPM-006/93



BNI POSTUP
dilu : 441.0.7000-964.6/791 nazev:

oper.: 550
operace: Pracovni zaloha
: PRILOHA c.1
. cas za operaci ™U:  5000.000min.: 3.000

krok: 10 Takt: 550 Termin: 950224 cas ™u: 2500 Cas (min): 1.500
Pracovnik slouzi jako pracovni zaloha v pripade poruchy
zarizeni montazni linky, nalehavych zalezitostech
pracovniku a odstraneni mimoradnych udalostech.

4-006/93



BNI POSTUP
dilu : 441.0.7000-964.6/791 Nazev:

oper. 560
operace: Kontrola uplneho motoru a podkompletu
: PRILOHA c.1
cas za operaci TMU: 0.000min.: 0.000
krok: 10 Takt: 560 Termin: 950224 Cas ™U: 0 cas (min): 0.000
Provadi kontrolni cinnosti dle popisu a upresneni
vedoucim TK.

TPN-006/93



ANALYZA PRACOVIST METODOU MTM — STANDARTNI DATA

PRILOHA & 2
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ANALYZA : (36,297 s ) |Ptfloha & 2
MTM Prac. 1.5 - monté? skfiné termoreguldtoru list & 1
1.L|POPIS kéd MTM | TMU | tetnost|  suma TMU
1 |skfify termoreguldtoru - uchopenl ALE 60 |25 1 25
2]pfemisténi k o&im PUE 30 13 1 13
3|natolenl termoreguldtoru GDG 16 ] 16
4lkontrola CBP 7 3 2]
5 GBV B 2 8
6]termoregulator + t&s. krouZek - pfiloZenl na filc  JPUE 30 13 1 13
7|natolen( GDK 4 2 8
8|pfitlaceni CKK 11 1 11
9Jumisténi termoreg. k bloku valcl PUE45 |17 ] 17
10juchopeni droubdl ASE 30 |25 1 25
11|pfichyceni na dva zavity SKVC 45 |91 3 273
1 2Juchopenl trubky ALE 60 |25 ] 25
13]pruZnost GNV 6 ] 6
14|nasunuti hadice PLE6O |31 ] 31
1 5]dosazenl hadice PEEOS |21 1 21
16]slla GKG 16 1 16
1 7]zatahovacka - 1. droub WMAE 30 |72 1 72
18 2.a 3. 5roub WMAZ 15 |41 2 82
19}strojni as PT 84 > 252
20]kontrola moment. kli¢em Mu - 1. 3roub |FWABAE 45 |105 |J1/10 |5,25
21 2.a3.3roub  |wasaz15[70  [2/10 |14
22]odeslani palety na dalsf pracovidté BSKO 30 |15 ] 15

suma MTU = 1008,3

|

Detailni dispozice pracovidté viz text

Technologicky postup viz pifloha &.1 (operace 150)




ANALYZA : (49,3835 ) |PHloha & 2
MTM Prac. 1.6 - mont&Z mezikusu hst & 2
1.2 |POPIS kéd MTM | TMU | etnost | suma TMU
1Juchopeni trn{ ALE30 |17 1 17
2|trny k bloku valcl PUE30 |13 1 13
3] uchopenl 1 trnu z ruky ALE 15 13 1 13
4{umisténi do bloku vélch PLZ 05 15 1 15
5)jedna ruka PEE 02 18 | 18
6]ptemisténi pohledu GBV R | B
7}druhé ruka PEE 02 18 1 18
8]sfla CKK 11 2 22
9}uchopeni mezikusu ALE 45 |21 1 21
10]nasazeni na trny PEZ 30 |48 ] 48
11|dorazeni PUE 05 5 1 5
12]slla CKK 11 1 11
13Juchopeni 3roubd - obé ruce ASZ 30 |39 1 39
14Jumisténi do mezikusu PLZ30 |26 1 26
15]nasunuti do mezikusu PUZ 02 2 ] 2
16]hledanl z4vitu PUZ 02 - 2 4
17]zachyceni na 3 zévity ALZ 02 6 6 36
18 PUZ 02 2 6 12
19]vyndanl trnd ALZ 05 8 ] 8
20Jumisténi na stolek PUZ 45 17 1 17
21]uchopeni $roubl - obé ruce ASZ 30 |39 1 39
22|umisténl do mezikusu PLZ 30 26 ] 26
23|nasunuti do mezikusu PUZ 02 2 ] 2
24|hledani zavitu PUZ 02 2 2 E
25]zachyceni na 3 zavity ALZ 02 6 6 36
26 PUZ 02 2 6 12
27 |zatahovacka - 1. Sroub WMAE 45 |81 ] 81
28 2.- 4. %roub WMAZ 15 |36 > 108
29]strojni as PT 139 - 556
30jkontrola moment. kli¢em Mu - 1. $roub FWABAEAS | 105 ]1/20 [5,25
3) 2.- 4. %roub FWABAZ15 |70 3/20 |10,5
30]odeslani palety na daldi pracovidté BSKO 30 |15 ] 15

suma MTU= 13718

|

Detailni dispozice pracovidté viz text

Technologicky postup viz piiloha &1 (operace 180)




ANALYZA : (369185 ) |PHloha & 2
MTM Prac. 1.7 - monté? setrva&niku st & 3
1.&|POPIS k6d MTM | TMU | ¢etnost | suma TMU
1 Juchopeni setrva&niku ALE 45 21 | 21
2|priblizeni k o&im PUE30 [15 Il iE
3]kontrola GBP 7 3 21
4|ptesunuti pohledu GBV 4 2 8
5|natoleni setrvaéniku GDG 7 ] 7
6|nasazeni PEE 30 31 ] Al
7]pootolenl GFDK 4 2 8
8|doraZenl PUE 05 5 1 5
9)gumova palicka - 1. uder WMHEV 3 |69 ] 69
10]dalsl uder WHMV 30118 1 18
1 1juchopeni Sroubd ASE 30 |25 ] 25
12{uchoepni trnu ALE30 117 ] 17
13|nasazenl trnu PEE 45 36 ] 36
14}vystfedéni (pootolenl) GDK o 2 8
15]slla CKK 11 ] 11
16]doraz PUE 02 2 ] 2
17|pfichycenl 3roubl (3) SMVC 30 |76 > 228
18JodloZeni trnu PUE 45 17 ] 17
19]pfichyceni droubu SMVC 30 |76 ] 76
20]pfichyceni 5. a 6. droubu SMVD 30 111 ] 111
21 |zatahovacka na Mu WMAE 15 |63 1 63
22|strojni &as na Mu PT 84 ] 84
23]strojni €as na moment Ghlu PT 84 ] 84
24]kontrola na Mu FWABAZ45 105 |1/10 10,5
25 FWABAZ.15 | 70 5/10 |35
26jodeslan( palety na dal3( pracovisté BSKO 30 (15 1 15
suma MTU = 1025,5
| |
Detailni dispozice pracovidté viz text
Technologicky postup viz pfiloha &1 (operace 210)




MTM ANALYZA : (62,269 s ) |Ptiloha & 2
Prac. 1.8 - montaZ lamely, pfitlaéného kotouce st & 4
t.& |POPIS k6d MTM | TMU | cetnost | sume Tmu
1juchoepni + umisténl trnu WMAE 30 |72 1 72
2]slla WMAZ 15 |41 2 82
3juchoptt lamelu FWABAE.3{105 |1/10 |5,25
4]priblizeni k o&im FWABAZ.1]70 2/10 13,5
5|kontrola ALE 45 21 ] 21
6]nasunuti na stfedid trn PUE 30 13 1 13
7|sfla GBP 7 2 14
8]doraz GBV 4 ] 4
9]uchopit 3tit spojky PEE 30 |31 ] 31
10jumistit 8tit spojky PLE 30 21 1 21
11 PLE30 |21 1 21
12 CKK 11 1 11
13]slla PUE30 |13 2 26
14|doraz PLE 30 21 2 42
15]naviékani podloZek na 3rouby PUZ30 |13 1 13
16{uchopeni 3titu spojky AME 30 |18 ] 18
17 Jotodit PEZ 30 48 1 48
18Jumisténi GDK 4 2 8
19]pfichyceni 3roubli na 2 zévity GKK 11 ] 11
20]zatahovalka - 1. Sroub PUE 02 2 ] 2
21 2. - 6. 3roub AKE 15 9 3 9
22]strojni &as PUE30 |13 ] 13
23]kontrola Mu - 1. droub SMVC 30 |76 ] 76
24 2.- 6. 3roub WMAE 30 |72 1 72
25juchoptt trn PT 84 1 84
26]vytdhnut trn PT 84 1 84
27JodloZit ALE 30 17 1 17
28|odeslani palety na daldf pracovisté BSKO 30 |15 1 15

suma MTU = 1729,7

|

|

Detailni dispozice pracovisté viz text

Technologicky postup viz pffloha &1 (operace 220)




Prac. 1.9 - monta? rozdélovale st & 5
T2 |POPIS k6d MTM | TMU | cetnost] sume vy
1 Juchopeni rozdélovace ALE 45 |21 1 2]
2|pfiblizenl k offm PUE30 |13 1 13
3lkontrola GBP 7 1 7
4Juchopenl specidiniho pfipravku ALE 30 17 1 17
5|nasazeni na rozdéloval PLE 15 16 ] 16
6juchopeni tésniciho krouzku ASE 30 25 1 25
7|nasazen! tés. krouZku na trn PUE 15 9 1 9
8 GNV 6 ] 6
9]kontakt AKE 15 9 1 9
10]sunuti krouZku PUE 05 -} 1 5
11]slla GKK 11 1 11
12}uchopeni trnu ALE 05 8 1 8
13]odloZeni trnu na stolek PUE 45 17 1 17
14]nasunutf rozdélovae do otvoru v bloku valch PEE 15 26 1 26
15]sila CKK 11 1 1]
16{dosunutl PUE 05 5 1 5
17 |natodeni GDK 4 2 8
18|pfesné ustaveni PEE 02 18 ] 18
19)zachyceni 2 sroubl na 2 zavity SMVC 30 |76 » 152
20]nastaveni HU
21]uchopeni svorek AMZ 30 |22 1 22
22]zachyceni PEZ 15 |43 1 43
23 ptehmétnuti pfi zachycovani GNV 6 1 6
24|uvolnéni svorek PUE 02 2 1 2
25]uchopenl vnéjdtho vika rozdélovale ALE 15 |13 1 13
26]tolenl vnédim vikem PEE 02 2 5 10
27 |ptehmétnuti ALE 02 6 4 24
28]sfla GKK 11 5 25
29]uchopeni svorek ALZ 15 13 1 13
30]zmacknuti svorek PUZ 02 < 1 2
31 ])slla GKK 11 1 1
32]odloZeni svorek PUZ30 |13 ] 13
33
34|zatahovacka - 1. 3roub WMAE 30 |72 1 72
35 2. droub WMAZ 15 |63 1 63
36)strojni &as PT 84 2 168
37|kontrola Mu - 1. &roub [FfwABAE45 105 |1/20 |5,25
38 2. sroub FWABAZ 15 |70 1/20 13,5




MTM ANALYZA :

(3402s) [Priioha ¢ 2

Prac. 1.9 - montéa2 rozdélovace st & 6
t.L|POPIS kéd MTM | TMU | cetnost | sume Tmu
39]olejovénl
40]uchopenl krouzkd (20 do jedné ruky) ASE30 25 1/20 11,25
41|odhodit PUE 30 13 i 1=
42{pruinost GNV 6 ] 6
43]odeslan( palety na daldl pracovisté BSKO 30 |15 1 15

suma MTU = 945

R N

Detailni dispozice pracovidté viz text

Technologicky postup viz pifloha &1 (operace 250)




Prac. 1.11 - monta2 tésnéni, pfichyceni sacho potrubl st & 7

1L |POPIS kéd MTM | TMU | tetnost| suma Tmu
1 juchopit tésnénl AHG 30 |27 1 27
2]pted odi PUE 15 9 1 9
3|pfehmétnuti GNV 6 1 6
4]kontrola GBP F 4 3 21
5]ptesun pohledu GBV 4 2 8
6]nasazenl tésnénl na zévrtné Srouby PEZ 15 43 ] 43
7|doraz PUZ 05 5 ] -
8|pfehmatnuti GNV 6 1 6
9]uchopeni sactho potrubl s hadid chlazenl ALZ 30 17 ] 17
10{nasazeni na zavrtné 3rouby PEZ30 |48 ] 48
1 1|doraz PUZ 05 S | 5
12juchopeni + pfichycenl sac. potrubl (2 matice)  |SMVC 30 |76 1 76
13]odeslani palety na daldi pracovisté BSKO 30 |15 ] 15

suma MTU = 286

Detailnl dispozice pracovidté viz text

Technologicky postup viz pffloha &.1 (operace 320)




Prac. 1.12 - monta? zévrt. Sroubl pro vyfukové potrubl st & 8
1L |POPIS kéd MTM | TMU | Cetnost | sume TMU
1Juchopeni $roubl ASE 30 |25 1 25
2]priblizen( k bloku valcl PUE30 |13 ] 13
3)zachyceni 1. - 5. droubu SMVC 15 |67 5 335
4JodlozZeni zbytku 3roubdl PUE30 |13 1 13
5]zathovactka - 1. 3roub WMAE 30 |72 1 72
6 2.- 5. 35roub WMAZ 15 |41 a 164
7|strojni &as PT 84 3 252
8Juchopit méfidlo AME 30 |18 1/10 11,8
9lnasazenl PLE 30 21 1/10 12,1
10}sfla CKK 11 5/10 |5,5
11|kontrola CBP 7 5/10 |3,5
12|vytaZenl PUE 05 5 4/10 2,0
13|nasazeni PLE 15 16 4/10 |6,4
14 ]odloZeni PUE 30 3 1/10 1,3
15 Jodeslani palety na dalsl pracovisté BSKO 30 |15 ] 15

suma MTU = 901,6

Detailnl dispozice pracovité viz text

Technologicky postup viz pffloha &.1 (operace 340

)




MTM ANALYZA : (69,273 s ) |Ptiloha & 2
Prac. 1.13 - montéa2 vyfukowého potrubli st & 9
1.EJPOPIS kéd MTM | TMU | Zetnost] sume TMU
1 Juchopeni tésnéni AHG 45 |31 ! 31
2]k o&im PUE 30 13 ] 13
3]konrtola GBP 7 3 21
4|ptemisténi pohledu GBV - 2 8
5|pruZnost GNV 6 | 6
6]naszeni na 1. Sroub hlavy vaivi PLE 30 21 ] 21
7|druhé ruka - kontakt AKE 15 9 1 9
8]dorovnénl PEEO5 |21 ] 21
9}dorazeni PUZ 02 2 1 2
10]sfla GKK 11 1 11
11|dotek okraje tésnéni - obé ruce AKZ 05 - ] 4
12]doraZenl PUZ 02 2 1 2
1 3Juchopeni vyfukového potrubl ALZ 45 |21 ] 21
14jumisténi PEZ30 |48 1 48
15]ptidavek na hmotnost GGZ 1 2 2
16]dpraZen| PUZ 05 5 1 5
17]5tétec - 1. Sroub OPPE 30 |73 ] 73
18 2. 3. $roub OPPZ 30 21 2 42
19]namoceni 3tétce OPPN 30 |61 ] 61
20 4.a 5. Sroub OPPZ 30 |21 2 42
21}uchopenl podloZek AHV 45 148 ] 48
22|priblizeni k vyfukovému potrubi PUE45 |17 ] 17
23]druhd ruka ASE 05 17 5 85
24 umisténl PLE 15 16 5 80
25]odhozeni ostatnich podloZek PUE4S |17 ] 17
26]uchopeni matic AHV 30 |44 1 S
27 |ptiblizeni PUE 45 17 ] 17
28Jzachyceni matic na 2 zavity (5) SMVC 15 |67 5 335
29]odloZenl zbytku matic PUE30 |13 1 13
30Jzatahovacka - 1. Sroub WMAE 30 |72 ] 72
31 2. - 5. 3roub WMAZ 15 |41 < 164
32|strojni &as PT 139 4 556
33]kontrola Mu- 1. sroub FWABAE30 J105 ]1/20 5,25
34 2.- 5. %roub FWABAZ 15 | 70 4/20 |14
35]odeslani palety na daldl pracovidté BSKO 30 |15 1 15

suma MTU = 1924,3

Detailni dispozice pracovisté viz text
Technologicky postup viz pfiloha &.1 (operace 360)




ANALYZA : (44,307 s ) |PHloha & 2
MTM Prac. 1.14 - monta2 dr2aku alternétoru, napinad piflozky Iist & 10
1L |POPIS kéd MTM | TMU | cetnost| sume Tmu
1Juchopit 3roub a podlozku ASZ 30 |39 1 |39]
2|podlozku na 3roub PLE 15 16 1 16
3|ptehmatnuti GNV 6 ] 6
4]uchopeni dr2éku AME 30 |18 1 18
5|ptenesent k bloku valcl PLE 45 |26 1 26
6]dosmérovéni (natocenl) GDK 4 ] B
7|nasunuti 3roubu PEE 15 |26 | 26
8]hledani zavitu PUE 02 2 2 4
9]zachycenl na 2 zavity ALE 02 6 4 24
10 PUE 02 2 - 8
1 1juchopit $roub a podloZku ASZ 30 |39 ] 39
12]podioZku na 3roub PLE 15 16 1 16
13 |pfehmétnuti GNV 6 1 6
14|nasunutf Sroubu PEE 15 |26 1 26
15]hledani z&vitu PUE 02 2 1 2
16]zachyceni na 2 zavity ALE 02 6 ] 6
17 PUE 02 2 1 2
18|zatahovacka - 1. 3roub WMAE 30 |72 ] 72
19 2. Sroub WMAZ 15 {41 1 41
20]strojnl ¢as PT 139 2 278
21]kontrola - 1. droub JFWABAE 30 [105 |1/20 }5,25
22 2. 3roub |wasaz15]70  [1/20 |35
23|navietenl podloZky na Sroub list 39 32 1 32
24]uchopeni pifloZky ALE 45 |21 1 21
25|ptiblizenf k bloku valch PLE30 |21 ] 21
26]natodeni GDK 4 1 4
27]slla GKK 11 1 11
28|3roub na zavit PEE 15 26 1 26
29]hledani zavitu PUE 02 2 2 4
30]pfichyceni na 3 zévity ALE 02 6 6 36
31 PUE 02 2 6 12
32]dotdhnuti rdé¢nou - 1. otdcka WRGE 30 |95 ] 95
a daldi otdcka WRGW 30{38 6 228
34}sfla na Gpiné dotaenl WRLZ 15 |58 1 58
35]odeslani palety na dalsi pracovidté BSKO 30 |15 1 15
suma MTU = 1230,8
Detailni dispozice pracovidté viz text
Technologicky postup viz pfloha &.1 (operace 380)




Prac.1.15 - monta2 alternatoru, vicedraZzkového femene sté 11
1.£.]POPIS k6d MTM | TMU | Zetnost | sume TMU
1|naviékani podloZky na Sroub list 39 32 1 32
2Juchopit alternator PLZ45 |21 1 21
3]phiblizeni k dr2dku alternatoru PLE45 |26 1 26
4]sfla GGZ 1 4 -
5|prehmaétnuti GNV 6 2 12
6]|nasunutf 3roubu PEE 15 26 1 26
7]zachycenl na zavit - hledanl PUE 02 2 2 4
8]1.a 2. zavit ALE 02 6 4 24
9 PUE 02 2 4 8
10Juchopeni pouzdra ASE 15 21 1 21
11 jumisténi PLE 30 21 1 21
12]natoden| GDK 4 1 4
13Juchopeni pruiny ASE 15 |21 ] 21
14jumisténi PLE 30 21 ] 21
15|pruZnost CNV 6 ] 6
16]natoleni GDK 4 1 4
17juchopeni ASE 15 21 | 21
18Jumisténi PLE 30 21 1 21
19 GDK 4 1 4
20 lozka na Sroub list 39 32 1 32
2 1juchopeni Sroubu s podloZkou ALE 30 |17 1 17
22 |umisténi PEE 30 |31 1 2]
23)hledani zavitu PUE 02 2 2 4
24|phichyceni na 2 zévity ALE 02 6 4 24
25 PUE 02 2 - 8
26|uchoptt vicedraZkovy femen ASE V45 |29 1 29
27|pruZnost GNV 6 ] 6
28|priblizen k bloku valcl PUE30 |13 | 13
29]uchopit paku ALE 45 |21 ] 21
30jumistit paku PLZ 45 31 1 31
31]sfla na domacknuti GKK 11 1 11
32|zvednuti paky PUE30 |13 1 13
33|slla GKG 16 1 16
34|nasadit femen PLE 15 16 1 16
35]natdhnuti femene PUE30 |13 ] 13
36]nasazeni PLE 15 16 ] 16
37]sfla CKG 16 1 16
38|prehmaétnut GNV 6 1 6
39)vraceni paky PUE30 |13 1 13
40]vyndani paky PUE 05 5 ] 5




Prac. 1.16 - montéZ &istice oleje hst& 13
F.& |POPIS kéd MTM | TMU | Cetnost | suma TMU

1 Juchopenl 3roubu + pfichyceni na 2 zavity SMVC 30 |76 1 76
2|zatéhnut! na Mu WMAE 30 |72 1 72
3|strojn( &as PT 84 1 84
4]uchopeni filtru ALE 45 21 1 21
Sjumistén( filtru do mazactho zafizen| PLE 15 16 1 16
6]strojni &as - mizenl PT 84 1 84
7]filtr do bloku PEE 30 31 1 3]
8]hledan( zévitu GDG 16 1 16
S)pfichyceni na 3 zavity ALE 15 13 6 78
10 PUE 15 9 6 54
11}zatahovatka WMAE 30 |72 1 72
12|strojni &as PT 84 | 84

13}kontrola Mu FWABAE30 }105 |1/20 |5,25
14]odeslanl palety na dal8l pracovidté BSKO 30 |15 ] 15

suma MTU = 7083

Detailni dispozice pracovisté viz text

Technologicky postup viz pfiloha &.1 (operace 390)




MTM ANALYZA : (30915s) Ptiloha & 2
Prac. 1.17 - monta2 dr2sku konektoru, svazku el. instalace  Jlst & 14
1L |POPIS k6d MTM | TMU | ¢etost] sume Tau
1 Juchopeni dr2éku konektoru ASE 30 |25 1 25
2]odlo2it na stolek PUE 30 2] 1 13
3|vzit svazek el. instalace ALE 30 17 1 17
4|poloit na stdl PUE 30 13 i 13
S5lprunost GNV 6 1 6
6Juchopit kle3té a konektor ASE 15 2] | 21
7 lkonektor do klesti PUE 15 9 1 9
8lzmacknutf klesti PUE 02 2 1 2
9]delsi nez 7,5 cm GNV 16 1 6
10}uchopit dr2sk AME 30 |18 1 18
11 |konektor nasunout do dr2aku PEE 15 26 1 26
12]otevieni klesti PUE 15 S L 18
13]odloZeni dr2dku QUE 02 2 - 6
14{uchopeni konektoru ASE 15 |21 2 42
15]kle3té ke konektoru PUE 15 9 2 18
16|sevienl klesti PUE 02 2 2 4
17 juchopenl dr2éku AME 15 |14 2 28
18 nasunuti konektoru (dr2ék s konektory v ruce) PEE 15 26 ol 52
19}nasadit drzdk na termostat PLE 30 21 1 21
20]dorovnani GDK 4 2 8
21{zachycen( droubl SMVC 30 |76 2 152
22|zatahovacka - 1. sroub WMAE 30 |72 1 72
F 2 2. 3roub WMAZ 15 |41 1 41
24]strojni &as PT 84 2 168
25]kontrola - 1. droub |FwABAE30 105 |1/20 5,25
26 2. Sroub FWABAZ. 15 |70 1/20 |3,5
27|uchopit konektor ALE 30 17 1 17
28]nasunout PEE 15 26 1 26
29]pruZnost GNV 6 1 6
30]odeslani palety na daldi pracovisté BSKO 30 |15 1 15
suma MTU = 858,8
3
Detailnf dispozice pracovidté viz text
Technologicky postup viz pifloha &1 (operace 470)




Prac. 1.20 - pfedmonta? trubky ke skfini termoreguldtoru st £15
I.L |POPIS k6d MTM | TMU | etnost | sums TMU
1 Juchopent trubky + té&snénl ASE 45 |29 1 29
2]kontrola nepodkozenosti dilu GBP 7 1 7
3nasazenl tésnénl PLE 15 16 1 16
4]pruZnost GNV 6 2 12
5]sfla GKG 16 2 LY.
6]doraz PUE 05 -, 2 10
7]uchopeni 2. tésnéni AME 45 |23 1 23
8]poloit trubku PUE30 13 1 13
9]prehmétnuti GNV 6 2 12
10Juchopeni trubky ALE 30 17 1 17
1 1 {nasmérovanl GNV 6 2 12
12|nasazenl 2. tésnénl PLE 15 16 1 16
13|pruZnost GNV 6 2 12
14)sila CKG 16 2 32
15]doraz PUE 05 - 2 10
16]uchopeni kledti + pojistky trubky chlazenf FNSE 30 134 1 134
17]odloZenl trubky PUE30 |13 ] 13
18{vyjmuti termostatu ASE 30 |25 | 25
19{kontrola GBP 7 3 21
20Juchopent trubky ALE30 |17 {5
21]deldl jak 7,5 cm GNV 6 1 6
22]nasazeni trubky do termoregulétoru PLE1S |16 ] 16
23]sfla GKG 16 F 32
24)doraZen| PUE 05 5 2 10
25juchopeni kledti + pojistku do polohy (vykres) FNSE 15 1121 1 121
26]odloZeni klesti PUE 30 13 1 13
27]odloZeni skfiné termoreg. do palety PUE30 |13 1 13

suma MTU = 674

|

Detailni dispozice pracovidté viz text

Technologicky postup viz pfiloha &.1 (operace 145)




ANALYZA

(32223s) F’fﬂoha R
MTM Prac. 1.21 - ptedmonté? zavrtnych 3roubl do mezikusu ist & 16
1L JPOPIS kéd MTM | TMU | tetnost ] sume TMU
1 Juchopen! kolkd AME 60 |27 2 54
2|umisténi PLE 30 21 2 42
3lkladivo + 1. uder WHME 30 |69 ] 69
4 2. uder WHMZ 05 |29 ] 29
5 dal’l uder WHMW 30 |18 2 18
6Juchopeni naraZede (&as v uchopeni kladiva) SLE 30
7jumisténi nardzele PLE 15 16 1 16
8|pfesunuti na 1. trn PUE 02 2 1 2
9 na daldi trn PLE 15 16 ] 16
10]odloZeni trnu PUE30 ]13 ] 13
1 1|jméfeni miry 8 mm (tolerance -0,5) 1. misto MLRE 15 |95 1/20 |4,75
12 2. misto |MLRZ 05 |68 1/20 |34
13}zachyceni 1. $roubu SMVC 30 |76 1 76
14 2.a 3. 5roubu SMVD 30 |111 1 111
15]zatahovacka - 1. Sroub WMAE 30 |72 1 72
16 2.a 3. 5roub WMAZ 15 |41 2 82
18 |strojni &as PT 84 . 252
19 JodloZeni mezikusu do palety PUE45 |17 ] 17

suma MTU = 895,1

]

Detailnl dispozice pracovisté viz text

Technologicky postup viz pfiloha &.1 (operace 190)




ANALYZA : (9,612s) |Ptloha & 2
MTM Prac. 1.22 - ptedmonta2 hadice chlazenl sactho potrubl st & 17
I.& |POPIS kéd MTM | TMU | cetnost | suma TMU
1 Juchopeni hadice chlazenl ALE 60 |25 | 25
2]phirdzka na hmotnost PUE30 |13 | 13
3lumistén( GDG 16 1 16
4|dorazit GBP F 3 21
5]sfla GBV 4 2 8
6]uchopeni kledti PUE30 |13 1 i3
7]dell jak 7,5 cm GDK 4 2 8
8]sevfeni klesti CKK 11 1 11
9|sfla PUE 45 17 1 17
10juchopit hadici do ruky ASE 30 125 ] 25
11]pruZnost SKVC 45 |91 3 273
12]|hadice ke klestim ALE 60 25 1 25
13|nasunuti spony na hadici GNV 6 1 6
14]delsi jak 7,5 cm PLE 60 3] 1 g
15|nasunuti hadice na hrdlo PEE 05 21 ] 21
16]pomosna sfla GKG 16 1 16
17|pruznost WMAE 30 |72 1 72
18]pfesun spony do polohy dle vykresu WMAZ 15 |41 2 82
19]deli jak 7,5 cm PT 84 3 252
20}sfla |FwaBAE A4S 1105  |1/10 5,25
21 |otevien/ klesti FWABAZ 15 | 70 2/10 |14
22]odloZeni kledti a hadice s potrubim BSKO 30 |15 ] 15

suma MTU = 267

|

Detailni dispozice pracovidté viz text

Technologicky postup viz piiloha &.1 (operace 31




MTM ANALYZA : (2648s) |PHlohat 2
Prac. 1.23 - ptedmonta? zavrtnych 3r. vyfukového potrubl  flist & 18
1.L |POPIS kéd MTM | TMU | Cetnost | sume MU
1 {uchopeni vyfukového potrubl ALZ 45 |21 1 21
2|ptidavek na hmotnost GCK ] 1 1
3 umisténi PLZ 30 26 1 26
4Juchopeni $roubd (3) ASE 30 |25 ] 25
S|pfiblizeni k bloku valcl PUE 15 9 1 9
6]zachycenl 3 Sroubd SMVC 15 |67 3 201
7|odhozeni ostatnich &roubl PUE30 |13 ] 13
8|zatahovagka - 1. &roub WMAE 15 |63 ] 63
9 2.a 3. droub WMAZ 05 |36 2 72
10]strojnl &as PT 84 5 252
1 1juchopit méfidio AME 30 |18 1/10 11,8
12]nasazenl PLE 30 |21 1/10 |2,1
13|kontrola GBP 7 3/10 2,1
14|odloZit PUE 30 13 1/10 1,3
15]sila CKK 11 3/10 |33
16]vytaZen PUE 05 5 2/10 |1
17nasazeni PLE 15 16 2/10 |3,2
18Juchopeni wyfukového potrubi ALE30 |17 1 17
19]odlozeni PLE30 21 ] 21

suma MTU = 735,8

|

Detailni dispozice pracovidté viz text

Technologicky postup viz pfiloha &.1 (operace 350)




ANALYZA : (28,2065 ) |Ptloha & 2
MTM Prac. 2.1 - montaZ vodnl pumpy, spodni kryt - DD st £.19
1L |POPIS k6d MTM | TMU | Cetnost | sume TMU

1Juchopit Eerpadlo ALE 45 121 1 21
2|priblizit k o&im PUE30 |13 1 13
3|hmotnostni pfirdZka GGZ ] 3 3
4]kontrola GBP 7 3 21
5|posunuti pohledu GBV 4 2 8
6]kontrola - todeni ALE 15 13 ] 13
7jroztoleni PUE 05 5 1 5
8]sfla GKK 11 1 11
Suchoptt stfedid pipravek ALE 30 17 ] 17
10}vioZit do bloku valcl PEE 30 |31 ] 31
11nasunuti ¢erpadla do bloku vélcl PLE 15 16 ] 16
12]vystfedénl otvord PEE 02 2 3 6
13}doraZeni Cerpadla PUE 05 5 1 5
14juchopit spodni kryt - doini dil ( DD ) ALE 30 17 1 17
15]nasadit na vodni pumpu PLE 30 |21 | 21

16Juchopeni 2 Sroubd + phichicenl na 2 zavity SMVC 30 |76 2 152
17]zatahovacka - 1. Sroub WMAE 30 |72 ] 72
2. 3roub WMAZ 15 |41 ] 41

18|strojni &as PT 139 2 178

19]kontrola na Mu - 1. 3roub Jrwas e 301105  |1/10 10,5
2. 3roub AVAB. AZ 15 | 70 1/10 | 7
20Jodeslani palety na daldi stanovidté BSKO 30 |15 ] 15

suma MTU = 7835

|

Detailni dispozice pracovidté viz text

Technologicky postup viz piloha &1 (operace 140)




Prac. 2.2 - monté4? rozvodového kola klikového htidele list £20
1L |POPIS k6d MTM | TMU | Cetnost] sume TMU
1 Juchopeni rozvodového kola ALE 45 |21 ] 21
2]priblizeni k o&im PUE30 |13 ] 13
3]kontrola - zrakem GBP 7 r 14
4 GBV 4 ] 4
5]dorazit gum palickou kolo na hfidel - 1.Gder WHME 3069 1 69
6]daldi uder WHMW 30 | 18 2 36
7]uchopenti &r.+phichyceni na 2 zavity SMVC 30 |76 ] 76
8Juchopeni ptipravku ALE 30 17 ] 17
Sjumisténi PEE45 |36 ] 17
10{deB( ne 7,5 cm GNV 6 | 6
1 1|zataZen| WMAE 30 |72 ] 72
12]strojni ¢as na Mu il 139 1 139
13|strojni &as na M PT 84 ] 84
14juchopeni plipravku ALE 45 21 1 21
15]slla GKK 11 1 11
16 GNV 6 1 6
17]odloZeni na stdl PUE45 |17 ] 17
18Juchopeni spodniho krytu - hornf dfl ALE30 17 1 17
19]nasazeni na spodni dil PLZ 30 26 1 26
20}dorovnani GDK - 2 8
21]uchopeni 3r.+pfichyceni na 2 zévity ( 3 ) SMVC 30 |76 3  J228
22]odeslani palety na dalsi pracovisté BSKO 30 |15 1 15

suma MTU = 936

T

Detailni dispozice pracovidté viz text

Technologicky postup viz pifloha &1 (operace 160)




ANALYZA : (34,1195 ) |Piloha & 2
MTM Prac. 2.3 - monta? rozvodového kola vatkového hfidele hst £21
I.L |POPIS kéd MTM | TMU | getnost | suma TMU
1 Juchoptt konzolu WMAE 30 |72 ] 72
2jumistit WMAZ 15 |41 2 82
3 dorovnani FWABAE3|105 |1/10 5,25
4|pfichyceni 4. 3foubl na 2 zévity FWABAZ.1]170  J2/10 |35
5]zatahovadka - 1. Sroub ALE 45 21 ] el
6 2.- 4. 3roub PUE 30 13 ] 13
7 |strojnl &as GBP 7 2 14
8]kontrola Mu - 1. Sroub GBV 4 1 4
9 2.- 4 3roub PEE 30 3] 1 31
10jvyjmout phichytku PLE 30 }21 1 21
11 jumisténi PLE 30 21 1 21
12|nasmérovanl GKK 11 1 11
13 naméacknuti - sfla PUE30 |13 2 26
14]doraZeni palickou PLE30 |21 2 42
15]odeslani palety na dalsl pracovisté PUZ30 |13 1 13
16juchopeni pfipravku proti otoleni vackového hi. JAME 30 |18 1 18
17 |nasazenl PEZ30 |48 1 48
1 8]pootoleni GDK 4 2 8
19]sfla GKK 11 ] 11
20]doraz PUE 02 2 ] 2
21]kontakt na packu AKE15 | 9 3 9
22|zardZka do polohy PUE30 |13 ] 13
23juchopeni+plichyceni Sroubu na 2 zavity SMVC 30 {76 1 76
24|zatahovacka Mu, M WMAE 30 |72 1 72
25|strojni ¢as Mu PT 84 1 84
26]strojni &as M PT 84 1 84
27juchopenl zardzky ALE30 |17 ] 17
28)vysunuti zardZky PUE30 |13 ] 13
29]uchopeni talife ALE 15 13 ] 13
30]uvolnéni talife CDK 4 4 16
31}oddéleni GTF 23 1 23
32]slla GKG 16 1 16
33|odloZeni PUE 30 13 1 13
34]odeslani palety na dalf pracovisté BSKO 30 |15 ] 15
( 2x za sménu kontrolovat nastavenl zatahovacky ) suma MTU = 947,75
I
Detailni dispozice pracovidté viz text l I
Technologicky postup viz pfiloha &1 (operace 170)




MTM ANALYZA : ( 348755 ) Piloha & 2
Prac. 2.4 - monta? Gpiné konzoly st £22
ZJPOPIS k6d MTM | TMU | cetnost] sums T
1juchopit konzolu ALE 45 21 1 21
2]jumistit PLE 45 26 1 26
3]dorovndni GDK - 2 8
4]ptichyceni 4. Stoubll na 2 zavity SMVD 30 111 2 222
5)zatahovacka - 1. 3roub WMAE 30 |72 ] 72
6 2.- 4. Sroub WMAZ 15 |41 3 123
7|strojni as PT 84 4 336
8|kontrola Mu - 1. sroub JFWABAE 30 | 105 J1/20 }5,25
9 2. - 4. 3roub [PwaBaz 15|70 |3/20 J105
10jvyjmout plichytku ASE 30 |25 1 25
11 umistén( PLE 30 21 1 21
12]nasmérovani GDK 4 1 B
13 namécknutf - sila GKK 11 ] 11
14]dorazeni palitkou WHME 30169 | 69
15Jodeslani palety na daldf pracovisté BSKO 30 |15 1 15

suma MTU = 968,7

Detailni dispozice pracovidté viz text

Technologicky postup viz pHloha &.1 (operace 200)




MTM ANALYZA : (19917 s ) |Ptiloha & 2
Prac. 2.5 - monta2 napinad kladky st & 23
1L |POPIS k6d MTM | TMU | Cetnost | sume TMU
1 juchycen( + zachycen( zdvrt. &r. na 2 zawity SMVC 30 {76 1 76
2]dotaZenl zatahovackou WMAE 30 |72 1 72
3|strojnl &as PT 84 | 84
4]vyjmuti napinad kladky ALE 30 17 ] 17
S5]pfiblizenl k o&im PUE30 |13 1 13
6]kontrola GBP 7 2 14
7]posunuti pohledu GBV 4 ] 4
8)nasunuti kladky na sroub PLE 30 21 1 21
9]zachycenl matice na droub na 2 zévity SMVC 30 |76 1 76
10jzatahovacka WMAE 30 |72 1 72
11|strojni &as PT 84 | 84

12]kontrola na Mu |FWABAE30 J105 ]1/20 |5,25
13Jodeslani palety na daldi pracovisté BSKO 30 |15 ] 15

suma MTU = 5333

Detailni dispozice pracovité viz text

Technologicky postup viz piloha &1 (operace 230)




ANALYZA - (16,02s) |[PHloha & 2
MTM Prac. 2.6 - monta? femene, napinad kladky st & 24
1.£|POPIS k6d MTM | TMU | Cetnost ] suma TMU
nasazenl kli¢e na rozvodové kolo
1 Juchopenl klice ALE 45 |21 1 21
2]nasazeni PEE 45 |36 1 36
3]deli jak 7,5 cm GNV 6 1 6
4|otoeni klicem-vatkou PLE 30 |21 1 21
5|pfemistén klice + nasazenl PEE 30 3] 1 3]
6]deB jak 7,5 cm GNV 6 ] 6
7|otolenl klicem PLE 30 21 ] 21
8J]odloZenl klite PUE 45 17 ] 17
9juchopeni femene ASE 30 |25 ] 25
10]pfiblizen( k o&im PUE30 |13 1 13
11]pruZnost GNV 6 1 6
12]kontrola GBP 7 2 14
13|pfemisténi pohledu GBV 4 1 4
14]chyceni | druhou rukou PAE 15 |11 ] 11
15|nasazeni na 1. kolo PLE 30 |21 ] 21
16|phdrienl AKZ 05 - ] 4
17 |doméacknutf PUE 05 - 1 -
18]slla GKK 11 1 11
19]pfesun rukou k 2. kolu PUZ 15 ) 1 )
20]phdrZeni AKZ 05 - ] 4
21|nasmérovani PLE 05 11 1 11
22|dorazeni PUE 02 7. ] 2
23]slla GKK 11 1 11
24]prehmétnutf GNV 6 ] 6
25|doraZeni PUE 02 2 ] 2
26|napnuti femene (automaticka kladka)
27juchopenl péky ASE 30 |25 ] 25
28]zaklinéni za kladku PEE 05 21 ] 21
29|deldi jak 7,5 cm GNV 6 1 6
30]slla GKK 11 1 11
31jumisténi (naviéknuti) femene PLZ15 |21 1 2]
32[uvolnéni paky PUEOS | 5 1 5
33|deli jak 7,5 cm GNV 6 1 6
34)odloZeni paky PUE45 |17 ] 17
35]odeskanl palety na daldi pracovidté BSKO 30 |15 ] 15
suma MTU = 445
Detailni dispozice pracovidté viz text
Technologicky postup viz pffloha &1 (operace 240)




MTM ANALYZA - (30,447 s ) [Ptfloha & 2
Prac. 2.7 - monta? krytl rozvodového kola ist & 25
I.&|POPIS k6d MTM | TMU | ¢etnost | sume TMU
1Juchopit vrchni kryt - spodnl dil ALE30 |17 ] 17
2|poloZeni PLE30 |21 ] 21
3|dorovnéni GDK 4 2 8
4Juchopeni + zachycenl 3r. na 2 zévity SMVD 30 J111 1 111
5}zatahovacka - 1. droub WMAE 30 |72 1 72
6 2. Sroub WMAZ 15 |41 1 41
7 |strojni &as PT 84 1 84
8|kontrola 1. sroub JfwABAE:30{105 |1/50 |2,1
9 23roub |FeaBAZ 15 |70 1/50 |1,4
10juchoptt vrchni kryt - hornf dil ALE 30 17 1 17
11jumisténi PLE 30 21 1 21
12| dorovnani GDK - 1 4
13}zachycenl pomod patentovych spinacl AKE 15 9 2 18
14|priblizeni ke kontaktu PUE 05 5 2 10
15]sfla GKK 11 2 22
16|pruZnost GNV 6 2 12
17}docvaknuti PUE 02 2 2 4
18Juchopeni droubu a podloZky ASZ 30 |39 ] 39
19]nasazani podlozky na sroub PLE 15 16 ] 16
20]ptedani GNV 6 ] 6
21}3roub na zéwit PEE 15 26 ] 26
22]hleddni zavitu PUE 02 2 2 4
23]zachiceni na 2 zévity ALE 02 6 4 24
24 PUE 02 2 4 8
25|zatahovacka WMAE 30 |72 ] 72
26]strojni Cas PT 84 ] 84
27]kontrola JFPWABAE30 |105 |1/20 5,25
28Jodeslani palety na dalsl pracovidté BSKO 30 |15 1 15
suma MTU = 845,75
R
Detailni dispozice pracovisté viz text
Technologicky postup viz pffloha &1 (operace 260)




MTM ANALYZA : ( 34263 s ) Ptloha & 2
Prac. 2.8 - monta2 femenice vicedraZkového femene |kasl & 26
1.&]POPIS k6d MTM | TMU | Zetnost | sume MU

1Juchopit temenici ALE 45 2z 1 21
2lumisténi na rozvodové kolo PLE 45 26 1 26
3| dotlatenl PUE 05 4 2 8
4juchopit hrst sroubl AHV 30 J111 2 222
5|pfibliit ke kolu PUE 30 |72 1 72
6Juchopeni + tachyceni na 2 zavity (4x) SMVC 15 |41 - 123
7]odhozeni zbytku Sroubd PUE 30 |84 - 336
8]zatahovadka - 1. droub WMAE 30 105 ]1/20 |5,25
B 2. 3roub WMAZ 15 |70 3/20 10,5

10}strojni as PT 25 ] 25
11{kontrola - 1. Sroub |FwABAE 30 |21 ] 21
12 2. 3roub FWABAZ 15| 4 1 4
13Jodesléni palety na dald( pracovidté BSKO 30 |15 ] 15

suma MTU = 951,8

Detailnl dispozice pracovidté viz text

Technologicky postup viz pfiloha &1 (operace 270)




ANALYZA : (21411s) Priloha & 2
MTM Prac. 2.9 - montéa? odlu¢ovale oleje list & 27
1.&|POPIS kdéd MTM | TMU | tetnost | sums TMU
1 Juchopeni odlu¢ovale ALE30 |17 1 17
2|pribli2it k o&im PUE 30 13 1 13
3lkontrola CBP 7 2 14
4 GBV 4 1 4
5Jodlu¢ovat do specidintho phipravku PLE30 |21 1 21
6|namodenl PLE 30 21 1 21
7|vwytaZenl PUE 15 9 1 )
8]premisténi k bloku valcd PUE30 |13 1 13
9]vystredit otvory PEEO5 |21 ] 21
10]dorazeni do bloku valct PUE 05 5 1 5
1 1juchopeni + zachycenl 3r. na 2 zdvity (2x) SMVC 30 |76 2 152
12|zatahovadka - 1. roub WMAE 30 |72 1 e
13 2. Sroub WMAZ 15 |41 1 41
14]strojni &as PT 84 2 168
15]kontrola Mu - 1. 3roub FWABAE 30 | 76 1/20 |5,25
16 2. $roub [waBaz15]70 1720 |35
17]odeslanl palety na daldf stanovisté BSKO 30 |15 ] 15

suma MTU = 594,75

|

|

Detailni dispozice pracovisté viz text

Technologicky postup viz pffloha £.1 (operace 280)




Prac. 2.10 - monta2 svicek Ist & 28
& JPOPIS kéd MTM | TMU | getnost | suma TMU
1 jvyymuti svicek 2x2 svicky + zachycenl SNVD 30 J111 2 222
2]zatahovadka - 1. svicka WMAE 30 |72 ] 72
3 2. - 4. svicka WMAZ 15 |41 L 143
4|strojni &as PT 139 - 556
5{kontrola Mu - 1. svitka FWABAE30§105 |1/20 5,25
6 2. - 4. svitka FWABAZ 15 | 70 3/20 10,5
7]odeslani palety na dal8i pracovisté BSKO 30 |15 ] 15

suma MTU = 1003,8

Detailni dispozice pracovidté viz text

Technologicky postup viz pifloha &1 (operace 290)




MTM ANALYZA : ( 66,65 ) Priloha & 2
Prac. 2.11 - monta2 sactho potrubl hist & 29
1.L|POPIS kéd MTM | TMU | Cetnost | suma TMU
1 Juchoptt saci potrubi ALZ30 |21 ] 21
2]umisténi na blok vélcl PLZ 30 17 ] 17
3|ptidavek hmotnosti - nad 1 kg GGZ 26 ] 26
4|ptedavani GNV 1 3 3
5|doraZeni PUE 02 2 ] 2
6]uchyceni 1. - 2 Srouby SMVD 30 J111 1 111
7juchyceni 2. - 2 Srouby SMVD 30 J111 ] 111
8Juchyceni 3. - 2 drouby SMVD 30 |111 ] 111
9]zatahovacka -1. Sroub WMAE 30 |72 ] 72
10 2.- 4. 3roub WMAZ 15 |41 3 123
11]strojnl &as PT 84 4 336
12]kontrola - 1. droub JFWABAE30 1105 ]1/20 |5,25
13 2. - 4. 3roub |waaz 15|70 13720 ]105
14{zatahovatka 5. 3roub WMAE30 |72 1 72
15 6. 3roub WMAZ 15 |41 1 41
16|strojni &as PT 84 2 168
17|kontrola - 5. droub |FWABAE 30 ]105 |1/20 |5,25
6. Sroub FWABAZ 15 | 70 1/20 13,5
18Jodeslani palety na daldi stanovidté BSKO 30 |15 1 15

suma MTU = 1850

Detailni dispozice pracovisté viz text

Technologicky postup viz pfiloha &.1 (operace 330)




ANALYZA - (34,0655 ) |Ptiloha & 2
MTM Prac. 2.12 - monta2 mérky oleje st & 30
1L |POPIS k6d MTM | TMU | temost | sume TMU
1|vyymuot trubku vedeni AME 45 |23 ] 13
2]pted sebe PUE30 |13 1 13
3Juchoptt krouZek ASE 30 |25 ] 25
4]nasdit krouZek PLE 158 |16 1 16
5|pruZnost GNV 6 ] 6
6|kontakt - pfichytit palcem krouZek (1. ruka) AKE 05 - ] 4
7|sfla GKK 11 1 11
8|nataZenl krouZku (2. ruka) na trubku vedenl PUE 05 5 1 5
gfsila GKK 16 1 16
10]sesunutf krouzku palcem (1. ruka) PUE 02 2 1 2
11]slla GKK 11 1 11
12]dosunuti do koneZné polohy PUE 05 S 1 5
13|ptehmétnutl GNV 6 1 6
14]otvor namazat olejem OPSE 30 |82 1 82
15]nasunutf trubky do bloku vélcl PEE15 26 ] 26
16]dek! jak 7,5 cm GNV 6 1 6
1 7}doraZeni PUE 15 9 1 9
18]vyjmuti zavésného oka ALE 45 |21 1 21
19]pfiblizeni k bloku valcd PUE45 |17 1 17
20]ustaveni PLE 05 11 ] 11
2 1 {natolenl GDK - 1 4
22}juchopit droub ASE 30 |25 1 25
2331 prostréit okem a vedenim mérky PLE30 )21 1 21
24]natoleni GDK 4 ] 4
25|pfesné ustaven| PEEOS |21 1 21
26{3roub na zawit PEEOS |21 1 2]
27{hledanl zavitu PUE 02 2 2 -
28Jzachytit na 3 zéwity ALE 02 6 6 36
29 PUE 02 2 6 12
30}uchoptt nara2ed + kladivo ALZ30 |17 ] 17
31|naraZe na vedeni mérky PLE30 |21 1 21
32]deli jak 7,5 cm GNV 6 1 6
33|doraZen( kladivem PLE30 J21 2 42
34)slla GKK 11 2 22
35]deBi jak 7,5 cm CNV 6 2 12
36]zdvih kladiva PUE30 |13 ] 13
37]odloZenl kladiva a naraZele PUE45 |17 ] 17
38|zatahovacka WMAE 30 |72 1 72
39}strojni &as PT 84 1 84
40]kontrola Mu FWABAE30 |105 |1/20 5,25




MTM ANALYZA : ( 34,065 s ) Ptloha & 2

Prac. 2.12 - monta2 mérky oleje st & 31
41]uchopeni kuZele a palicky ALZ30 |17 1 17
42]nasazenl kuZele PEE 30 |31 ] 31
43|deldi jak 7,5 cm GNV 6 1 6
44|réna kladivem PLE 30 |21 1 21
45|deld( jak 7,5 cm GNV 6 1 6
46|slla GKK 11 1 11
47]odloZeni kladiva (naraZece) PUE30 |13 1 13
48Juchopit mérku oleje AME 30 |18 ] 18
49]nasunuti do vedeni PLE 30 |21 ] 21
50]doraZeni PUE30 |13 ] 13
51]odeslani palety na daldi pracovisté BSKO 30 |15 ] 15

suma MTU = 946,3

Detailni dispozice pracovidté viz text
Technologicky postup viz pfiloha &.1 (operace 400)




Prac. 2.13 - montaZ zavésného oka, ole}. spinale... Jist & 32
1.& |POPIS k6d MTM | TMU | cetnost | suma ™au
1 Juchopeni zavésného oka ALE 30 |17 1 17
2]pfiblizeni k motoru PLE 30 21 1 21
3natoleni CDK 4 1 4
4 GNV 6 1 6
5juchopenl 2 3roubl a zachycenl na 2 zévity SMVC 30 |76 2 152
6Juchopeni dr2dku kabelového svazku ALE 45 2] 1 21
7|nasazenl dridku PLE 45 26 1 26
8|pfehmétnuti GNV 6 1 6
9|doraZeni PUE 05 5 1 5
10]zatahovadka - 1. Stoub WMAE 30 |72 ] 72
1 2. &roub WMAZ 15 |41 1 41
12]strojni &as PT 84 2 168
13}konrtola - 1. 3roub [FWABAE 30 J105 ]1/20 5,25
14 2. &roub waBAZ15]70 1720 |35
15]vyjmout tlakovy spina¢ + zachyceni na 2 zévity  |SMVC 30 |76 ] 76
16]zatahovatka WMAE 30 |72 ] 72
17]strojnl &as PT 84 ] 84
18]kontrola mu FWAB AE30J105 |1/20 5,25
19}odeslani palety na daldl pracovisté BSKO 30 |15 ] 15

suma MTU = 800

.

Detailni dispozice pracovidté viz text

Technologicky postup viz pifloha &.1 (operace 410)




Prac. 2.14 - monta? hadice chlazenf (2x) list & 33
1L ]POPIS kéd MTM | TMU | tetnost | sume TMu

1 Jvyymout hadici chlazenl AME 45 |23 1 23
2|pfed sebe na stolek PUE30 |13 1 13
3Juchopeni klestl (spony) ASE 30 |25 2 50
4lrozevien| klesti PUE 02 2 2 4
5]deli neZ 7,5 cm GNV 6 2 12
6]sponu na klesté PEZ 15 43 2 86
7|zmacknuti kledti PUE 02 2 2 4
8Juchoprni hadice AME 15 |14 2 28
9|nasunuti spona na hadici PLE 15 16 2 32
10]delsi nez 7,5 cm GNV 6 2 i
1 1 jrozevieni klestf PUE 02 2 2 4
12]odloZenl klesti PUE 30 13 1 13
13|nasunuti hadice na termostat PEE 30 |31 ] 31
14|pruZnost GNV 6 ] 6
15)sila GKK 11 ] 11
16juchopenl hadice (2. konac) ALE 30 17 ] 17
17|nasunuti PEE 15 |26 1 26
18 GNV 6 1 6
19 GKK 11 1 11
20}uchoptt klesté ALE 30 17 1 17
21|nasazeni kledti na sponu PEZ30 |48 2 96
22]delsi nez 7,5 cm GNV 6 2 12
23| zmécknuti kledti PUE 02 2 2 4
24]posunuti spony dle vykresu PLE 15 16 2 32
25 GNV 6 2 12
26 GKK 11 2 22
27 |rozevienl klesti PUE 02 2 2 -
28JodloZeni klesti PUE30 |13 1 13

29]dkony na fadku 1.-28. se budou opakovat (2 hadice chlazenl) 601
30]odeslani palety na daléi pracovisté BSkO30 15 |1 15

suma MTU = 1217

fo 0
Detailni dispozice pracovisté viz text
Technologicky postup viz pfiloha &1 (operace 420)




Prac. 2.15 - monta2 zapalovacich kabell & 34
12 [POPIS kod MTM | TMU | cemost] sume T
1 Juchoptt zapalovad kabely AME 30 |18 4 72
2|umisténi PUE 15 9 4 36
3|druhé ruka GNVB 6 4 24
4luchoptt 1., 2., 3. kabel AME 15 |14 3 42
5Jjuchoptt 4. kabel ALE 15 13 ] 13
6Jumistit k rozdélovadi PLE 30 21 4 84
7|ptehmétnuti GNV 6 4 24
8]doraZenl PUE 02 2 4 8
9lslla GKG 16 4 64
10juchopit kabel ALZ 15 13 4 52
11 |nasunutf PLZ 15 21 4 84
12|pruZnost CNV 6 < 24
13|kontakt AKZ 15 9 4 36
14|nasunuti PLZ 02 13 4 52
15{pruZnost GNV 6 4 24
16Juchopeni kabell ALZ 15 15 2 30
17] nasunuti kabel( na svicky ML 15 Xl 2 42
18 GNV 6 2 12
19|dosunuti PUZ 02 5 2 10
20|sfla GKK 11 2 22
21juchopeni krytu kabell ALE 45 |21 1 21
22]priblizeni k bloku vélcl PUE45 |17 ] 17
23ptedani do druhé ruky PAE 15 11 ] 11
24|nasunuti PLE 05 11 1 11
25]sila GKK 11 1 11
26|spodek PUE 05 5 1 5
27 GKK 11 1 11
28Juchoptt snima¢ klepani ASE 30 |25 1 25
29|snimac a Sroub k bloku valcd PUE 45 17 1 17
30jumistit snimad PLE 05 11 ] 11
31)3roub na zavit PEE 05 21 1 21
32|hledani zavitu PUE 02 2 2 4
33}zachyceni droubu na 3 zéwity ALE 02 6 6 36
34 PUE 02 2 6 12
35|natolenl snimade GDK 7 1 7
36|zatahovatka WMAE 30 |72 ] T2
37|strojnl &as PT 84 1 84
38]kontrola JFPWABAE30 | 105 ]1/20 }5,25
39]odeskéni palety na daBl pracovidté BSKO 30 |15 ] 15
suma MTU= 11513




MTM ANALYZA ° (41,4455 ) |Ptiloha & 2
Prac. 2.15 - monta2 zapalovacich kabeld hst & 35
t.&JPOPIS Jkéd MTM | TMU | Zetnost ] sume T

Detailni dispozice pracovisté viz text
Technologicky postup viz pifloha &1 (operace 430)




ANALYZA :
MTM Prac. 2.16 - montaZ gumokovové podloZky

(638825 ) [Priloha ¢. 2

list & 36
rZ[POPIS k6d MTM | TMU [ zetnost] sums i
1Juchopit gumokovovou podioZku ALE30 |17 1 17
2|nasadit na sad potrubi PLE45 |26 1 26
3]rodovnani PEEO2 |18 2 36
4]dorazenl PUE 02 2 1 2
5Juchopeni + zachycenl matice na 2 zavity SMVD 30 |11 2 222
6]zatahovacka - 1. Sroub [WMAE 30 |72 1 72
7 2. - 4. 5roub WMAZ 15 |41 3 123
8]strojn( fas | 84 4 336
9lkontrola - 1. &roub IFEABAE_SO 105 |1/20 5,25
10 2.- 4. 3roub lrwasaz15 |70 |3/20 10,5
1 1 juchopenl vstfikovad jednotky ALE 45 2] 1 21
12]pfblizeni k o&im PUE30 |13 ] 13
13|ptidavek na hmotnost GGZ 1 2 2
14]kontrola vstfikovadi jednotky GBP 7 4 28
15|ptemisténi pohledu GBV B 3 12
1 6]natolenl GDK 4 2 8
17|nasunuti vstfik. jednotky na gumokov. podlozku |PLE 30 |21 1 21
18]dorovnani PEE 02 18 2 36
19]zachyceni vstiik. jednotky pomod 3r. (4x) SMVD 30 |18 2 36
20]zatahovacka - 1. Sroub WMAE 30 |11 2 222
21 2.- 4. 3roub WMAZ 15 |72 ] 72
22|strojni &as PT 41 3 123
23]kontrola - 1. $roub |FWABAE 30 | 84 - 336
24 2. - 4. &roub lrwasaz1s |70 |3/20 5,25
25]odeslani palety na dalsi pracovidté BSKO 30 |15 1 15
suma MTU = 17745
Ry

Detailni dispozice pracovidté viz text

Technologicky postup viz pffloha &1 (operace 440)




MTM ANALYZA : (28638s) |Ptioha & 2
Prac. 2.17 - monta? hadice odvzdudnéni st & 37
1L |POPIS k6d MTM | TMU | cetnost | sume Tau
1 Juchopeni hrdla a hadice AME 30 |18 1 18
2|ptemisténi k bloku valcd PUE 45 17 1 17
3|hadia nasunout na hrdlo PEE 15 26 1 26
4]pru2nost GNV 6 1 6
5]sila GDG 16 ] 16
6]na doraz PUE 02 2 1 2
7]sila GDG 16 1 16
8]nasunout hrdlo na vstfikovad jednotku PEZ 30 48 1 48
9|dorovnani GDK 4 1 4
10ldomécknut PUE 05 5 1 5
11]pfichycenl hrdla 2 Srouby na 2 zavity SMVD 30 111 ] 111
12 daléf 1 3roub SMVC 30 |76 1 76
13]zatahovatka -1. sroub WMAE 30 172 1 72
14 2.a 3. 3roub WMAZ 15 |41 2 82
15)strojni &as PT 84 3 252
16]kontrola Mu - 1. 8roub |FwABAE 30 J105 |1/10 |10,5
17 2.a 3. Sroub FWABAZ 15 | 70 2/10 |14
18Jodeslani palety na dal8( stanovisté BSKO 30 |15 ] 15
suma MTU = 795,5
| ]

Detailnl dispozice pracovisté viz text

Technologicky postup viz pffloha &.1 (operace 450)




Prac. 2.18 - montaZ podpéry sactho potrubi Jlst & 38

1Z[POPIS k6d MTM | TMU [ cemost] sume v

1juchopit sponu ASE 30 |25 1 25

2]pteneseni k hadici PUE4S |17 1 17 |

3juchopeni hadice ALE 15 13 1 13

4]nasunuti spony na hadici PLE 15 16 1 16 #

5 GNV 6 1 6 }

6 GKK 11 1 11 o

7]hadic nasunout na hrdlo PEE 15 26 ] 26

8 GNV 6 1 6

9 CKG 16 1 16
10juchopit sponu AME 15 |14 1 14 -
11{sponu k hrdlu PLE 15 16 ] 16
12]natolenl GDK 4 ] 4
13)zatahovacka WMAE 30 |76 1 76
14]strojni £as PT 84 1 84
15]uchopit podpéru sactho potrubl ALE 45 |21 | 21
16jumisténi k sacdimu potrubl PLE 45 126 1 26
17]dorovndni GDK 4 2 8
18]zachytit 2 3rouby na 2 zavity SMVC 30 176 2 152
19)zatahovalka - 1. Sroub WMAE 30 |72 ] 72
20 2. Sroub WMAZ 15 |41 1 41
21 |strojni &as PT 84 2 168
22{kontrola - 1. 3roub JFWABAE 330|105 [1/20 [5,25
23 2. $roub [wasaz15]70  J1/20 |35
24]odeslani palety na daldi pracovidté BSKO 30 |15 ] 15

suma MTU= 8118

1

|

Detailni dispozice pracovidté viz text
Technologicky postup viz pifloha &1 (operace 460)




ANALYZA : (67,7525 ) |PHloha & 2
MTM Naviékani podlo2ek na Srouby - 60 ks st & 39
1L |POPIS k6d MTM | TMU | ¢etnost| sume TMU
1juchoptt hrst podioZek AHV 45 |48 - 144
2|rozhozeni podloZek na desku PUE45 |17 4 68
3]rozhrnuti podliZek PUE30 |13 20 260
4]dosunuti zbyvajicich podloZek AKE 15 9 20 180
5 PUE 05 5 20 100
6Juchopeni droubd (5) AHV 30 |44 6 264
7jumisténi prvnich 2 3roubd PLZ30 |26 6 156
8Jumisténi daich Sroubd PLZ 15 21 24 504
9]doraZen| PUZ 02 2 30 60
10juchopeni desky AMZ 30 |22 ] 22
11]philoZeni desky na 3rouby PLE30 J21 1 21
1 2]dorovnéni GDK - 2 8
1 3|pfehmatnuti CNV 6 ] 6
14}otolen desky se 3rouby - uchopenl ALZ 15 13 ] 13
15]nadzvednuti GKG 16 ] 16
16slla GDG 7 1 7
17]otceni PUE 30 13 1 13
18|poloZeni na stdl PUE30 |13 ] 13
19]ptehmétnuti GNV 6 ] 6
20]vysunuti desky - uchopeni AMZ OS5 |13 | 13
2] PUE 05 5 1 -
22]odloZeni desky PUE30 |13 ] 13

suma MTU = 1882

S poctem Sroubd se méni suma MTU pifmou umérou.
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KLT - schranky
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[ PRILOHA C3 - ELEMENTY PRACOVIST

MISKY

U2ITL: pro drobné dily a spojovac! materidl, umoZfiuje snadné uchopend prtsty

OBR.1

ROZMERY
B(délka) __L(3itka) _T(hloubka)
65 120 45
120 120 85
230 120 85
350 120 85




[ PRILOHA €3 - ELEMENTY PRACOVIST

; £ e
€428 s - OUmm
E A3t - za0mm
B4 14 ]ﬂ §00x4001 140mm
4328 400x300x23Cmm
1
4314 4002300z 14Cmm
gt 30022001 14Cmm

str.2




- PRILOHA €3 - ELEMENTY PRACOVIST

PALETA VW SKLADAC/
70 —A — 111960

OBR.3

Zdkladni rozmér 1000 x 1200 x 999 mm

s

-A-111 960

e
- 53

Vnitini rozmér 1120 x 920 x 827 mm, vnitini objern 0,852 m3, hmotnost 183 kg
nosnost 1000 kg, stohovatelnost max. 6x.

str.3




PRILOHA €3 - ELEMENTY PRACOVIST |

PRUBEZNY REGAL / DLR

OBR.4

UITL: pro plynulou vjménu plepravek pli obéhu, vhodné pro malé plepravky do
400x600 mm, rozmér a uhel skionu variabiln!

TYPY REGALU

1900
RB 1S
1300 -
zpétnd_ . R C g
rovina G 1300

JEDNOTNA WSKA: 2450
ROUMERY v mm

i i -




b PRILOHA C.3 - ELEMENTY PRACOVIST

DSTAVEC PREPRAVKY KLT

OBR.5

U2ITT: k ustaven! a Zlepseni polohy plepravky KLT

I_x b x h (mm) /KLT/

305 x 210 x 130 /3214/
405 x 310 x 170 /4314, 4328/
605 x 410 x 255 /6414, 6428/

l T




[ PRILOHA C3 - ELEMENTY PRACOVIST

PODSTAVCE
OBR6

DREVENE PODSTAVCE POD MATERIAL V KRABICICH
ROZMERY: L x B x H (mm)

800 x 1200 x 400
J000 x 1200 x 400
1200 x 2500 x 400

str.6




PRILOHA C.3 - ELEMENTY PRACOVIST

ZAVESNE PORTALY A SIBENICE

OBR.7

= E—

N e
'-l—u—“—.;n..

str.7




PRILOHA C.3 - ELEMENTY PRACOVIST

KLESTE NA SPONY

OBR.8

U2ITl: pro montd2 pdsovych spon do & 50 mm a drdtovych spon do & 70 mm

Véha klesti 0,75—1,1 kg

L str.8




[ PRILOHA €3 - ELEMENTY PRACOVIST

VYVAZOVAC — BALANCER

OBR9

Ll Ly I

@M i

I _
|
s
Ry

510 -I- Scilauszug

Slouzi k vyvésenl ndstrojd o hmotnostech: 0,51 kg
1-2 kg
2-6kg
3-5kg

s 9




B PRILOHA C3 - ELEMENTY PRACOVIST

PALETA VW SKLADAC/
70 —A — 111940

OBR.10

Zdklodni rozmér 1200 x 1000 x 758 mm

Vnithnl rozmér 1120 x 920 x 586 mm, vnitini objem 0,604 m3, hmotnost 118 kg
nosnost 1000 kg, stohovatelnost max. 8x.

str.10




| PRILOHA C.3 - ELEMENTY PRACOVIST

PALETA VW
70 —A—111902

OBR.11

Zdkladnl rozmér 1000 x 600 x 517 mm

Vnitfnl rozmér 920 x 520 x 325 mm, vnitini objem 0,155 m3, hmotnost 80 kg,
nosnost 1000 kg stohovatelnost max. 12x.
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PRILOHA €3 - ELEMENTY PRACOVIST

PALETA VW
70 —A — 110848

OBR.12

Zdkladni rozmér 1200 x 1000 x 680 mm

Vnitfnl rozmeér 1100 x 920 x 470 mm, vnitin objem 0,480 m3, hmotnost 130 kg
nosnost 1500 kg, stohovatelnost max. 6x.
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[ PRILOHA .3 - ELEMENTY PRACOVIST

PALETA VW
70 —A — 110656

OBR.13

Zdkladni rozmér 1200 x 1000 x 990 mm
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Vnittnl rozmér 1100 x 910 x 785 mm, vnitini objem 0,792 m3, hmotnost 145 kg
nosnost 1000 kg, stohovatelnost max. 6x.
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PRILOHA C.3 - ELEMENTY PRACOVIST

PALETA VW1
(SK —V —7 143)

OBR.14

Zdkladnl rozmér 1240 x 1160 x 685 mm

Vnitfnl rozmér 1160 x 960 x 500 mm, vnitinl objem 0,557 m3, hmotnost 127 kg
nosnost 2000 kg, stohovatelnost max. 6x.
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| PRILOHA €3 - ELEMENTY PRACOVIST

ODKLADAC/ STOLEK

OBR.15
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Rozméry stolku: 1000 x 600 x 850
500 x 600 x 850

V plipadé potfeby se predpokiddd s vyrobou stolkd dalsich (poadovanych) rozmérg.
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o PRILOHA C3 - ELEMENTY PRACOVIST

STOJAN PRO KLT SCHRANKY

OBR.16

/ANEAN

Rozméry:  Sitka (5) Hioubka (H) Vytka (V)
605 380 1100

— uvedené rozméry jsou v mm
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[ PRILOHA €3 - ELEMENTY PRACOVIST

MONTAZN/ STOLEK

OBR.17

VWska stavitelnd v rozmezl 600 — 900 mm.

s

Rozmeéry odkladacich ploch

800 1000
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1000 1200
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800 800

PouZit! stolkd na pfipravnych pracovistich — pledmontdzich.
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| PRILOHA C3 - ELEMENTY PRACOVIST

POJIZDNY VOZIK POD PALETY

U2TL: pro prepravu véech druhd palet s moZnost! jejich nastaveni do nejvhodnéys
—ergonomické polohy pro pracovnika. Rozméry lo2né plochy pro palety budou
v2dy plizpasobeny pro plepravu dané palety.

OBR.18
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1. 2veddnim paolety ve sméru kolmém k
e (10 2). podiozce, kdy budou v &innosti oba hydraulické

2. 2veddnim (viz bod 1.) + nakidpénim (otdceni palety okolo oto¢ného body,
bude v ¢innosti pouze hydrmt‘:ilecc(z. 5 -
3. pouhym nakidpénim (otdcenim) palety okolo otoéného bodu
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PRILOHA C.3 - ELEMENTY PRACOWVIST

OTOCNE KOLECKO S BRZDOU

OBR.19

VYROBCE: Rostex Vyskov




