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(57) Anotace:
Reseni se tyka postupu vyroby prefabrikovaného modulu dveii
motorového vozidla a je zamé&fen na zvySeni G¢innosti vyroby
komplexnich technickych systémd s rozsahlou kabelazi.
Postup vyroby prefabrikovaného modulu dvefi motorového
vozidla s elektronickou jednotkou a nékolika elektrickymi
soucéastmi, jako jsou napfiklad motor zdvihani okna, centralni
zamykéni, pfestavovani a oh¥{vani zrcatka, spinace,
osvétlovaci télesa, reproduktory, postranni nafukovaci pol3tare
a/nebo podobna Gstroji, pfi némz v hlavni montazni lince
dochazi k vybaveni nosné desky elektrickymi sou¢astmi,
urenymi pro urdité vozidlové dvefe, a jejich kabelaZi pomoci
elektrickych vedeni tak, Ze alespoii jedna &ast elektrickych
vedeni (a, b, ¢, d, e, f, al, bl, c1, d1, el) se pfedkompletuje
jako jednotliva vodi¢ova spojen{ v paraleln uspofadané lince
(2) na konfekei kabelii, v piesném sledu vyroby dveiniho
modulu, v konfekénim kabelovém zatizeni (200) a namontuje
nezavisle na sobg& piimo na dveini modul v hlavni montazni
lince (1).
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Postup vyroby prefabrikovaného modulu dveri motorového vozidla

Oblast techniky

Vynaélez se tyka postupu vyroby prefabrikovaného modulu dvefi motorového vozidla, vybave-
nych elektronickou jednotkou a n€kolika elektrickymi sou¢astmi.

Dosavadni stav techniky

Z US 4 882 842 jsou znamy stavebnicové konstruované vozidlové dvefe a postup jejich vyroby,
pfiCemz je ziizena montaZni deska k uloZeni mechanickych a/nebo elektrickych souéasti. Mon-
tazni deska se vystrojuje v pfedmotazni lince diive, neZ se pieda na hlavni montaZni linku vozidla
za Uelem vestavby do dvefi. Nosna deska musi sestavat alespoii z jedné lisostiikem vyrobené
vrstvy a musi nést pohon pro zdvihaci mechanismus oken. Kromé toho miiZe nosn deska obsa-
hovat také uzamykaci mechanismus, elektronicky modul, spinage a elektrické kabely, uspofadané

v prohlubnich, vedenich nebo uloznych polohovacich sténach.

Z US 4 943 109 jsou znamy stavebnicové konstruované vozidlo dvefe s nosnou deskou, u nichz
Je na nosné desce uspoiadan kabelovy kmen s elektrickymi spojkami, jimiZ jsou p¥ifazeny odpo-
vidajici elektrické protispojky tuhého télesa dveti. Tyto protispojky jsou spojeny s nékolika elek-
trickymi sou¢éstmi, upevnénymi na télesa dvefi. P¥i montaZzi nosné desky na ramovou konstrukci
dvefi dojde ke spojené vzajemné protilehlych spojkovych prvki, pfic¢emz spojovaci dily nosné
desky mohou vykonat urcity relativni stranovy ohyb, jimz se vyrovnavaji tolerance.

Podstata vynélezu

Cilem tohoto vynalezu je zefektivnit vyrobu prefabrikovanych dveifnich moduld pro dvefe moto-
rovych vozidel, vybavené n¢€kolika elektrickymi sou¢astmi, a tim sniZit vyrobni naklady.

Jeho podstatou je postup vyroby takového prefabrikovaného modulu dvefi pfi némz vystrojovani
nosné desky elektrickymi sou¢astmi, jimiZz se maji vybavit ur¢ité vozidlové dvefe, jakoz i jejich
kabelaz elektrickymi vodici, probih4 v hlavni montazni lince, pfi¢emz alespori jedna ast elektric-
kych vedeni se pfedkompletuje jako jednotliva vodi€ova spojeni v paralelné uspofadané lince na
konfekci kabeld, v pfesném sledu vyroby dvefniho modulu, v zafizeni na p¥ipravu a upravu kabe-
10, nazyvaném zde déale konfekénim kabelovym zatizenim a namontuje nezavisle na sobé& pfimo
na dveini modul a hlavni montazni lince.

Elektricka vedeni resp. kabely, potiebné pro vystrojeni daného dveiniho modulu se v piesném
sledu kompletuji v lince konfekce kabelaZe usporadané paralelné s hlavni montazni linkou. Kabe-
ly se k danému dvefnimu modulu pfisouvaji pfednostné po soupravach a pak instaluji. Elektro-
nické ustroji pro zpracovani dat ¥idi hlavni montaZni linku dvefnich moduld i linku na konfekei
kabelll. pfesné pfizplisobeni pfipravy kabelaZe podle potfeb variant dvefnich modult v &ase
i pofadi je pro Uspésné uskuteénéni tohoto postupu naprosto nutné.

Pii takovémto zpiisobu feSeni postupu dle vynalezu se samo nabizi zfidit elektricka vedeni jako
jednotlivé spoje mezi spojovanymi elektrickymi soucastmi, to znamena, Ze elektrickd vedeni se
nesdruzuji do komplexnich kabelovych kment-svazki, jak je to dnes vSeobecné bézné. Tim, Ze
se nahradi kabelové svazky na misté ziizovanymi jednotlivymi spoji, se uspofi draha ruéni prace
i material (obecn& bandazovaci zatizeni pro ovijeni kabelovych svazki).

Konfekce potiebnych elektrickych vodici pfipadné kabeld zahrnuje v podstaté nasledujici akony:
napied se na zacatek linky pro konfekci kabeld pfichystaji pfedem stanovené druhy kabeli,
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napfiklad lisici se prifezem jadra vodice, poétem vliken a barevnym rozlisenim. Konce kabelt se
zavedou ke konfek&nimu automatu, ktery odkloni potfebné kousky vedeni a konec vodici ptipra-
vi pro kontaktovani na nosi¢i dvefniho modulu. To znamena4, Ze v zavislosti na zvoleném druhu
kontaktovani, naptiklad pajeni, ultrazvukového svafovani nebo zasouvani, se konec vodi&a cinu-
ji, znaénou a pfipadné opatiuji konektorovym prvkem.

Pfichystavani takto pfipravenych kabelii pro montdZ na hlavni montaZni lince dveinich moduli
Ize podle jedné z variant tohoto vynélezu provadét piimo ze zaiizeni pro konfekci kabelti, ¢imz
lze dosahnout znaéného zkraceni linky pro konfekci kabelt. Pokud ukladani a kontaktovani
kabelti na nosi¢i dvefniho modulu ma obstarat montazni automat, musi ptidavani kabelt ze zafi-
zeni pro konfekci kabell zajistit, aby montaZni automat vZdy dosahl na kabel, patiici k dané
elektrické souCasti. Za timto u¢elem se zkompletované kabely mohou odkladat napiiklad na pred-
kladaci tablet roz¢lenény do sektorii, pfi¢emz ke kazdému sektoru je piifazen urdity kabel. KdyZ
se kromé toho konce kabeld uchyti v uréitych polohach, je tim dosah montaZniho automatu bez
problémi zajistén.

Samoziejmé je moZno tento postup dle vynalezu realizovat i ve dvou paraleln& probihajicich
vyrobnich linkach, pficemz osazovéani dveinich moduli jednotlivych funk&nimi systémy, zejmé-
na elektrickymi sou¢éstmi, a piiprava kabeli probihaji soub&Zné tak daleko a tak dlouho, Ze jsou
na koncich k dispozici jednak pln& vystrojeny dveini modul, jednak zkompletovana kabelova
sada a je mozno je pak svést dohromady.

Pro kterou ze zvolenych variant postupu je tfeba se rozhodnout, to zavisi na posouzeni celé
koncepce vyrobniho provozu. Zvlastni zfetel je pfi tom tfeba brat na nejpomalejsi tisek postupu.
V ptipadé, Ze napiiklad vykonnost konfekce kabelti a montaZe kabeli je dvojnasobna v porov-
nani s vykonnosti dodévky dveinich moduli s pfedmontovanymi soucastmi vystroje, mohla by
linka pro konfekci kabel obsluhovat dvé paralelni hlavni montaZzni linky.

Kontaktovani konci kabeld s pfifazenymi elektrickymi sou¢astmi se ptednostn& provadi z jednot-
ného a v podstaté k roviné nosné desky kolmo probihajiciho montdZzniho sméru. Podle toho se
upravuji kontaktovaci mista elektrickych soucasti. Dveini elektronika, ktera miZe byt integro-
vana do pohonné jednotky pro elektricky mechanismus zdvihani oken, slouZi pfednostné k cent-
ralnimu zasobovani elektrickych soudasti energie a ptipadné i signaly. Sama elektronické jednot-
ka je napajena proudem z hlavniho kabelového svazku, k jehoZ hlavnimu konektoru Ize ptipojit
palubni sit’ vozidla. Pfi provedeni hlavniho kabelového svazku multiplexovou technikou je
mozno pocet vedeni podstatné zmensit. I kdyz pouzivani vice rozdilnych konfekénich technik,
naptiklad pajeni, ultrazvukové svafovani a nasouvéni, vyrobu v porovnani s pouZivanim pouze
jediné kontaktovaci techniky zdrazuje, mize to byt pfi uvazeni i dalsich hledisek, jako napiiklad
snadnd opravitelnost, pfesto vyhodné. Tak je mozné uvaZovat mimo jiné nasledujici koncepce:

(a) Kontaktovani kabell s elektrickymi soucastmi se provadi levnou, v podstaté nerozebiratel-
nou spojovaci technikou, napfiklad pajenim, pfiCemz druhé konce kabeld se k elektronické
jednotce pfipoji rozebiratelnymi kolektory. P¥i poruse elektrické soudasti se tato vyméni
véetné kabelu.

(b) V opacném piipadé, tedy kdyZz se veskeré kabely spojuji s elektronickou jednotkou pajenim
a ty konce kabeld, které patfi k elektrickym soudastem, jsou opatfeny rozebiratelnymi spoji,
zistava kabel pfi vymeéné elektrické soucasti na misté. Pi poruse elektronické jednotky by
ovsem pak vSechny kabely byly ztraceny.

(¢) Vychazeje z varianty (b), je moZno i pajené spoje u elektronické jednotky nahradit spoji
s nozovou konektorovou technikou. Pak je oviem tieba zajistit u¢innou ochranu elektrickych
spoju pfed vlhkosti. .
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Piehled obrazki na vykresech

V dalsim se vyndlez blize vysvétluje na zdkladé pfikladd provedeni a ptipojenych obrazki,
z nichZ predstavuji:

Obr. 1A — schematické znazornéni vyrobniho pochodu dveiniho modulu s konfekénim kabelo-
vym zatizenim, zhotovujicim vice druhi kabeld.

Obr. 1B — schematické znazornéni vyrobniho pochodu dveiniho modulu se tiemi konfek&énimi
kabelovymi zafizenimi, kde kazdé zhotovuje pouze jediny druh kabelu.

Obr. 1C — schematické znazornéni vyrobniho pochodu dveiniho modulu s pouze jedinym kon-
fekénim kabelovym zaiizenim, které dodéva potiebné kabely bezprostedné pred jejich montaZi
na dvefni modul.

Obr. 2 — schematické znazornéni nozového konektorového spoje se Styfmi v jednom pfichytu
sevienymi kabelovymi konci u elektronické jednotky.

Obr. 3 — schematické znazornéni pohledu na obr. 2, ale s dodate&ng piipojenym hlavnim kabe-
lem.

Obr. 4 — schematické znazornéni polohovani kontaktnich prvkf zasuvkového konektoru vzhle-
dem k nosné desce dvefniho modulu.

Trend ke stavebnicové technice vedle ve vyrobé motorovych vozidel ke znaénému sniZeni podtu
Jjednotek, vestavovanych v automobilce. Stejnou mérou viak stoupla i sloZitost a z8asti se také
mimofadn€ zvysila pestrost variant. Tento vyvoj charakterizuje zejména koncepci modernich
dvefnich konstrukci. Tak mohou dnes dvefe motorového vozidla sestavat v podstaté z karoserie
dvefi, dvefniho modulu s pestrou paletou funkénich jednotek (zavirani oken, zamkd, elektronic-
kého fidiciho wstroji, reproduktoru atd.) a vnitiniho ¢alounéni dvefi, ohlédneme-li od vlastniho

Moy s

okenniho skla a vnéjsiho zpé&tného zrcatka.

Na zékladé€ pestré palety soucast, montovanych na dvefnim modulu a riiznych pozadavkt zakaz-
nikd na vybaveni vozu vznikd kombinacemi veliky podet variant dveinich moduld. TotéZ pak
plati pro variantni pestrost kabelovych svazki, kterou se snaZime sniZit nabidkou souborti vyba-
veni. Odchylky od pevnych soubori vybaveni vedou povétsing k tomu, Ze jedno nebo i vice
vedeni kabelového svazku zistidva nevyuZito. KabeldZ elektrickych soucasti tvofi pomé&rné
zna¢ny podil na celkovych nakladech na dvefe.

Diky vyndlezu se vytvaieji predpoklady pro efektivn&jsi vyrobu dveinich moduldi, pfi zna&né
pestrosti a souCasné usporném hospodateni materidlem. Podle n¢ho se co nejvétsi &ast elektric-
kych vedeni kompletuje v kabelové konfekéni lince, probihajici paralelng s hlavni montazni lin-
kou, a montuje se s nejkrat$im pribéhem.

Ptiklady provedeni vynalezu

Dale popisované piiklady provedeni mohou pfedstavovat jen ¢ast moZnych variant realizace
principu vynalezu. Podrobnostmi vyroby kabelu a jejich kontaktovani s pfislusnymi kontaktnimi
misty elektrickych soucasti, které jsou odbornikim znamy, se popis podrobnéji nezabyva.

Podle obrazku 1A je zafizena hlavni montdzni linka 1, na niZ probiha vystrojovani nosné desky
10, sestavajici z kovové a plastové &asti, s elektrickymi soucastmi 12 aZz 18. Paralelné k tomu
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pracuje linka 2 na konfekci kabelt a ta dodava v koordinovaném sledu podle vyroby dvefnich
modulil potiebna elektrickd vedeni a az f hlavni montaZni lince.

Na zacatku linky 2 na konfekci kabeli je zajistén pfisun na kabelovych bubnech nebo podobnych
zéasobnicich A, B, C uloZenych kabelii riiznych typti A, B, C, které se mohou li3it napiiklad
materialem, priifezem jadra, barvou a i jinak. Po nastfihani délek v konfek&énim kabelovém zafi-
zeni 200 probih4 Gprava konct vedeni pro kontaktovani s elektronickou jednotkou 11 nebo s nék-
terou z elektrickych soucasti 12 az 18. Za tim iCelem se podle stanoveného druhu kontaktovani
(naptiklad pdjeni, ultrazvukové svafovani, nasouvani) kazdy konec kabelu bud’ ocinuje, nebo
zméackne a opatii rozebiratelnym konektorem. Pak jsou takto kmontaZi upravena elektricka vede-
ni a az f uloZena na kabelovy tablet 20, a to tak, Ze kazdé ze specialnich elektrickych vedeni a az
f je pfifazeno k piislusnému $térbinovému sektoru a’ az f, aby bylo moZno provést systematickou
montaZ (ruéné nebo automaticky). Pfednostné se upravené konce vedeni piesné uchycuji v pre-
dem stanovenych polohach, zajistujicich snadny dosah montazniho automatu.

Linka 2 na konfekci kabel se fidi pfednostné timtéZ mikroprocesorovym ustrojim, které fidi
vyrobu dveiniho modulu na hlavni montazni lince, ostatné potfebna vyrobkova data obou vyrob-
nich linek 1, 2 ohledné mnoZstvi, provedeni a ¢asového bodu montaZze museji byt piesné vzajem-
né zkoordinovéna. Podle popsaného ptikladu provedeni dle obr. 1A se frekvence taktii dodavky
kabelového souboru shoduje s frekvenci taktu vyroby dvefniho modulu. To znamena, Ze kabelo-
va souprava, schematicky znizornéné v roviné X a sestavajici z elektrickych vedeni a, b, d, £, je
uréena pro dvefni modul 10 téZze roviny X za elem spojeni elektrickych sougasti (hloubkovy
reproduktor, centralni zamykani a vnéjsi dveini zrcatko) s elektronickou jednotkou 11. Elektrické
vedeni a piedstavuje spoj (pfednostné multiplexovou technikou) mezi elektronickou jednotkou
a hlavnim konektorem, ktery pfipojuje dvefe ke zdroji proudu a k centralni palubni elektronice.

Dveini modul 10 a kabelovy tablet 20 roviny Y se vyznacuji stupném vybavenosti. Navic jsou
ziizeny osvétleni podlaZniho prostoru a vyskovy reproduktor, které jsou pfipojeny elektrickymi
vedenimi ¢ a e k elektronické jednotce. Rovina Z ukazuje na konci vyrobu dveiniho modulu
kompletné pfedmontovany dveini modul, jehoZ stupei vybavenosti odpovida kusu zroviny Y.

Piiklad provedeni dle obr. 1B se li§i od vysSe popsaného pfipadu v podstaté tim, Ze jsou v lince 2
na konci kabeli ziizena tif konfekéni kabelova zafizeni 200a, 200b, 200c, p¥itemz kazdé komple-
tuje jen jeden druh kabelu. Dle toho zafizeni 200a vyrabi elektricka vedeni a, d, f z kabelového
zasobniku A, zafizeni 200b elektrické vedeni b a zafizeni 200c v roving€ Y elektrické vedeni e.
Takova varianta uspofadani provozu se jevi vyhodnou tehdy, kdy se druhy kabeld velmi silné lisi,
napiiklad kulaty kabel a kabel paskového priifezu a/nebo se konce kabeld upravuji odlisnou tech-
nologii (pajenim a do konektoru) a/nebo vyrobnost pouze jediného konfek&niho kabelového zafi-
zeni 200 neni schopna kryt celou potfebu hlavni montazni linky 1.

Tteti ptiklad provedeni dle obr. 1C se od pfipadu dle obr. 1A lisi tim, Ze konfek&ni kabelové zafi-
zeni 200 neodklada dohotoveni kabely a az f na kabelovy tablet 20, nybrz je dodava pfimo na
hlavni mont4Zni linku 1. Pfednostné se do konfekéniho kabelového zafizeni 200 integruje (nezak-
resleny) montaZni automat, ktery pfimo pfipojuje kabely a aZ f hned po jejich zkompletovani
k elektrickym sou¢astem 11 aZ 18. Konfekeni kabelové zafizeni 200 zpracovava pét riiznych typa
kabelu. Takové uspofadani provozu lze s vyhodou pouzit tehdy, kdyZ montaZni ¢as pro jedno
elektrickych vedeni a aZ f se zhruba shoduje s asem kompletovani nasledujiciho elektrického
vedenti.

Obr. 2 a 3 maji upozornit na to, Ze pfi pouZiti nozové svorkové techniky lze pfipojit elektronic-
kou jednotku 11’ v jediném kontaktnim misté (nozové kontakty 110) s né&kolika konci vedeni
100. Za tim celem se vedeni bl az el bud’ jedno po druhém, nebo v sestavé najednou pomoci
pfidrzného prvku 5 ve sméru montaZe 4 natlaci do oblasti noZovych kontakti 110 ve sméru kol-
mém k rovin€ nosné desky 10. Pfedpokladem pro pouziti této vicevrstvé technologie je samozej-
mé prizplsobeni polohy jednotlivych vedeni bl az el jak navzajem, tak i s jednotlivymi noZo-
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vymi kontakty 110. Jak pfidrzny prvek 5 mize poslouzit stahovaci svorkovy dil, ktery zajisti vz
jemnou polohu koncti vedeni, ale je mozno pouzit i zasttiknuti plastovou hmotou.

Z obr. 3 je patrno, Ze druhé nozové kontakty 111 upinaji konce vedeni 100 hlavniho vedeni al,
ktery svym vyvodovym koncem 100’ ma byt p¥ipojen do hlavniho konektoru (viz obr. 1A). Kon-
ce 100’ vedeni bl az d1 se pfipojuji k elektrickym soudastem 13, 14, 16, 18.

Obr. 4 schematicky znézortiuje vyfezy nosné desky 10 a elektronické Jjednotky 11" s konekto-
rovou zasuvkou 112, do niz se pfipoji zéastrcka 3, spojena s kabelem 30. Sipka 4 jest& jednou
vysvétluje smér montaZe, ktery ma v podstaté probihat kolmo k roving nosné desky 10, a to
spojené problémy a néklady. Konektorové spoje 31, 113 lze samoziejmé u elektronické jednotky
11" a u zastréky 3 zaménit.

Aby se maximalné omezily vadné kusy, mél by kazdy dvefni modul na vystupu z vyroby projit
funkéni zkouskou vSechny soucasti ve vhodném zku$ebnim zafizeni. To plati i pro takové sou-
¢asti (jako napiiklad pro vnéjsi dveini zrcatka), které jesté nejsou spojeny s elektronickou fidici
Jjednotkou. V tomto misté je moZno ve zkuSebnim zatizeni pouzit i elektrického méficiho pfistro-
je.

Pro lepsi orientaci pfi ¢teni pripojenych vykresu se dale uvadi seznam vztahovych znacek a jejich
vyznamu, pouzitych ve zobrazenich na obr. 1A, 1B, 1C anaobr. 2,3 a 4,

Primyslova pouzitelnost

Vynélez je pouZitelny v automobilovém priimyslu, zejména pfi sériové vyrobé automobill a na
automatizovanych montaZnich linkach dvefnich moduli.

PATENTOVE NAROKY

1. Postup vyroby prefabrikovaného modulu dvefi motorového vozidla s elektronickou jednot-
kou a nekolika elektrickymi sou¢astmi, jako napfiklad motor zdvihani okna, centralni zamykani,
nastavovani a zahfivani zpétného zrcétka, spinace, osvétleni, reproduktory, boéni nafukovaci pok
Stafe a/nebo podobné, pfi némz vystrojovani nosné desky elektrickymi sou€astmi, jimiZ se maji
vybavit ur¢ité vozidlové dvere, jakoZ i jejich kabelaz elektrickymi vodici, probiha v hlavni mon-
tazni lince, vyznacujici se tim, Ze alespori jedna &ast elektrickych vedeni (a, b, ¢, d, e,
f, al, bl, cl, d1, el) se pfedkompletuje jako jednotliva vodicova spojeni v paralelné uspofddané
lince (2) na konfekci kabelli v pfesném sledu vyroby dvefniho modulu v konfekénim kabelovém
zafizeni (200) a namontuje nezavisle na sob& pfimo na dveini modul v hlavni montaZni lince (1).

2. Postup podle naroku 1, vyznacujici se tim, Ze jednotliva elektrickd vodiCova
spojeni (a, b, ¢, d, e, f) se vedou mezi elektronickou jednotkou (11) a pfifazenymi elektrickymi
soucastmi (12, 13, 14, 15, 16, 17, 18) a Ze elektricka vedeni (a, b, ¢, d, e, f) se nastfihavaji na
délky v lince (2) na konfekci kabelii z nekoneénych zasobnika (A, B, C, D, E) uréitého typu
materialu (vodiCovy material, prifez vodi¢l, podet pramen, izolaéni material, barva atd.) a Ze
konce vedeni se upravuji pro kontakt s elektronickou jednotkou (11) nebo s pfifazenymi elektric-
kymi soucastmi (12, 13, 14, 15, 16, 17, 18).
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3. Postup podle alesporti jednoho z ndrokli 1 a2, vyznadujici se tim, Zekonce vede-
ni (100) se upravuji pro kontakt pouzitim prostfedkii nozové svorkové techniky, ultrazvukové
svafovaci technologie nebo péjeci technologie.

4. Postup podle alespoii jednoho znéroki 1 22, vyznadujici se tim, Ze se konce
vedeni opatiuji elektrickymi zastr¢kovymi spojkami, jejichz zastrékové prvky sméruji v podstaté
kolmo k roviné nosné desky.

S. Postup podle alespoii jednoho z piedchozich nirokii, vyznadujici se tim, Ze je-
den konec vedeni kazdého elektrického vodiCe se pfipojuje v podstat® nerozebiratelnou spojovaci
technikou, napiiklad pajenim nebo ultrazvukovym svafovanim, k elektronické jednotce nebo
k elektrické soucésti a druhy konec vedeni se ptipojuje rozebiratelnym zasuvnym spojem.

6. Postup podle alespoti jednoho z pfedchozich naroki, vyznaéujici se tim, Ze kon-
taktovani koncti vedenti s elektronickou jednotkou (11, 11’, 11") nebo s pfitazenymi elektrickymi
soucastmi (12, 13, 14, 15, 16, 17, 18) se uskuteCiiuje montaznim automatem, pti¢emz smér
montaZe (4) probiha v podstaté kolmo k rovin€ nosné desky (10).

7. Postup podle alespon jednoho z predchozich narokli, vyznadujici se tim, Ze hlav-
ni vedeni (a, al) elektronické jednotky (11, 11") je provedeno multiplexni technologii a je spoje-
no s elektronikou vozidla a se zdrojem energie.

8. Postup podle alespoini jednoho z pfedchozich narokti, vyznadujici se tim, Zec
k elektronické jednotce (11") pfifazené konce vedeni (b1, cl, d1, el) alespoii dvou elektrickych
soucasti se uchyti a umisti spole¢né v pfidrzném prvku (5), nez dojde k jejich kontaktovani
s uréenym kontaktovacim tsekem (110) elektronické jednotky (11°).

9. Postup podle alespori jednoho z piedchozich narokii, vyznacujici se tim, Ze po
vytvofeni spojit vedeni mezi elektronickou jednotkou (11, 11’, 11”) a elektrickymi funk&nimi
soucastmi (12, 13, 14, 15, 16, 17, 18) se uskuteéni funkéni zkouska ve zkusebnim zafizeni

10. Postup podle alespoii jednoho z pfedchozich naroki, vyznadujici se tim, Ze za
ucele funkéniho odzkouseni dosud volnych koncii vedeni, které dosud nejsou spojeny s elektric-
kou soucésti (napriklad s elektricky nastavitelnym a vyhfivanym zpétnym zrcatkem), se tyto
konce pfipoji k pfifazenym zkuSebnim konektorim zkusebniho zafizeni a poté se provede zku-
§ebni ukon.

5 vykresi
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