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Moderni doba pfindsi moderni technologie také do automobilového prdmyslu

i samotnych automobil8. Bezdotykové otvirdni napt. zadnich dvefi se jiz u n&kterych
model§ automobild rdznych znaéek objevuie, aviak doba je3té nedospéla k Gplnému
odstranéni vnéjsich klik k mechanickému oteviréni vozu. Spoleénost WITTE Automotive
se orientuje na vyrobu zdmkd a zdmkovych aretaci pro automobily snad viech svétovych
vyrobcd. V novém zdvodé v Ostrové u Karlovych Vard nedévno uvedla do provozu
také velmi modern( lakovaci linku préavé pro vnéjsi lakované kliky automobil§.

V ramci odborné konference s ndzvem Vy-
roba v detailu, ktery organizovala spole¢nost
Controller Institut, jsme mé&li moznost nahléd-
nout do vyrobnich prostor spole¢nosti WITTE
Automotive v Nejdku a také do nejmoder-
n&jdf vyrobni haly téze spole¢nosti v nedale-
kém Ostrové u Karlovych Vard. Stavba a uve-
deni nové vyrobni haly do provozu v Ostrové
trvaly pouhy rok a mysleno zde bylo hlavng na
moderni prvky vyrobnich procesd s respektem
k pozadavkdm &tihlé vyroby a Prémyslu 4.0.
V nové hale se nyni nachdzi automatizovand
lakovaci linka s jedendcti roboty, které pomé-
hajf p¥i vyrob& az dvaceti miliond vngjsich klik
ro¢n&, vlastni vsttikovna surovych dild a dva-
ndct vyrobnich linek, na kterych se pracuije ve
tFismé&nném provozu. Ani v Nejdku nezahdleli
a uvedli zde do provozu nap¥. nové vzducho-
technické zatizeni, které na vstiikovné plastd
kompletn& vyméni vzduch az &tytikrat za

hodinu.

JelikoZ se primarné vzhledem k tematickému
zamé&feni tohoto vydani chceme zaméfit na
detaily zejména moderni lakovaci linky v Ost-
rové&, uvedeme zde pouze nékolik malo zajima-
vych detaild z druhého zédvodu WITTE Automo-
tive nachdzejictho se v Nejdku. Spole¢nost je
specialistou v oblasti mechatronickych zamyka-
cich systém0 a neustdle investuje do vyvoje ino-
vativnich systémovych Yesenf pro dvete, kapoty
a sedadla. Vysledkem jsou ndro¢né produkty,
které jedine¢nym zpUsobem propojuji mecha-
niku, mechatroniku a elektroniku a nachdzeji se
témé&F¥ ve viech znackdch automobild.

Z $irokého portfolia produktd spolecnosti
piedstavime par p¥ikladd inovaci. Jsou jimi
zamky predni kapoty s funkci vyhazovani, tlu-
menf pfi zavirdni nebo otvirani kapoty zevnitf
vozu, dveini kliky s elektronikou, systémy vyn-
davéni sedadel, ozdobné zadnf lidty, osvétleni
SPZ ¢&i jednotka pro tzv. car sharing, kdy se
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dva let a obsahuje padesat jedna vst¥ikolisd
s uzaviraci silou od 50 t do 6501, z nich? je je-
denéct online napojeno na montazni linky. Vy-
roba celoplastovych dil§ tvoti dnes asi 50 %,
zbytek jsou obst¥iky kovovych zaliskd, tzv. ro-
hatek a zapadek, nebo obsttiky vodivych drah.
Podle geometrické sloZitosti vyrobkd a jejich
rozmé&rd se pouzivaji dvou-, ¢ty¥- nebo osmi-
ndsobné néstroje. Nechybi technologie dvou-
komponentniho vstfikovéni nebo technologie
Muecell, kdy je tavenina pomoci dusiku mikro-
celulérné nap&novana. V Nejdku pouivaji pro
vsttikovéni az osm rdznjch materiald. Siroké
variabilita technologif a materidld mé za nésle-
dek delsi ¢asy vymény ndstrojl — prdmé&rné vy-
ména trva 48 minut. Postupné jsou viak nd-
stroje osazovany rychlospojkami a snahou je
tento ¢as snizovat. Néstrojarna se vénuje pre-
vazné Udrzb& a opravam vsttikovacich forem.
Nové néstroje jsou vétdinou poptévany externd.
V nejdecké vsttikovné se ro¢né& vyrobi zhruba
130 az 140 miliond vyrobkd.

V ostrovském zavodé spole¢nosti WITTE Automotive se lakuji vné&jsi kliky snad pro viechny

znaéky automobild.

k uzamknutému kli&i uvnitt vozidla dostane uzi-
vatel pomoci mobilni aplikace.

Drtivé vétsina komponentd do vy3e jmenova-
nych systémd se rodi ve vst¥ikovné plastovych
vyliskd. Vst¥ikovna v Nejdku jiz funguje dvacet
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Pohled na automatickou montéazni linku
vnéjsich klik automobild.

Ddkazem moderniho smyslenf firmy je napf.
iiz zmihované vzduchotechnické zafizeni nebo
prechod z papirové dokumentace na jeji elek-
tronickou podobu. Jiz v roce 2012 spolec-
nost osadila vyrobn( stroje systémem, do n&jz
se musi kazdy operator nejd¥ive pfihldsit, nez
mdze zadit vyrdbét. Tento systém pak kontroluje
pocet vyrobenych dild, zmetkovitost, prostoje
nebo produktivitu. Nynf se také pracuje na vy-
voji prototypu pln& automatizovaného manipu-
la¢niho voziku, ktery by mé&l byt je§t& na konci
tohoto roku testovan, a v budoucnu by to méla
byt cesta, jak Fesit ¢ast logistiky v celém zdvodu.

V roce 2015, kdy byl novy vyrobni zavod za-
tim je$t&, jak se ¥ikd, jen na papite, byla v mis-
tech, kde stoji dnes, zelend louka. A uZ koncem
bfezna roku 2016 se ze zavodu vyvézely prvni



smontované dily. Vyrobni prostory jsou rozdg-
leny do péti lodi podle principd lean production
v tomto poradi: p¥ijem a expedi¢ni sklad, mon-
t4z, flat storage — mezisklad pro dily, které pu-
tujf z lakovny na montéz, vsttikovna a lakovna.
Projektové zadéni vyzadovalo umistit lakovnu
na kraj budovy. Jako jedind je podsklepend
a rozprostird se ve tfech patrech — vodni ma-
nagement ve sklepé&, vlastni prostory lakovant,
spréva vzduchotechniky nad linkou. Lakovna
také obsahuje specidlni bezpe&nostni prvky,
napf. specidlng vybudovanou zed' za skladem
barev pro p¥ipad vybuchu.

Lakovna je pln& oddélitelnd od zbytku vyrob-
nich prostor a mé vlastni logistické cesty. To je
pro p¥ipad, kdy by bylo nutné ji od zbytku vyroby
oddelit. Jiz dnes je viak jasné, Ze poptavka uz
nyni presahuje kapacitu lakovaci linky a v pla-
nech je do péti let postavit linku druhou. Vstii-
kovna nového z4vodu je oproti t& v Nejdku
o mnoho mensi, ale zato moderngj§i. Z plano-
vanych dvaceti dvou lisd je zde dnes v provozu
tfinact se dvéma vsttikovacimi technologiemi.
Jednou je b&Zné vsttikovani a druhou technolo-
gie GIT (gas injection technology), kdy je spolu
s taveninou do ndstroje vhané&n dusik, ktery do-
nuti taveninu presné& okopirovat tvar formy a tim
vytvorit duty dil. Je tak dosazeno snizeni hmot-
nosti dilu. Lisy jsou zde elektrické, hydraulické
i hybridni, které spojuji oba druhy pohond — tedy
hydraulicko-elektrické. Granulét je dovadén ke
vsttikolisbm potrubim z centrdlni sudarny. Pou-
7iva se p&t druhd materiald — 4 druhy Ultramidu
a polykarbonat ABS bez obsahu skla.
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Vnéjsi kliky vyskladané na ramech &ekaji na vstup do lakovaci linky.

ské ruky. Kliky jsou v prvnim kroku zbaveny
véech nedistot. To je provddéno technologif
power wash (vodou + chemie za zvy$ené tep-
loty) nebo CO, ¢isténi, tzv. tryskani suchym
ledem. Druhd ze jmenovanych se preferuje
v ptipadé lakovéni klik s elektronikou & u du-
tych klik. Nasleduje osueni ofukem (blow off
robot) a v dal3i komote ozeh, ktery je prova-
dén z ddvodu aktivace povrchu klik k zabez-
peceni dobré pfilnavosti barev. Zaroven se
napt. ozehnou vlékna na vyrobcich s p¥idav-
kem sklen&nych vlgken. Lakuje se ve tfech vrst-
véch. Nejdtive je robotem pomoci tzv. zvonku
(rotacni atomizér) nanesena prvni vrstva z4-
kladové barvy (primer), kterd je nasledng vy-

Pohled do automatické lakovaci linky.
Lak je na kliky nanéasen roboty postfikem proti vodni sténé.

Po vylisovani cestuji kliky do lakovny, kde
isou nejprve ru¢né skladany do tzv. adaptérd
na podramech, které jsou pak vklddény pred
vstupem do linky na velké nosné ramy. Touto
metodou je mozné lakovat od 140 az do 850
dvetnich klik nebo krytek najednou. Linka je
pln& automatickd, pracuje v taktu 109 vte-
fin a rozprostird se na plose 2 700 m? (cca
tfi fotbalova hfigté). Po vstupu ram§ do linky
iiz ve probihd automaticky bez zasahu lid-

tvrzena v dal$i komote za pGsobeni teplot od
80 °C do 90 °C. Dali vrstvou je jiz spravny
barevny odstin, tzv. base coat, ktery je prové-
dé&n hned tfemi roboty a stéle je zde misto pro
&tvrty, ktery by mél v budoucnu nanéset per-
lové laky. Opét musi dojit k zape&eni/vytvr-
zeni barvy a poslednim nétérem je bezbarvy
lok (clear coat), ktery mimo jiné prodlouzi
Zivotnost laku. Projit celou lakovaci linkou
zabere kazdému rdmu 7 hodin a 45 minut.

Na kone&ny vzhled dverni kliky se kladou
velmi vysoké néroky. Rikd se, e kdyz si jde
zdkaznik koupit nové auto, sotva zkoumd
lak na nérazniku, ale vzdy kdyz se bude chtit
napt. do vozu posadit, podiva se na kliku.
Z t&chto d8vodd je kladen také velky ddraz
na samotny lakovaci proces i kontrolu kva-
lity. Technologové maiji zde v Ostrové moz-
nost optimalizovat pohyby jednotlivych robotd
na lince v mengim lakovacim boxu, kterému
se Fka teach booth. Oproti lakovaci lince,
kterd vyuziva technologii lakovéni postfikem
proti vodn{ st&n&, robot v teach kabin& apli-
kuje barvu proti suchym filtrdm. Dokonalost
laku je tedy po nalakovéni velmi peclivé kon-
trolovéna v souladu s platnou normou TL 211
na kazdé jednotlivé dveini klice, a to na 24
pracovistich. Do budoucna by mél v rémci
projektu Prdmysl| 4.0 stdvajicich dvacet &tyfi
kontrolord nahradit automaticky kamerovy
systém. Dal§im budoucim projektem by mély
byt bezobsluzné voziky, které budou pfivéazet
ramy do linky i z ni. Prvni krok k tomuto Fegenf
iiz dnes byl proveden a funguje. Je to ozna-
¢ovani jednotlivych ramd QR koédy, které po
naskenovéni zabréni napt. zdméné dild & ba-
revnych odstind. Také michani barev je plné au-
tomatické a chytte ¥e$ené. A7 450 barevnych
odsting je automaticky privadéno do tzv. doko-
vaci stanice u lakovaci komory a umoZiuje az
osm barevnych zmén za hodinu. A pfestoze nej-
del3i spojnice mezi sudem s barvou a robotem
je az osmdesét metrl, ztrdta pfi vyméné odstinu
ie jen 150 ml. Ddvod e ten, ze se barva z ve-
denf vraci zp&t pomoci gumového projektilu tla-
¢eného vzduchem.

Ostrovsky zévod je samozfejmé také vyba-
ven modern( zkusebnou, kde se kontroluji napt.
povrchové parametry laku, tloustka nanesené
vrstvy nebo spravnost odstinu. Dlouhodobé
testy simuluji podminky, které kliku cekaif v redl-
ném provozu — rychlou jizdu, extrémni teploty,
ndrazy $t&rku & rdzné druhy zneidténi.

Tak a7 p¥isté budete brat za kliku svého auto-
mobilu, vzpomefite, Ze ji s velkou peclivosti
vyrobili v Ostrové u Karlovych Vard.
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