Ceska zeme&dglska univerzita v Praze

Technické fakulta

Dopravnikova technika pro piepravu lakovanych karoserii

ve Skoda Auto a. s.

Bakalarska prace

Vedouci bakaléarské prace: Ing. Martin Cindr

Autor prace: Radek Vicek

PRAHA 2011



Vysoka 8kola: Cesk4 zem&délsk4 univerzita v Praze  Fakulta:  technické

Katedra: Vozidel a pozemni dopravy Akademicky rok:  2008/2009

ZADANI BAKALARSKE PRACE

Student: Radek Vi¢ek

Studijni obor: Silni¢ni a méstska automobilova doprava

Nazev prace: Dopravnikova technika pro prepravu lakovanych karoserii ve
Skoda auto a.s.

Ziasady pro vypracovani:

Cil prace:
Zpracovat prehled dopravnikové techniky vyuzivané v lakovné karoserii Skoda Auto a.s.
Provést hodnoceni soucasného systému a navrhnout vhodna opatieni.

Osnova prace:

Uvod do problematiky dopravnikové techniky

Piehled systémii pouzivanych v lakovné Skoda Auto a.s.
Zhodnoceni ziskanych poznatka

Doporudeni pro optimalizaci pouzivanych technickych prostredki

Metodika prace:

- Prostudovat pfislu§nou odbornou literaturu a normy =z oblasti dopravnikové a
manipulacni techniky.

- Zpracovat prehled dopravnikové techniky, kterd slouzi pro dopravu karoserii
v lakovné Skoda Auto a.s.

- Na zakladé€ ziskanych poznatkl provést analyzu pouzivaného systému dopravniki.

- Zavérecné shrnuti a doporuceni pro optimalizaci techniky.




Rozsah prace: 30 stran textu véetn€ obrazkd, grafl a tabulek

Seznam doporucené odborné literatury:
1. CVEKL, Z.: Teoretické zaklady transportnich zafizeni. 1. vydani. Praha:
Nakladatelstvi technické literatury, 1976. 319 s.
2. DRAZAN, F.: Manipulace s materidlem. 1. vydéani. Praha: Nakladatelstvi technické
literatury, 1979. 454 s.
3. JERABEK, K.: Stroje a zafizeni pro manipulaci. 1. vydani. Praha: Edi¢ni stfedisko
Ceského vysokého ugeni technického, 1986. 221 s.
4. CVOKL, Z.: Teorie dopravnich a manipula¢nich zafizeni. 1. vydani. Praha: Ediéni
stfedisko Ceského vysokého ugeni technického, 1984, 286 s.
5. DURKOVIC, O.: Dopravni a manipula&ni stroje. 1. vydani. Praha: VSZ, 1995.
ISBN 80-213-0134-1

Vedouci bakalaiské prace: Ing. Martin Cindr

Datum zadani bakalarské prace: 30. 11. 2008
Termin odevzdani bakalatské prace: 30. 4. 2010
gifee
> z = //,/l /’ e /
-jé ,// V///L‘ /)
doc. Ing. Boleslav Kadle¢ek, CSc. prof.Ing. .}if/i/’Klima, CSc.
vedouci katedry dékan

V Praze dne 17.12.2008



Prohlaseni

Prohladuji, Ze jsem tuto bakalaiskou praci vypracoval samostatné pod vedenim pana
Ing. Martina Cindra a uvedl jsem vSechny literarni prameny a publikace, ze kterych jsem
cerpal.

Radek VlIgek



Abstrakt: Ucelem této bakalaiské préace je v pomérné malém rozsahu osvétlit dtenaram
feSeni dopravnikovych systéma pro manipulaci karoserii v zavodé vyroby automobila ve
firm¢ Skoda Auto a.s. Prvni kapitola se obecné zabyvéa problematikou dopravnikovych
systéma, kde je provedeno rozdéleni jednotlivych transportnich zatizeni. DalSi kapitoly
popisuji druhy pouzitych dopravniki v lakovné od pievzeti ze svarovny az k naslednému
predani na montéz. Dopravniky v lakovng, které piepravuji karoserie mezi a na jednotliva
technologicka pracovisté povrchové Gpravy. Stru¢né je popsan princip ¢innosti a hlavni
¢asti dopravnikt. V piedposledni kapitole je popsan navrh teSeni, ktery by mél zarucit
udrZeni souc¢asné dopravnikové techniky a take reseni, které by mélo navysit kapacitu v
lakovné na 2500 vozi denné. Tato prace se nevénuje elektronickym ftizeni a

bezpe¢nostnim prvkam dopravnika.

Kli¢ova slova: dopravnik, pieprava, manipulace, transport

Summary: Object of this bachelor thesis is to explain the readers on the relatively short
dimension of pages the solution of conveyer systems for body handling in the production
plant for vehicles in the company Skoda Auto a.s. The first chapter concerns in general
the questions of conveyer systems, divided into single transport equipments. The next
chapters describe the conveyer types, used in the paint shop — since the receiving from
the welding shop up to the following delivery to assembly line. The conveyers in paint
shop are transporting the bodies between and to the technological workplaces of surface
finish. The bachelor thesis also includes the short description of the operating principle
and the main conveyer parts. In the next to last chapter there is the solution proposal,
which has to assure the maintenance of the existing conveyer technology and such
solution, which has to increase the paint shop capacity to 2500 vehicles/day. This thesis

doesn’t concerned with the electronic control and the conveyers safety components.

Keywords: conveyer, transportation, handling, transport
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Uvod

Logistika patti k relativné mladym védnim disciplinam, jejichZ pocatky Ize datovat do
padesatych let tohoto stoleti, kdy koncentrace vyrobnich kapacit, umoznéna pramyslovou
revoluci, predstihla moznosti dosavadnich metod distribuce hotovych vyrobki, kterym

zatim vénovana systematicka pozornost. [1]

Rust pramyslové vyroby a dalSi rozvoj naSeho hospodaistvi vyZaduje vyuZiti vSech
rezerv s Sirokym uplatnénim modernizace zejmeéna v oblasti manipulace s materidlem.
Zahrnuje ve vSech vyrobnich zavodech v priamyslu, doprave, stavebnictvi a zemédélstvi
useky ¢innosti. Mezi tyto Useky patii zavodova doprava vnéjsi a vnitini (mezi objektova,
dilenska, meziopera¢ni a skladova). Prvni ¢ast této prace se vénuje celkovemu rozdéleni

dopravniku a jejich pouziti. [2]

Dalsi kapitola piimo popisuje dopravnikovy systém v lakovng firmy Skoda Auto a.s. -
zavod Mlada Boleslav. Cely lakovaci proces je rozdélen do dvou budov, z nichz je prvni
lakovna zékladu (budova M11A) a druha vrchniho laku (budova M11B) dle lakovaciho
procesu. Déle jednotlivé vystupy na montdZze modelu “A*“ a “modelu “AQ* pies zasobniky
karoserii po povrchove Uprave. Je zde zmingn transport karoserii pres jednotlivé operace,
které predurcuji pouZziti jednotlivych druhi dopravnika. DalSim aspektem je pouZiti
jednotlivych dopravnika z hlediska propojeni mezi jednotlivymi operacemi jak

vertikalniho, tak i horizontalniho pohybu karoserii.

Vystupem této bakalarské prace je zhodnoceni stavu dopravnikovych systému
v prislusném provozu. Urceni tzv. uzkych mist v lakovné, kde dopravnikovy systém a
prislusné technologie jiZz neni schopna reagovat na zvySovani produkce a omezuje tak
maximalni moznou kapacitu lakovny. Stru¢né bude popsano ieSeni, které muze zvysit

celkovou produkci lakovny.



1 Uvod do problematiky dopravnikové techniky

Dopravniky jsou stroje pro dopravu sypkych, zrnitych a kusovitych hmot nebo
kusovych predméta na vzdalenosti od nékolika metra do nékolika kilometri. Doprava je
prevdzn¢ vodorovna nebo mirné sklonénd bud’ vzhiaru, nebo doli. Nékteré dopravniky
slouZi i k vertikaIni nebo Sikmé doprave (napi. koreckové elevatory, Snekové dopravniky,

hrnouci dopravniky). [2]

1.1 Charakteristika pirepravovaného materialu

a) Sypky material je takovy, ktery lze piemistovat sypanim. Patii sem tedy nejen
material sypky (napt. pisek), ale i takové, které maji podstatné vétsi ,,zrna“ (napf.
fepa, brambory, lomovy kdmen, nettidéné uhli, ruda, dievené tiisky, Srot, atd.).

b) Kusovy hromadny material obsahuje vétSi mnoZstvi jednotlivych kusa stejného
nebo podobného druhu (napi. mnoZstvi stejnych beden, pytla, tvarnic, cihel, apod.).

c) Jednotlivy material je pak jakykoli predmét, piepravovany jako kus.

1.2 Rozdéleni charakteru dopravniho pohybu

Plynuld doprava je charakterizovdna neustdlym obéhem prvka dopravniho
(manipulacniho  zatizeni). Ur¢ité mnoZstvi dopravovaného materialu, odpovida
dopravnimu vykonu zatizeni, které se neustdle plynule pohybuje od pocatecniho ke
koncovému bodu dopravni cesty. Draha, po niz se plynula doprava uskutec¢nuje, je piedem
stanovena, doprava ma urcity pravidelny rytmus (takt). Je v3ak treba rozeznavat, zda proud

materialu je zcela pravidelny a rovnomérny a také je-li pretrZity nebo nepretrzity. [3]

Plynula doprava pretrzita je takova, pii niZz je material rozdélen na pomérné mala,
stejnd mnoZstvi (odpovidajici obsahu jednotlivych prvki dopravniho zatizeni), kterd po
sob¢ v pravidelnych intervalech nésleduji). Pohyb téchto prvka musi byt vratny, tj. prvky
se po urcité dobé vraceji na pavodni misto. Vraci-li se jeden a tyZ dopravni prvek
bezprostiedné, a to zpravidla po téZe draze, takZe je v daném Useku cesty osamocen,

hovoiime o dopravé periodické, resp. o provozu periodickém, nebo téZ o dopravé cyklické



a o provozu cyklickém, protoZe dopravni prvek casto pracuje v cyklech. Jde-li o vice

dopravnich prvki (které nejsou v daném useku osamoceny), vracejicich se po jiné draze,

avsak zpravidla rovnobézné, hovoiime o doprave obézné, resp. o obézném provozu. [3]
Plynuld doprava nepretrzZiti je takova, pti niz tok dopravovaného materidlu je za

normalniho provozu neptetrzity. [3]

1.3 Obecné rozdéleni dopravniki

Dopravniky je mozneé tfidit podle raznych hledisek. Nejptirozenéjsi je tridéni podle
nekterych vyznamnych konstrukenich znaka. Tak dospéjeme k rozdéleni na dopravniky
s taznym organem a bez tazného organu. Taznym organem je napi. pas, fetéz nebo lano.
Do prvni skupiny patii tedy pasové dopravniky, fetézové dopravniky ¢lankove i podvésné
a dale koreckove elevatory. Do druhé skupiny patii Snekové dopravniky, vibraéni
dopravniky a valeckové traté. [2]

1.3.1 Dopravniky s taznym ustrojim

a) Pasove dopravniky jsou Obr. 1.: Pasovy dopravnik na pevné predméty
nejrozsirengjSim druhem
dopravniki ~ vibec. Je to
odavodnéno  jejich  ptiznivé
technickymi  a  ekonomickymi
vlastnostmi, které plynou z velké
pracovni rychlosti (v praméru 1 aZ

2 m/s, maximaln¢ 8m/s). Tato

rychlost zarucuje pii  daném
dopravnim vykond malé mérné zatiZzeni pasu, a tim hospodarnou dimenzi nosné
ocelové konstrukce. RovnéZ spotieba energie pro pohon na jednotkové dopravované
mnoZstvi, je menSi neZ u jinych dopravniki. NejdraZzsi ¢asti dopravnikt je pas,
jehoZz Zivotnost pii spravné konstrukci a dobré udrzbé je nékolik let. Tyto
dopravniky Ize navrhnou v mnoha Sitich a délkach. Pripustny sklon dopravniku je
dan soucinitelem tieni mezi p&sem a prepravovanym materialem. Pti pouZiti
pticnych Zeber ptipevnénych na pas, je mozné dopravovat aZz po uhel 45°. Rychlost

pasovych dopravniku se fidi pozadavkem technologickych operaci (napt. suseni,
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b)

chladnuti, kontrola). U ostatnich dopravniki, kde neni spojena s technologickymi
operacemi je snaha dosahnout co nejvétSi rychlosti. Je treba brat na zietel
konstrukéni provedeni pasu a konstrukci dopravniku (vibrace, dynamické sily). [2]

Dopravujicim ustrojim je pés, tvofici uzavieny okruh obihajici na dvou bubnech,
z nichZz nejcastéji je jeden hnaci a druhy protilehly, napinaci. Osy bubna jsou
navzajem rovnobézné. Pas, ktery je nosnym i taznym prvkem zaroven, ma tedy dvé
vétve. V trati jsou ob¢ vétve podepirany kladkami, popt. i dalSimi bubny. Pas je bud’
z textilniho tkaniva, chranéného pryzi nebo z umeélych latek nebo z oceli. Pohon
obstardva hnaci elektromotor pomoci pievodovky a hnaciho bubnu. Vyhodou
pasovych dopravniki je zejména vysoky dopravni vykon pti malém zatiZzeni, mala
mérna spotreba energie, velmi jednoduché konstrukeni usporadani, nizké provozni a
udrZovaci naklady, tichy chod.

Nevyhodou je pomérné snadné poSkozeni gumovych past ostrohrannym nebo
horkym predmétem. [3]

CSN 1SO 2109 je norma, ktera stanovuje zékladni rozméry past, véleck a
bubnt pro razné typy lehkych pasovych dopravniki, uréenych pro dopravu sypkych
hmot. Nevztahuje se na ptenosné a pojizdné dopravniky nebo na dilni pasové
dopravniky. CSN SO 5048 stanovuje metodu vypodtu vykonu na pohanécim bubnu
pasoveho dopravniku a tahovych sil v pasu a plati pro pasové dopravniky s nosnymi
valecky. [4]

Clankové dopravniky maji  Obr. 2.: Clankovy dopravnik na pevné predmety
dopravujici Ustroji vytvoreno
z jednotlivych, pro uloZeni
dopravovaného materialu
vhodn¢ upravenych ¢lanki,
navzajem spojenych, takZe
vznika uzavieny okruh jako
nosny prvek. Taznym prvkem

je fetéz, do kterého jsou ¢lanky

prabézné spojeny. V trati jsou

¢lanky podpirdny vedenim, po némZ bud’ klouzaji, nebo pojizdéji pomoci kolecek,
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zpravidla spojenych s ietézem. Na konci trati prechazeji ¢lanky vétSinou pies
bubny nebo kotouce (hnaci, napinaci, vodici), s obvodem vhodné upravenym podle
tvaru ¢lanka. Vyhodou téchto dopravnika je jejich pouziti ve vysSich teplotach a
odolnosti proti mechanickym vlivim. Je-li dopravnik poSkozen, sta¢i zpravidla
vymenit ¢lanky. Oprava je tedy jednoduchd a velice rychld. Vyménou dila na
¢lankovém fetézu se prodluZuje jeho Zivotnost. Nevyhodou je veétsi mérny
pohybovy odpor, hlu¢nost a veétSi narocnost na udrzbu. Podle zakladniho
konstrukéniho feSeni Ize ¢lankové dopravniky rozdélit na dopravniky s tvarovymi
¢lanky (bez okrajt, s okraji nebo se zachyty) a na dopravniky vozikové (deskové).
Vozikové dopravniky jsou sestaveny z jednotlivych voziku, které jsou spolu trvale
kloubové spojeny, tésné za sebou fazeny a pojizdéji po kolejnicich. Do této skupiny
Ize zaradit i vozikové dopravniky podlahové, jejiz ¢tyikolové ploSinové voziky jsou
taZeny fetézem a vedenym v dréZce v podlaze. Vozik je s fetézem spojen pouhym
zasunutim vozikového tlaéného ¢epu do retézu. Spojeni tedy maze byt navazano
nebo pieruseno a opét navazano. [3]

Spole¢nym znakem vSech ¢lankovych dopravniku jsou tetézy. Pri piechodu pies
fetézové kolo pii jeho konstantnich otadckach vznika tzv. polygonovy efekt, tj. fetéz
se pohybuje stridavé zrychlenym a zpozdénym pohybem. [5]

CSN I1SO 2140 je norma, ktera stanovuje hlavni rozméry tykajici se konstrukce
¢lankovych dopravnika pro volné loZzené sypké hmoty, jmenovité: rozte¢ fetézu,

Sitku ¢lanku a vysku bocnic. [4]

Koreckove dopravniky Obr. 3.: Koreckovy dopravnik na sypky material
Vlastni dopravni pas tvoti nepietrZzita fada koreckd, ‘

zhotovenych z plechu. Dopravni pasmo je tazeno 2 fetézy
z ploché oceli po oto¢né uloZenych kladkach. Dopravovany
material se nasypédva do korecku a je dopravovén az k hlave
transportéru, kde se pak pii zméné polohy korecku vysypava
do zé&sobniku nebo na jiny dopravni element. [6]

Proto korec¢kové dopravniky fadime v podstaté mezi
zatizeni dopravujici plynule nepretrzité a ptirazujeme k nim i

konstrukené zcela obdobné dopravniky zachytove, resp. [3]
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d) Podvésné dopravniky, kde nosnym ustrojim jsou jednotlivé voziky, tj. zavésy
s koly, pojizdgji zaveéSené po visutych kolejnicich (tj. s tézistém pod bodem styku
kol s kolejnici). Taznym ustrojim je tetéz (vyjimecné lano). S nim jsou jednotlivé
voziky spojeny bud’ trvale, nebo docasné, tj. podle potieby. V tomto pFipadé se fetéz
svymi unaSeci zachytava za jednotlive voziky, takZe je tla¢i. Rozeznavame tedy
podvésne dopravniky s voziky tazenymi a jednak tlacenymi. Podvésné dopravniky
tvoii pifechod mezi mechanickymi zatizenimi neptetrZité plynulé dopravy a
visutymi drdhami. PouZiva se jich jednak tam, kde se poZaduje doprava v raznych
smerech (v roving i v prostoru) bez piekladani, co byva zejmena ve vnitropodnikove
dopravé. Mnohdy je presné uréen casovy sled vozika, dany pracovnim, resp.
vyrobnim taktem. Vyhodou podvésnych dopravnika je zna¢nd prizptsobivost
podminkdm na pracovisti, malé naroky na pudorysnou plochu, jednoduchost
konstrukce i obsluha a spolehlivy provoz. Dopravni vzdalenost je obvykle desitky
az nekolik set metru. Jizdni draha muze mit sklon az 45° (u tazenych dopravniku).
Rychlost dopravniku zpravidla nepiesahuje 0,3 metru za sekundu, aby bylo mozné
pti jizdé vozika materidl nakladat a vykladat. Kusova bremena jsou uloZena na
ploSink&dch nebo zavéSena. Sypny material je uloZen v korbach, které se plini
sypanim a vyprazdnuji naklapénim. Tvoti-li dopravnik pracovni linku, je rychlost
pohybu malg, n¢kdy je nékolik centimetrt za sekundu. [3]

Obr. 4.: Podvesny dopravnik prepravujici lakované dily
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e) Hrnouci nebo vlekouci dopravniky Obr. 5.: Hrnouci dopravnik na sypky

dopravuji material ve Zlabu nebo vtroubé material prepravujici na velké vzdal.

vhodného prarezu zvlast tomu
uzpasobenymi prvky, spojenymi s taznym
astrojim, jimz byva fetéz nebo lano. O
hrnuti  hovoiime obvykle u materialu
sypného u vleceni u materidlu kusového.
Tyto dopravniky piemistuji zejmena uhelny
prach, praSkové chemikalie, slad, mouku,

jemny popel. [3]

1.3.2 Dopravniky s taznym astrojim

a) Sroubové dopravniky jsou uréeny pro dopravu neabrazivniho, sypného materialu
zejména ve ztizenych mistnich podminkach. Jejich provoz je jednoduchy, jsou
nenaro¢né na prostor a mohou dopravovat i ve sklonu. Dopravujicim Ustrojim
Snekovych dopravnika je Sroubova plocha upevnénd na hiideli, ktera se otaci
v soustredném plechovém Zlabu. Materidl je Sroubovou plochou unésen.
Nevyhodou je michani a ptipadné rozmélnovani dopravovaného materialu a vyssi

meérna spotieba hnaci energie. [3]

Obr. 6.: Sroubovy dopravnik prepravujici zrni z kontejneru na pasovy dopravnik
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b) Trubni  dopravniky  Obr. 7.: Trubni dopravnik urceny k promichani a

maiji jako dopravujici a vysouseni smési nebo vihkych pilin

zaroven nosné Ustroji
vodorovnou nebo mirné
sklonénou troubu, ktera
se otaci kolem své osy a
na vnittni sténé jsou
upevnény Sroubove
plochy. Material se
ptivddi do trouby na
jednom konci, odchézi na druhém. Dopravni vzdalenost je asi do 10 metru,
vyjime¢né VeEtSi. Trubnich dopravniki se pouZivad v podobnych pripadech jako
dopravnika Snekovych. Materidl se dokonale promichava, coz je nékdy vyhodné
(napt. ve stavebnictvi u kontinudlnich michacek betonové smési). Béhem dopravy
Ize téZ material suSit nebo chladit proudem vzduchu, popt. naopak vih¢it nebo
zahtivat apod. [3]

Véle¢kové dopravniky s mechanickym pohonem vale¢ki mohou dopravovat
pouze kusovy material, ktery ma aspon jednu rovnou plochu. Rozezndvame jednak
dopravniky s pohanénymi valecky (s kuzelovymi koly nebo prabéznym retézem —
valecky se otaceji na miste), jednak dopravniky s tazenymi valecky (valecky se vali
po trati). Hlavnim pracovistém, kde se tyto dopravniky uplatiuji, jsou valcovny.
S vyhodou se jich pouZiva i pii manipulaci s dlouhym diivim, mnohdy i v mirném
stoupéni. [3]

Véleckove traté jsou dopravni zatizeni Obr. 8.: Trar urcena k piepravé krabic
jejichZ typickym znakem je fada valeckd
oto¢nych kolem svych ¢epti nebo hridel,
uloZenych ve stabilnich nebo
premistitelnych  ramech. Predméty se
dopravuji po valeckovych tratich obvykle

kolmo na osy valecka. Nekdy jsou vélecky

nahrazeny kladkami, kladickami nebo

15



kotouci. Valeckovych trati se muZe pouZivat v uzavieném technologickém procesu

bud’ samostatn¢, nebo tvoii prvek celého dopravniho souboru. [7]

1.4 Vybér vhodného manipula¢niho zaiizeni

Zavisi na raznych ¢initelich, ke kterym patti u materialu:

a) kusového

velikost a tvar

nejvetsi a nejmensi hmotnost kusu
mérnd hmotnost

tuhost a jakost povrchu

teplota

soucinitel tieni o podloZku z ur¢itého materialu

b) sypkého

zrnitost

procento vyskytu zrn ruzné velikosti

sypn& hmotnost

lepkavost

brodivost

vihkost

teplota

sypny thel

soucinitel treni o podloZku z urc¢itého materialu

schopnost stirani s podlozky

Déle je potieba brat v Gvahu dopravni vzdalenost a smér dopravy (sklon trati), dopravni

vykon, zptsob nakladani (piejimani) a vykladani (vydeje) materidlu. U dosavadnich

objektd jejich celkové feSeni, rozméry dopravnich cest unosnost konstrukci, kapacita

skladovacich a jinych prostor, piedpokladana Zivotnost objektu. [3]

Z ekonomickeého hlediska jsou duleZité potizovaci néaklady, stupen a jeho vyuZiti,

predpokladana Zivotnost (noveé zatizeni), provozni a udrZzovaci néklady, pocet a kvalifikace

obsluhy, navratnost investice. [3]
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2 Piehled systému pouzivany v lakovné Skoda Auto

2.1 Zakladni informace o lakovné M11A, M11B

Lakovna je rozdélena na dvé zakladni ¢asti. Na halu zakladu M11A a na halu vrchniho
laku M11B. Déle jsou soucasti lakovny dveé dalSi pracovisté dekoru. Pracovisté v hale
D13A, které slouzi k dekoru a konzervaci dutin vozu Fabia. Pracovisté v hale D16
v soucasné dobé slouzi k dekoru a konzervaci dutin vozu Octavia.

Lakovna byla vystavéna v roce 1995-1996 a naklady na vystavbu byly 315 miliona DM
(némeckych marek). Lakovna byla postavena na produkci 1950 karoserii za den. Dnesni
produkce lakovny po nékolika stupnich rekonstrukci zatizeni je 2050 karoserii za den.

2.1.1 Procesni informace o lakovné M11A

Po piijezdu karosérie ze svaiovny je provedeno dvoustupnové odmasténi v laznich
preduprav kombinaci ponor a posttik. Poté je na povrch karoserie aplikovana prvni
ochrannd protikorozni fosfatiza¢ni vrstva. Po provedeni oplachu, pasivace, nasledného
dalSiho oplachu a naklapéni je provedena aplikace druhé vrstvy protikorozni ochrany
kataforézy. Poté karoserie projede oplachy, ponory, postiiky a odkapani. Nanesené
ochrany se nejdiive vypali v piedpeci, ktera byla dostavéna v roce 2007. Dalsi vypaleni

probehne v peci pri teploté 180 °C.

Po provedeni vySe uvedenych protikoroznich ochran se na karoserie provadgji

nasledujici operace:

a) Voprvni ¢asti linky je provadéno hrubé utésnovani a jsou pokladany protihlukové
magnetické folie.

b) V dalsi ¢asti linky je ve stiikacim boxu proveden pomoci robotd nastrik spodku
karoserie plastizolem. Nasledné je provedeno jemné utésnovani, pti kterém karoserie
projizdi peci plastizolu, kde dojde k piedZelatinaci.

c) Posledni pracovni ¢innosti v hale M11A je broudeni defektt kataforézy, véetné

ptipravy pro nasttik vrstvy plnice.

Lakovna zédkladu M11A ma na uréitych mistech jedno patro a nékde i dvé patra.
V piizemi jsou umistény linky nastriku plastizolu a linky jemného utésnovani véetné peci.

Déle je zde vybudovan jednopatrovy zasobnik karoserii, ktery se sklada z pasovych
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zasobnikovych dopravniki. V prvnim patie je umisténa linka pieddprav a linka kataforézy
veéetné predpeci. Dale jsou zde vybudovany jednotky pro vytapéni peci kataforézy a peci

plastizolu. Na druhém patie jsou vybudovany pece kataforézy.

2.1.2 Procesni informace o lakovné M11B

Pracovisté linky plnice, je vstupnim zafizenim do haly M11B. PIni¢ slouzi pro
vyrovnani nerovnosti na povrchu karoserie pied vlastni aplikaci vrchniho laku. Pred
aplikaci plnice se provadi brouSeni, otirani a vysavani necistot z karoserie. Poté karoserie
prochézeji zatizenim cisténi povrchu pomoci pstrosich per uzpisobenych do kartaca.
Nésledné je proveden nastiik barvy automatickym zatizenim, ¢imz je uskute¢néna celkova
aplikace a ru¢ni dostrik. V soucasné dobé se pouzivaji ¢tyri druhy plnice (bily, Sedy,
cerveny, ¢erny). Odstin plni¢e je ur¢en naslednym odstinem laku.

Dalsi ¢asti pred aplikaci vrchni barvy je brouseni plnice, kde jsou odstranovany defekty
a dale se také provadi rucni otirani. Nasleduje opét ¢isténi povrchu kartaci ze pstrosich per.
DalSi operaci se provede ru¢ni néstiik barevného odstinu interiérovych ¢éasti (falce dveri,
motorovy prostor, atd.). Poté karoserie putuje na roboticky nasttik daného barevného
odstinu, ktery se vysusi v mezipeci pii teplot¢ 70 °C. Dojde tak k ¢astecnému zaschnuti
barvy na karoserii. Nasleduje aplikace bezbarvého laku, kde je opét proveden ruéni nastiik
interiérovych partii a nasledn¢ roboticky nastiik. Poté dojde k vypdleni laku v peci pfi
teploté 140 °C. Po vypaleni se provadi odstraiiovani lakovych defekti na linkéach

dokon¢ovani metodou ruéniho odbrouseni a ndsledného mechanického zaleStovani.

Lakovna vrchniho laku ma tii patra. V prizemi je dnes umisténa nova linka zvlastnich
odstina a dale vodni hospodarstvi ke stiikacim kabinam. V prvnim patie jsou vystavény
stiikaci boxy vcetné infra peci po néstiiku barevného odstinu a dale linky dokoncovani
(opravy laku, zaleStovani, nastiik barevnych stiech, atd.). Pece vrchniho bezbarvého laku a
plnice jsou vybudovany ve druhém patie. Na tomto patie jsou jeSté umistény pasové
zasobnikové dopravniky. Ve tietim patie jsou vystavény vzduchotechnické jednotky
stiikacich kabin a také spalovaci jednotky pro vytapéni peci.

2.1.3 Procesni informace o lakovné D13A a D16
Na téchto pracovistich se pro dnes vyrabény vtz Octavia nebo Fabia provadi

konzervace dutin rozehiatym voskem metodou zaplavovani. Déle se tady na karoserie
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nalepuji jednotlivé ndpisy oznacujici typ vozu, dodatkového tésnéni dveti, vyztuhy stiechy
a ochrannych bo¢nich list. Je to takzvané pracovisté dekoru.

2.2 Zakladni technické zarizeni lakovny

v oy

Maximalni kapacita lakovny je zvétsi ¢asti omezena zatizenim jak technologickym, tak
z toho vyplyvajicim dopravnikovym systémem. Existuji tedy v lakovné takzvand ,,uzka

mista“, ktera limituji nejvyssi moznou propustnosti skrze lakovnu.
Technické zatizeni lakovny tedy je:

= Jedna linka z&kladovéani — aplikace fosfatu a barvy kataforézy
= Dvé predpece a pece zakladovani

= D¢ linky hrubého a jemného utésnovani

= Jedna linka plnice a dvé pece plnice

» T lakovaci linky vrchniho laku a jejich pece

= Sest linek dokongovani

= Jedna linka konzervace vozu Octavia

= Dwé linky konzervace zaplavovanim vozu Fabia

V lakovné se pouZzivaji barvy, které Ize fedit vodou. Vodou feditelné barvy se nesméji
dostat do kontaktu s prvky obsahujici silikon. DoSlo by tak k bodovému poruseni laku, tzv.
dolicovému defektu v laku. Z tohoto dtivodu se veSkeré prostiedky a casti zatizeni, které
se pouZivaji v lakovn¢, musi testovat na pritomnost silikonu. Zejména tésnici hmoty,

gumy, plasty, hadice, mazaci tuky a oleje, apod.

2.3 Nanasené odstiny barev v lakovné
Pro piedstavu uvadim dnes nanaSené odstiny barev v lakovné v Mladé Boleslavi. Dnes

Ize nanést na linkach vrchniho laku 12 odstinu barev véetné metalickych. Na lince
zvlastniho lakovani Ize nanést dalSich 28 barevnych odstini. Mimo zakladni odstiny jsou
viechny ostatni za ptiplatek. Déle v lakovné Ize nanést jinou barvu na stiechu vozu a
odlidnou barvu na zbytek vozidla v piedepsanych kombinacich. Paleta odstinu (viz ptiloha
¢. 1).
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2.4 Zakladni pirepravni prvek - skid

Zakladnim nosnym prvkem, na kterém je

Obr. 9.: Ukéazka ,,lakovenského* skidu

karoserie ptripravovana je paletovy rdm, tzv.
skid. To je meziclanek mezi dopravnikem a
vlastni karoserii. Skid je slozen ze dvou
rovnobéznych obdélnikovych ocelovych
profila, které jsou vzajemné k sobé
pripojeny  prickami. Na skidu jsou
pripevnény ctyii trny, které zapadaji do
technologickych otvord v podlaze karoserie.
Aby nedoslo v jednotlivych laznich, kde se
provadi povrchovd ochrana ponorem
k odd¢leni karoserie od skidu, musi se
provést zajisténi. V lakovné jsou dva typy
skidt. Zacatek cesty tzv. ,svaiovenského*
skidu je jiz ve svarovné. Jeho cesta

v procesu kon¢i u prevéSeni karoserie na

podvésny dopravnik k operacim utésnovani.
Odtud putuje zpét prazdny skid do svaiovny. Po operaci utésinovani v ramci podveésného
dopravniku se karoserie pieveéSuje na tzv. ,lakovensky“ skid. Na tomto skidu se karoserie
prepravuje pies jednotlivé stiikaci boxy, pece, opravy defektt lakt aZ k operaci

zaplavovani voskem. Na tomto pracovisti se karoserie prevéSuje na podvésné dopravniky.

2.5 Instalované dopravniky v lakovné
V lakovné zékladu M11A a vrchniho laku M11B se pouZivaji stejné, ptipadné podobné

typy dopravniki. Z tohoto davodu jsou popisovany dopravniky obecné pro obé haly.
Dopravniky jsou popsany chronologicky od pfijezdu karoserie ze svarovny, prajezdem

pres lakovnu az na jednotlivé montaze.
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2.5.1 Clankovy (kyvadlovy) dopravnik

Pies pracoviste predlprav  povrchu
(odmasteni, pasivace, aktivace, fosfatovani,
atd.) a nanadSeni barvy kataforézy se
karoserie se skidem piepravuje zavéSena
prostiednictvim  ¢lankového dopravniku.
Tento dopravnik se sklada z volng visicich
zavésu ve tvaru ,,U“, coZz umoznuje jejich
otaceni a pripojeni jeho konct k vétvim
prepravniho fetézu. Kazdy par zavést
prepravuje jeden paletovy rdm s karoserii,
ktery je odebiran ze vstupni véaleckove
drahy v daném pofadi. Zavés je svarenec z
¢tvercovych profila  znerez oceli. Je
ptripevnén volnymi konci prostiednictvim

cept k fetézu v misté pojezdovych rolen.

y
-

B R T

Obr. 10.: Najezd do linky preduprav

Tato rolna z davodu vétsiho zatiZeni je z kovového materialu. Ostatni vodici rolny jsou ze

silonu. Cepy fetézu a rolen se musi v pravidelnych intervalech mazat tukem, z dévodu

prajezdu fetézu odmast'ovacimi laznémi. Je zde instalovan mazaci automat, ktery aplikuje

mazaci tuk pres maznice do oto¢nych cepu.
Technické adaje dopravniku preduprav:

= Délka dopravniku cca 220 metra

= Délka retézu (prava + leva strana véetné vratné vétve) cca 1040 metra

= Pocet fetézovych kol (prava + leva strana) je 60 ks

= Pocet takti dopravniku je 48 (pozic dopravniku)

= Dopravni rychlost 9,6 metrda za minutu

= Pocet piepravenych karoserii je 94 za hodinu

= Dva pohony (na za¢atku a konci dopravniku) vcetné zalozZnich, ovladany jsou pies

frekveneni ménice, o vykonech 9 kW a 18 kW

Typove stejny dopravnik je pies pracovisté kataforézy. Pouze délka dopravniku je

priblizné polovi¢ni. Rozméry fetézu jsou stejné.
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2.5.2 Podvésny dopravnik
Z davodu pracovnich  Obr. 11.: Zavés nesouci karoserii na stoupani

operaci (robotické nanaSeni
plastizolu, jemné utésnéni,
atd.), které se provadéji na
podlaze Kkaroserii, je nutné
karoserie  zavésit.  DalSim
divodem jsou lepsi pracovni
podminky pro jednotlivé
ru¢ni ukony. Pracovnici se
nemuseji  ohybat, maji
jednotlivé ukony zhruba ve
vysce pasu. V lakovné M11A

jsou pouzity dva stejné

podvésné dopravniky. Jeden je urcen pro piepravovani karoserii vozu Fabia a druhy vozi
Octavia. Kazdy dopravnik ma cca 45 samojizdnych z&vésu. Kazdy zavés je vybaven
samostatnym pohonem a tidici jednotkou. Zavésy se pohybuji po hlinikové draze profilu |
a jsou napajeny ze Sin umisténych v draze. Na nékolika mistech drahy dochazi ke stoupani.
Dochazelo by tak k prokluzovani hnacich kol na zavésu. Z tohoto dtivodu jsou zavésy ve
stoupani vytahovany c¢lankovym fetéz prostrednictvim unasec¢t. Zavés ma dvé pohybliva
ramena, kterd se pohybuji ve sméru drahy. Tyto ramena slouzi k uchyceni karoserie za
stiechu. Pohyb ramen je uskute¢novadn za pomoci elektromotord na navéSovacich a
svéSovacich stanicich. Karoserie je tedy prevésena ze ,,svaiovenského* skidu na zavés a

po aplikaci jednotlivych operaci je prevéSena zpét na skid, ale tentokréat ,,lakovensky*.
Technické Gdaje podvésného dopravniku a zavésu:

= Délka jednoho dopravniku je pfiblizné 300 metrt

= 45 zavési na jednom dopravniku

» Doba obéhu jednoho z&vésu cca 30 minut (je zavisla na poctu zavési v ob&hu)

= Vykon motoru na pohon zavésu 0,75 kW, roztahovani ramen zavésu 0,37 kW

= Vykon motoru pomocného pohonu fetézu na vytahovani zavésu do stoupani
3,0 kW, dopravni rychlost fetézu 6 metra za minutu
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2.5.3 Otoény stil
Dulezitym prvkem dopravnikové techniky v lakovné je tzv. otoény stul. VeSkera

technologicka zatizeni v lakovné jsou uspoiddana do rovnobéznosti nebo do pravouhlosti.
Dusledkem toho je nutnost karoserie otacet o 90° nebo 180°. Stul je upevnén na oto¢ném
¢epu, ktery je pripevnén prostiednictvi drzaku do podlahy. Otéacéeni stolu je zajiStovano
pomoci rolny, ktera pojizdi po kruhové draze. Rolna je pohanéna pies pievodovku
elektromotorem. Stabilita stolu je zajiStovana pomoci vodicich rolen, které taky pojizdéji
po kruhove dréze. Stal musi zajiStovat funkci otoceni, ale taky najeti a vyjeti karoserie. To
je uskute¢novano pomoci valeckové traté upevnéné na konstrukci oto¢ného stolu. Trat’ je
tvofena nejcastéji péti hrideli, které jsou opatieny na konci rolnami, po kterych pojizdi
skid. Tyto hiidele jsou pohanény elektropohonem, ktery je umistén uprostied. Hiidele jsou
vzajemné spojeny od pohonu. Spojovaci ¢lanek tvoii ozubeny femen nebo retéz. U
oto¢ného stolu, ktery zajistuje pohyb jenom o 90°, musi byt pohon obousmérny (karoserie
najizdi a vyjizdi na stejné strang). Oto¢né stoly, se vzdy vraceji do ptavodni pozice. To
znamena, Ze se neotéceji 0 360° jednim smérem. Je to z davodu, aby nedoSlo k prekrouceni

kabelaze elektro.

Obr. 12.: Otocny stiil — karoserie na skidu je otacena o 90°

Technické Gdaje o otoénych stolech v lakovné:

= Pocet oto¢nych stoha 90° je 13 ks a 180° je 25 ks

» Rychlost otaceni stolu 0°-180° cca 10 sekund

= Doba jednoho taktu u oto¢ného stolu 180° v¢etné najez/vyjezd je 30 sekund
= Vykon motoru pro otaceni 1,5 kW a pro pojezd 0,37 kW
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2.5.4 Vale¢kovy dopravnik s pohonem
Nekteré operace jako napf. Qbr. 13.: Valeckova trar’ v okapové zoné
odkapéani oplachu kataforézy se po nanaseni kataforezy

provadi na valeckovém
dopravniku.  Vyhoda  téchto
dopravniku je jejich cistota a dale
tak nedochazi k zalepeni
pohonného elementu barvou. U
dopravniku, kde se jako tazny ¢len
pouZiva pryZzovy pés nebo fetéz
dochazi, k jejich odirani a zvyseni
smetivosti na karoserii. V ptipadé
zalepeni barvou taznych elementu,
muze dojit ke zvySeni odporu
dopravniku a ptipadné i k jeho
zastaveni. Valeckove dopravniky

(trat€) mohou dosahovat delek az né¢kolika kilometra. Nejdelsi véle_ékovy dopravnik
v lakovné je umistén v hale M11A za operaci kataforézy a meti 95 metra. Tento dopravnik
je sloZen z 19 menSich 5 metrovych dopravnikovych stoli. Kazdy s téchto stoli ma jeden
jednosmeérny elektropohon. Na kaZzdém stole je konstrukéné upevnéno 5 hrideli, uloZenych
v loZiscich, které musi byt zakrytované (vysoké vlhkost okolniho prostredi). Na koncich
hi'idele jsou upevnény rolny, v kterych pojizdi skid. Tyto rolny musi mit osazeni z davodu
vedeni skidu v ose dopravniku a zamezeni bo¢niho vychyleni. VVzajemné spojeni hiideli a
elektropohonu je zajisténo pomoci ozubeného femene. V3e je zakryto, aby nedoSlo
k zateceni barvy, kterd skapavd z karoserie. Rozméry téchto valeckovych dopravniki
v lakovné zacinaji na 0,5 metru, kdy tento dopravnik mé jenom jednu htidel. Nejcast&ji

pouZita délka tohoto dopravniku v lakovné je 5 metru.
Technické adaje o vale¢kovych dopravnicich v lakovné:

= Minimalni délka 0,5 metru (jedna htidel) az maximalni 95 metrt u skladané traté
= Dopravni rychlost 18 metr za minutu
* Pro dopravnik o 5 htidelich je vykon pohonu 0,2 kW
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2.5.5 Zasobnikovy pasovy dopravnik

Nekteré operace v lakovné jsou vzajemné Obr. 14.: Piesouvani karoserie po pAsovém
dopravniku smerem k montazi

od sebe vzdaleny i nékolik set metrd. Z dtvodu
ekonomického, kapacitniho a zastavbového se
v lakovné pouziva dopravnik, kde taznym
astrojim je pryZovy pas. Tento pés je umistén
v dréze, kde je vystredén pomoci vodicich
rolen, které jsou ptipevnény na kovovych
vozicich. Tyto voziky jsou ptipevnéné k pasu
sroztec¢i 1 metr a maji na sob& ptipevnény
kovové rolny, na kterych je undSen skid
karoserie. Pas je Site 80 mm a je pohanény
bubnem, kterym otaci elektromotor pies
prevodovku. Na odvracené strané nez je pas,
jsou pripevnény kovové rolny, které jsou
undseny pohybem skidu (nemaji vlastni
pohon). Vyhodou tohoto dopravniku je, Ze lze
karoserie tésné na sebe navézat a usporit tak

misto. Dopravnik tedy tvoii zasobnik karoserii.

Je to provedeno tak, Ze karoserie na konci
dopravniku je pridrZzena zaraZzkou, ktera je ovladan elektromotorem. Karoserie se prestane
unaset na kovovych rolndch a zacne se na nich protacet. Pas se neustale pohybuje a privazi
dalSi karoserie, které se pak navzajem opiraji prostiednictvim skidi. Nevyhodou tohoto
dopravniku, resp. pryZového pasu je fakt, Ze pti pretrzeni dojde k prostoji na dopravniku
cca 3 hodiny. Lepeni pasu trva delSi dobu. Z tohoto davodu se dnes pryzovy pas nahrazuje
plastovych ¢lankovym ftetézem s nerezovymi cepy. Tento tetéz je daleko pevngjsi. V

pripade pretrzeni se ¢lanek vyméni a nevznikne tak delSi prostoj nez 30 minut.
Technické Gdaje o pasovych dopravnicich v lakovné:

= NejkratSi dopravnik o délce 27 m a nejdelSi o délce 81m
= Dopravni rychlost 12 metra za minutu

= Vykon elektromotoru, ktery pohani buben péasu je 1,6 kW.
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2.5.6 Pasovy dopravnik (pri¢ny)
Tento dopravnik je ur¢en k roziazovani nebo naopak ke slucovani dopravnikove toku

karoserii v lakovné. Duvodem je pocet stejnych technologickych zatizeni. To vychazi ze
stavajici koncepce lakovny. Tento pii¢ny pasovy dopravnik je napt. nainstalovan pred
museji byt slouc¢eny do jediné linky. Dalsi situace nastava tehdy, kdy je naopak potieba
rozdelit jeden dopravnikovy tok karoserii do vice. To je napt. za linkou plnice, kde je nutné
karoserie roztadit do ttech linek nasttiku vrchniho laku. Pticny pasovy dopravnik se sklada
se dvou protilehlych drah o rozte¢i 3 metry, po kterych pojizdi pryzovy pas nejcastéji o Siti
100 mm, ktery je vystiedén pomoci voditek. Tento pas zajistuje pricné posunuti (kolmo
na podélnou osu karoserie). Je pohanén prostiednictvim hnaciho bubnu a napindn pomoci
napinaciho Ustroji. Obé drahy maji jeden spolecny elektromotor s ptevodovkou uloZeny
uprostied na okraji mezi drahami. Pfevodovka ma dva vystupy a ptenos to¢ivého momentu
na buben je realizovan pomoci kloubovych hiideli. Jeden pohon z davodu synchronizace
obou drah navzajem. Skid s karoserii je predavan prostiednictvim polohovacich stoli
z okolnich dopravnika (valeckova draha, pésovy zasobnikovy dopravnik, oto¢ny stal)
tehdy, kdy je pas v klidu. Jako u zasobnikovych pasovych dopravniki, se v souc¢asné dobé
meéni pryZovy pés za plastovy ¢lankovy fetéz z divodu rychlejsi opravy.

Obr. 15.: Prejezd karoserie po nastriku plnice prostednictvim pasového dopravniku

o el e — = = [ -

Technické Gdaje o pasovych dopravnicich v lakovné:

= NejkratSi dopravnik o délce 5 metrd a nejdelSi o délce 18 metra
= Dopravni rychlost 16 metra za minutu
= Vykon elektromotoru, ktery pohani buben péasu je 1,0 kW
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2.5.7 Hydraulicka zvedaci ploSina
V lakovné jsou Qbr. 16.: Zvedani karoserie na vyvysenou plosinu

hydraulické zvedaci ploSiny
zarazeny do systému
dopravnikové techniky mezi
jednotlivymi lakovacimi
procesy. Jsou pouzity tam,
kde z davodu Uspory mista
jsou vybudovana mezipatra.
VeétSinou se vyskovy rozdil
pohybuje mezi 1,5m - 3m.
Hlavnim zvedacim Ustrojim
jsou nazky, které maji

jednotlivda ramena spojena

jednim nebo dvéma ¢epy. Konce nuzek jsou na jedné strané uloZeny oto¢né a na strané
druhé posuvné.  Roztahovany jsou pomoci hydraulickych pisnic. Tlakovy olej je
dopravovan tlakovymi hadicemi z hydraulického agregatu, ktery se sklada z olejove nadrze
a cerpadla pohanéného elektromotorem. PloSina opét musi zajiStovat jak funkci zvedani,
tak i najeti a vyjeti karoserie. To se uskutec¢iuje pomoci valeckového dopravniku
ptripevnéného na rdm ploSiny. Zvedaci ploSina se pravideln¢ musi udrZovat z hlediska
namazani otoénych a pojezdovych ¢asti. Tyto sty¢né plochy jsou vystaveny velkym tlakim
a mohlo by tak dojit k zadieni pohyblivych ¢asti a nasledné i k destrukci nekterych dilu.
Pii provadéni udrzby na tomto zatizeni, musi dojit k podepteni horni ¢asti niZzkového
stolu, aby nedoSlo k nahlému propadu. Tyto zatizeni jsou Zivotu nebezpec¢né a je nutné
dodrZovat pracovni navodku z hlediska adrzby.

Technické adaje o hydraulickych ploSinach v lakovné:

= Pocet zvedacich ploSin v lakovné je 30

» Rychlost zvedani hydraulické ploSiny 6,6 metri za minutu

= UZitna nosnost 1500 kg

= Vykon elektromotoru pohanéci hydraulické ¢erpadlo 4,0 kW
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2.5.8 Pasova zvedaci ploSina
Obecné je mozné fici, Ze
vytah je strojni  zatizeni
slouZici k preruSovanému nebo
plynulému zdvihani a spousténi
bfemen mezi dvéma nebo
nékolika stalymi misty. [8]
Pasové zvedaci ploSiny jsou
takové zatizeni, které spojuji
dvé dopravni linky ¢i vice (ve
vertikalnim sméru), které jsou

na raznych vyskovych

arovnich.  Prekondvaji  tak
vySku zdvihu, které nelze dosdhnout pomoci zvedacich stola. V lakovné jsou pouzity

pasové zvedaky, kde zakladnim nosnym prvkem konstrukce jsou dva duté sloupy

------

------

hnacim bubnu. Na jedné strané jsou upevnény na pohyblivém voziku a na druhé strané k
protizdvazi pomoci vicevrstvého systému upevnéni. Na tomto systému dochazi
k vyrovnani délky pasu. ProtizavaZi pojizdi mezi sloupy a je vedeno pomoci rolen, které
s brzdou pres pievodovku na hnaci buben. Tento dopravnik ma zabudovan zamek
blokovaciho zatizeni, ktery mechanicky znehybnuje vozik v prechodovych polohach, aby
nedochazelo ke klesani nebo stoupani ploSiny pii ndjezdu/vyjezdu karoserie. V pripadé
poruchy na pohonu je zvedak vybaven duplicitnim pohonem, ktery se pfipoji mechanicky
prehozenim tetézové spojky. Elektricky se prepoji pouze konektory. Nevznikne tak delSi
prostoj na zatizeni.

Technické udaje o pasovych zvedacich ploSinach v lakovné:

= Pocet pasovych ploSin v lakovné je 27

= Nejmensi a nejvétsi uzitecny zdvih — 5 metri a 11 metra
= Rychlost zvedani pasové plosiny 0,8 metri za sekundu

» Vykon elektromotoru 9,5 kW
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2.5.9 Retézovy dopravnik (podélny)
Tento typ dopravniku je Opr. 18.: Dopravnik pies pec po nastriku plnice
konstrukéné pouzit ve vSech i = s

pecich a ve stiikacich kabinach,
které dosahuji velkych délek.
V pecich  zdavodu  vysoké
teploty, kde teplota dosahuje az
250°C. Jiny tazny clen nez
¢lankovy fetéz by nebylo mozne
pouzit. Ve stiikacich kabinach
zase z davodu zanaseni
¢lankového fetézu lakem a jeho
snadného  &isténi.  Retézovy
dopravnik ptes pec kataforézy je
dlouhy 99 metra. Taznym ¢lenem je fetéz o rozte¢i 160 mm, ktery pojizdi prostrednictvim
rolen po pojezdové dréze. Ta je ptipevnéna ve skiini dopravniku. VVratna vétev je umisténa
na spodni stran¢ dopravniku. Skiin dopravniku vcetné pojezdovych drah musi mit
vytvoreny dilatace z davodu roztaznosti pece pti jeji natdpéni. Hnaci skupina je zaroven
napinaci skupinou. Je umisténa mimo pec a to vertikalné pod ni. Retéz je pohanén pres
fetézové kolo elektromotorem pies pievodovku. VeSkeré pouzité dily jsou navrzeny pro
vysoké teploty (loZiska, fetéz, elektromotor, prevodovka, atd.). Retéz je nutné
v pravidelnych intervalech mazat. Mazani se provadi pomoci mazaciho automatu. K fetézu
jsou piipevnéné unasece, na kterych je skid premistovan. Na odvracené stran¢ dopravniku
jsou umistény nepoh&néné odvalovaci rolny. Tento dopravnik musi byt velmi spolehlivy.
Pokud by doslo k zastaveni dopravniku na delSi dobu, doSlo by ke znehodnoceni karoserii
v disledku prepaleni barvy. [9]

Technické Udaje o retézovych dopravnikach v lakovné:

= Pocet dopravnika ptes pece 14

= Nejkratsi a nejdelSi dopravnik — 99 metra

= Dopravni rychlost — od 1,1 do 4,4 metra za minutu (¥izené frekvenénim meénicem)
= Vykon elektromotoru 0,75 kW
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2.5.10 Retézovy dopravnik (p¥i¢ny)
Vzhledem k tomu, Ze linka nasttiku vrchni barvy (barevnych odstina) a linka vrchniho

bezbarvého laku jsou umistény tésné vedle sebe, musi byt karoserie pri¢né piesunuty.
Linky maji opacny smér toku materidlu a karoserie musi vjizdét opét predni ¢asti vpred.
Musi tedy dojit k jejimu otodeni. Retézovy dopravnik slouZi pro ptiény posun skidd
s karoserii. Dtvodem pro¢ je taznym c¢lenem tetéz a ne pryZovy péas je stdla teplota
paletového ramu (skidu), kterd se naakumuluje pfi prajezdu vnittkem pece. Skidy jsou
predavany pii zastaveném dopravniku (¥etézu) a jsou odebirdny po ustaveni do nalezZité
pozice rovnéZz pti zastavenem dopravniku. Otoc¢eni probihd na oto¢ném stole na pozici,
mezi najezdovym zdviznym stolem a vyjezdovym zdviznym stolem. Konstrukce
dopravniku je tvoiena dvéma podéIniky profilu ,,C*. Clankovy fetéz se pohybuje ve vétvi
se skidem i ve vratné vétvi po syntetickém materialu o vysoké pevnosti. Na koncich
podélniku jsou umisténa fetézovd kola. Hnaci kola jsou uloZena v loZiscich a jsou
pohanéna pres priruby, které jsou spojeny s kloubovymi hiideli. Ty jsou ota¢eny pomoci
elektromotoru pres prevodovku. Napinani fetézu je zajiStovano pomoci zavitovych tyci
uloZenych ve voditcich. Napinaci stanice je umisténa na odvracené strané dopravniku, nez
je umisténa hnaci jednotka. Z davodu vysSi teploty je nutné v pravidelnych intervalech
fetéz mazat. To opét zajistuji mazaci automaty naprogramovany v urcitych cyklech.

Obr. 19.: Otoceni a prejezd karoserie mezi st/ikacim boxem a mezisuskou

Technické Udaje o retézovych dopravnikach v lakovné:

= NejkratSi dopravnik méti 7 metra a nejdelsi 10 metra
= Dopravni rychlost — 15 metra za minutu
= Vykon elektromotoru 1,1 kW
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2.6 Vizualizaéni system lakovny
Veskera provozni a dopravnikova technika je napojena na vizualiza¢ni systém lakovny,

kterym je Cimplicita. Cely systém je rozdélen na fady podsestav, které Ize dale zobrazit.

Lze zobrazit i ¢isla dopravnika. V pfipadé poruchy na zatizeni se urcity usek zobrazi

cervené. Postupnym rozeviranim prislusné oblasti se dostdvame ke konkrétnimu zatizeni.

Lze tak nasledné poslat pracovnika (drzby na piesné definované misto. Zapnuti

vizualizacniho systému jde zobrazit na jakékoliv pracovni stanice pifipojené do sité

lakovny. Poruchy zatizeni hlidaji pracovnici na dispecinku lakovny.

Obr. 20.: Grafické znazorneni vizualizace dopravnikove systemu
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3 Zhodnoceni ziskanych poznatki

Lakovna v Mladé Boleslavi byla vystavéna v roce 1996. Tomu odpovida jeji techniky
stav a jeji kapacita. V lakovné byl nekolikrat navySen denni limit produkce lakovanych
karoserii. NavySovani vyroby vozi je na Ukor Zivotnosti zatizeni. Dopravniky se zrychluji
a také pretézuji. Opotiebeni rotac¢nich a posuvnych c¢asti se zvétSuje. Je nutné provadét
pravidelnou adrzbu a kontroly. Pii vétSim neZz dovoleném opotiebeni je nutné provést
opravy nebo vymeény dotcéenych dili. V soucasné dobé vlivem velké poptavky po vozech
Skoda jsou uskuteétiovany jedna nebo dvé sobotni smény navic. Zatizeni se daleko rychleji

opotiebovavéa a na GdrZzbu je daleko méng ¢asu.

Retézové dopravniky procesu preddprav a kataforézy se velice rychle opotiebi, protoze
doSlo k vyraznému zrychleni dopravniku oproti puvodnim navrhovym parametram. Na
nosném tetézu jsou nejvice opotiebovavany plastové vodici rolny, které vykazuji zna¢né
vule kolem ¢epu. Je nutnd vymeéna rolen, aby nedoSlo ke kontaktu ¢lanku s pojezdovou
drahou. Nosné rolny pendlu je nutné ruéné primazévat. Lze pouze o vikendech, protoZe

maznice jsou umistény v pojezdoveé plose rolny.

Podvésné dopravniky zajistuji transport pres operace utésnovani a byly konstruovany
na mnohem mensi zatizeni a pomalejSi rychlosti. Tyto dopravniky zpocatku piepravovaly
karoserii vozu Felicia a ta je 0 mnoho mensi hmotnosti nez dnes karoserie vyrabéného
vozu Octavia combi. Dochazi tak pretéZzovani zavésu. Dynamické sily, které na zaveés
pasobi pfi rozjezdu nebo zastaveni jsou ptilis veliké. V dusledku toho jsou velice
namahany profily, svarové spoje, otoc¢né cepy a pojezdové rolny. Nekolikrat doslo

k prasknuti vysuvnych ramen na zavésu pro uchyceni karoserie za stiechu.

32



3.1 Prostoje dopravnika v M11A

Jak je zniZze uvedeného tabulky patrné a z grafu piehledné viditelné, je nejvice

poruchovy dopravnik piepravujici karoserie modelu A (v soucasné dob¢ vtz Octavia). Je

to z duvodu, Ze tyto karoserie maji vétSi hmotnost neZ karoserie modelu A0 (v soucasné

dob¢ viiz Fabia). Z tohoto duvodu je pojezdovy profil zavésa a samotné zavésy jsou velice

pretézovany.

Tab. 1.: Soucty prostoju jednotlivych dopravnikovych systému v lakovne M11A

prostoje [minut]

mésic leden unor bfezen duben kvéten Cerven Cevenec srpen  zafi  fijen  listopad prosinec celkem
linka pretprav

dopravnik 0 | 18| 0 0 9 | 84 0 13 | 8 0 0 0 | 162
linka kataforézi

dopravnik 1| 0 0 0 0 5 0 65 | 140 | 18 0 0 239
doprav. zasobnik

0o kataforéze 143 | 83 | 77 | 46 | 135 | 199 | 177 | 220 | 172 | 299 | 100 | 122 | 1773
podvésny doprav. | .0 | 595 | 150 | 509 | 203 | 296 | 137 | 290 | 382 | 329 | 373 | 127 | 3234
maodelu AD

podvesny doprav. | 15, | 4oe | 255 | 263 | 583 | 590 | 223 | 399 | 615 | 214 | 290 | 287 | 4320
maodelu A

Obr. 21.: Graficke znazorneni prostojz jednotlivych dopravnikovych systéms:z M11A
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3.2 Prostoje dopravnika v M11B

Z nize uvedeného grafickeho znazornéni prostoji v lakovné vrchniho laku M11B je
viditelné, Ze nevétSi prostoje jsou na tetézovém dopravniku v boxu néstiiku plnice.
Prostoje jsou zpusobené pretézovanim dopravniku vlivem vysoké rychlosti. Barva plnice

ve skiini dopravniku zalepuje tetéz, ktery je nasledné naméhan pulzujicim zatizenim.

Tab. 2.: Soucty prostoju jednotlivych dopravnikovych systému v lakovne M11B

prostoje [minuf]

Mesic leden  dnor biezen duben kvéten derven Cevenec srpen  2&H  fijen  listopsd prosinec| Celkem

Doprav. pies stiikaci

box néstfiku pinice 45 270 49 280 408 257 98 214 256 146 200 36 2261

Dopravnik pies pec

plnice "7 126 12 v 53 39 47 82 88 168 122 25 916

Doprav. pres stiikaci

box nastiiku laku 30 63 27 121 121 212 20 156 121 160 111 5 1147
modelu AQ

Doprav. pies stiikaci

box nastiiku laku 223 144 4 333 169 284 60 73 91 31 96 86 1594
modelu A

Dopravnikové
zasobniky M118 0 75 0 22 ] 32 0 34 45 74 85 79 506

Obr. 22.: Grafické znazorneni prostoj jednotlivych dopravnikovych systém: M11B
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3.3 Pocet prepravenych karoserii pres lakovnu
Od roku 1996, kdy byla prestavéna lakovna zakladu a vystavéna nova lakovna vrchniho

laku, bylo ptepraveno 5,5 miliona lakovanych karoserii pies lakovny v Mladé Boleslavi.
Toto mnoZstvi se podepsalo na stavu dopravnikové techniky, kterou Gdrzba nestihd pti
dnesni produkci udrzovat.

V nize uvedeném grafickém znazornéni je vidét, pocet prepravenych karoserii pies
lakovnu v jednotlivych mésicich roku 2010. V ¢ervencovém mésici byla celozavodni
dovolend v délce 3 tydnt. Z tohoto diavodu je pocet vyrobenych karoserii, tak nizky.

Podle modela je vgrafu viditelné zvySovani vyroby modelu Fabia z davodu
»Srotovného* v nékterych evropskych zemich. Ke konci roku je viditelnd velka poptéavka
po modelu Octavia a nutné zavedeni dvou smeén na vic (noéni z patku na sobotu a sobotni

ranni) z davodu uspokojeni zakaznika.

Tab. 3.: Mésicni soucty prepravenych karoserii pres lakovny v roce 2010

POCET LAKOVANYCH KAROSERIi V ROCE 2010

mesic leden unor  bfezen duben kvéten Cerven Cervenec srpen BT filen  listopad prosinec celkem

FABIA 12366 | 13009 | 14716 | 16 820 [ 16 732 | 17669 | 5193 | 16 634 [ 16 788 | 16 193 | 18 482 | 14 396 | 178 998

OCTAVIA | 19146 | 19250 | 19127 | 17490 | 17673 | 18587 | 5598 | 18336 | 21769 | 21 312 [ 22 905 | 16 944 | 218 137
celkem vozu za rok 2010 397 135

Obr. 23.: Mesicni grafické zndzorneni prijezdi karoserii pres lakovnu v roce 2010 1
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4 Doporuéeni pro optimalizaci pouzivanych dopravniki

Na optimalizaci pouzivanych dopravniku lze pohliZet se dvou sméri. Prvni ze sméra je
udrZeni souc¢asnych dopravnika a technologii s vyhledem na deset let do roku 2020
s mirnym zvySenim produkce n¢kolika desitek voza denné. Druhym z pohledu je
vybudovani dalSich technologii a stim spojenych dopravnikovych systému. Posilit tak

materialovy tok pies lakovnu.

4.1 Udrzeni sou¢asného dopravnikového systému
Tento smér nezvySuje vyrobu, ale pouze se snazi udrZzet dopravnikovy systém v chodu

s vyhledem do roku 2020. Je omezené navysit denni produkci z davodu, Ze jiZz dnes je
vétSina dopravnikovych systému silné pietizena. Nelze jiz na n¢kolika mistech v lakovné
zrychlit dopravniky prostrednictvim frekven¢nich ménict, které tidi elektromotory
dopravnikt. Toto jiz bylo provedeno z divodu navySeni kapacity lakovny na 2000 vozi

denné.

Tato analyza z ¢ésti vychazi z prostoju dopravnika za rok 2010. Déle se opira o
vyrobcem doporucené intervaly vymén a rekonstrukci dopravnikovych systému. Tyto

intervaly se jiz na nékolika mistech v lakovné nasobné piekrocily.
Doporuéeni pro udrZzeni sou€asného dopravnikového systému:

U Podvésnych dopravnikt je nutné proverit stav pojezdovych drah, napéjecich Sin a
shéracich kartackt. Déale vizualn¢ zkontrolovat svary zavésu a opotiebeni pojezdovych i
vodicich rolen. V ptipadé nadmérného opotiebeni (projeti) doporucuji vymeénu vsech
napajecich Sin na obou dopravnicich véetné kartacka. V ramci této vymeény zvazit nakup

kontrolni stanice k urceni opotiebeni kartacku a snizit tak piipadné prostoje na zatizeni.

Na fetézovem dopravniku pies linku pieddprav a kataforézy je nutné provadét
pravidelnou (kaZdotydenni) kontrolu stavu fetézu, pohyblivych ¢asti tetézu. V piipadé
kontrolou zjisténé nedostatky, ihned vyménou dilct odstranit. Pripadné provést rucni

ptimazéani pohyblivych ¢asti fetézu o vikendové odstavce zatizeni.

Retézové dopravniky pies stifkaci boxy. Vzhledem k zalepovani fetézu ve skiini
dopravniku z davodu zvySené produkce a nésledného zanadSeni dopravniku barvou,

doporucuji zménu zdkladni konstrukce dopravniku na vsech linkdch. Zména z uzavieného
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skrinového dopravniku na ptihradovy dopravnik, ktery ma otvory v bocich. Barva muze
byt vytlacovdna mimi prostor dopravniku. Nedochazi tak k zalepovani tetézu. Jiz je
realizovano na jedné lince. Nutné realizovat na v3ech linkach nastiiku barvy a vrchniho

laku.

Na v3ech pasovych zvedacich navrhuji méieni elektrického proudu. Vytipovat tak
problematické pohony. Celkovy stav pievodovek zjistit analyzou oleje na obsah kovovych
Spon. Instalace duplicitnich pohont vyieSi ptipadné prostoje zpisobené poruchou na
opotiebenych pohonech. Neékteré zvedaci ramena jsou jiz deformovana. Dochazi

tak popraskani profilti v oblasti svari. Je nutné tyto ramena vymenit.

s

U Veskerych dopravniku, které jako tazny ¢len pouZivaji pryZovy pas provest vymeénu
taZzného ¢lenu za plastovy ¢lankovy tetéz. V pripadé pretrZzeni pasu se vyrazné snizi prostoj
na dopravniku. U dlouhych z&sobnikovych dopravnika bude nutné dopravnik rozdélit na
dve ¢asti. Clankovy fetéz ma tendenci k pulzovani a mohlo by tak dojit k preskogeni fetézu

na fetézovém kole.

MWV

Na vetsing skida je viditelny nédnos barvy, ktery zapficinuje nékteré z prostoja.
Duavodem je velky nanos barvy na bocich skida. Na nékterych dopravnicich jsou navadéci
rolny z obou stran. Skid nemaZe v pifipad¢ tésneho setizeni projet a dojde tak k zastaveni
dopravniku na dobu chodu v automatickém ftizeni. Doporucuji instalovat efektivnéjsi
zafizeni na cisténi skidu, které rozrusi stavajici vrstvu barvy a bude udrZovat skidy z boku

Sisté.

Hydraulické nuZkové zvedaky vymeénit za pasové nazkové zvedaky. Odstranit tak
olejové hospodaistvi. U pasovych zvedakt je moZnost piepojeni na duplicitni pohon ve

velmi kratké dob¢. Rychlost zvedani Ize tidit prostrednictvim frekvenéniho menice.

4.2 \Vystavba novych technologii

Z davodu navyseni kapacity lakovny v prvni fazi na 2100 vozu bude nutné dobudovat
(zvetsit) zasobniky mezi  jednotlivé operace. Tato zména je spojena s Uplnym
automatizovanim stiikacich linek (zejména linky plni¢e). Tato linka bude v provozu i

v obdobi prestavek. Nalakované karoserie bude nutné nékde uskladnit, dokud se pracovnici
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na linkach dokon¢ovani nevrati s povinnych piestdvek. Nasledné bude dochazet
k postupnému vyprazdnovani zasobniku az do dalsi piestavky.

V druhé fazi na 2500 vozu denn¢, bude nutné vystavét paralelni technologie a s tim
spojené dopravnikove systémy. Ze z&kladnich tzv. Gzkych mist lakovny, je to linka
preduprav, linka kataforézy a linka néstiiku plnice. Tyto linky je nutné zdvojit. Vzhledem
k tomu, Ze v souc¢asnych halach na vSech vyskovych Grovnich je nedostatek mista, bude
nutné vystavét novou halu, kde budou umistény tyto nové technologie. V dnesni dobé, jak
pokrocil vyvoj techniky, by byly pouzity modernizovanégjSi dopravniky, které jsou mén¢
poruchové. Na niZze uvedeném schématu je znazornén navrh umisténi starych a novych
technologii.

Obr. 24.: Schéma navrhu umisténych novych technologii

E: nova linka predprav povrchu i :
1 nova linka nanaseni katafozézy —i—) nova okapozona kataforézy i >
novaHalaM11C P nova linka nastfiku plnice =~ €———————
Hala M11 B
|
¥
| pec plnice ;
|
| pec plnice «—1 41— néastfik plnice D EEEEE—

Hala M11 A —_—

[ pec katafozézy e e §

| pec katafozézy (—'—'

—— linka nanaseni kataforézy — ] odkapani kataforézy ———>—¢— piedpec P
r—ﬂ-*—ﬁv piedpec 1>

«—— linka pfetiprav povrchu <€ i

Fa
wytak mezi jednotlivymi Grovni haly ~ — nowy dopravni tok (nové dopravniky) —> stavajici doparvni tok . piijezd ze svafovny ‘

[[] nové vystavéna hala a tunely mezi halami
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5 Zavér

Zavérem této prace lze konstatovat, Ze potieba Udrzby v dalSich letech na hlavnich
tocich dopravnikové techniky se bude vyrazng zvysovat. Caste¢né uz v dnedni dobég je
potreba neustala a kvalifikovana Gdrzba. Zejména na dopravnicich ptes linky preduprav a
kataforézy, kde je velice dualezZité promazani rotacnich ¢asti fetézu a fetézovych kol. Déle
je neustale nutné udrZovat podvésné dopravniky i v dobé produkce na opravarenskych
ploSinach. U zasobnikoveho dopravniku, kde pryZovy pés zatim neni vymeénén za plastovy
fetéz, je nutné provadét pravidelnou kontrolu. ZvySovanim kapacity a navySovanim
hmotnosti karoserii doSlo v minulych letech k velkému a celkovému opotiebeni veSkeré
dopravnikové techniky v lakovné. Z tohoto davodu je nejdulezitéjsi sestaveni planu
pravidelné udrzby a kontroly zatizeni. V dnesni dob¢ jiz tento plan existuje, ale je nutné

doplnit tento rozpis o jiZ vystavéna nova zatizeni.

Pro udrzeni vyroby do roku 2020 bude nutné vynaloZit nemalé investice, které
vzhledem k velké poptévce po vozech Skoda, budou mit rychlou navratnost.
Pokud bude potieba radikalné navysit kapacitu celé lakovny, pak bude nutné vystavét
novou halu a v této hale vybudovat nové technologie. Jinak je piedstava a ptipadny plan
navyseni kapacity se soucasnou technologii a dopravnikovou technikou zcela nereélny. Je
nutné konstrukéné vyiesit druhy dopravniku z hlediska jejich opotiebeni. Zejména jejich
taznych ¢lenu, jejichZz otérovy materidl zvySuje prasnost v lakovné. Nasadit tedy takoveé

typy dopravniku, u kterych se jejich opotiebeni nezvySuje prasnost po celé hale.

Na kvalitni adrzbu je nutné mit k dispozici kvalifikované mechaniky a elektrikéare.
Jejich pocet se neustale s vyrobou snizuje. Dnes je pocet pracovnik udrzby na minimu.
Nelze tak v pfipadé poruchy na zatizeni na vice mistech, zajistit odstranéni poruchy
v kratkych c¢asech. O vikendech nelze téz zajistit veSkeré ukony spojené s udrzbou
zatizeni. Z duvoda nedostatku vlastniho personalu, Ize zajistit pomoci externich firem. Jiz
dnes se takto realizuje na nékolika mistech v lakovné i v celém z&vodé. V pobo¢ném
zavodeé v Kvasinach je celd udrzba v lakovné zajistovana externi firmou SIEMENS. Pouze
vedeni udrzby je fizeno kmenovymi pracovniky firmy Skoda. Je na zvaZenou, jestli takto

nerealizovat i v lakovng v Mladé Boleslavi.
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Prilohy

P¥iloha €.1: Vzornik barevnych odstinu (pro vozy Skoda Fabia)

Z&kladni barvy: ZvI1astni lakovani:

Bild Candy I- BéZovd Szhara metaliza

I- Modrd Pacific Bilg Paarl
I- Cervend Corrida I- Hnada Marrone metaliza
I- Maodra Admiral metaliza

Priplatkové barvy: Tl vicors =ty

Zluta Sprint I - Modrd Mystery metaliza
Pl ocdes nizwy

Metallcké I- Madra Nightfire metaliza
T ocdrs orbit

I - BeéZova Cappuccine metaliza
Modra Sky
I - Modra Agua metaliza

I- COranZova Cayenne metaliza

I - Zelena Agave metaliza

I- Rallye zelend . ) .
! I - Zelena Cosmic metaliza

- Modrd Storm metaliza

Stfibrna Erilliant metaliza I - Zaland

Fantasy
I - Zelena Arctic metaliza I- Zelenz Highland metaliza
I- C:arné Magic s perletovym I- Zelena Lambada
efektam
I- Cervena Rossc Brunello Zel=ns Limstee
metaliza I - Zelena May metaliza

Seda Anthracit taliz
I- oE nrmrERE memE I- Zzlend Sea metaliza

I- Cervena Apollo

I- Cervena Hotchilli metaliza

I- Seda Satin metaliza

MetalICké prO bﬂOU St‘f"eChU I- Cervens Veolezno metaliza
g | ME:drE'l Aqua metaliza Bila I- Zads Titan metaliza
strecha
Pl cdr2 Storm metzliza Bila Zlutd Com
Sl Zluta Fun

Pl 7=!lv= z=lena Bil2 stfecha .
Zlutd Lemon

P Z=lenz Arctic metaliza Bila .
strzcha Zluta Sun

N | Cerna Magic s perlefovym I- Cervena Traffic
efektem Bilzg stfecha

Pl C=rv=n2 Rossco Brunello
metaliza Bil2 stfecha

P 5=22 Anthracite metaliza Bil2
stiecha

Pl 5=d3 Sstin metaliza Bil3
stiecha
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