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Technologické podminky pro robotické svarovani
ze dne 01.09.2025

Preambule

Tyto vSeobecné technologické podminky (dale jen ,VSeobecné technologické podminky®) jsou
pfipojeny k cenové nabidce (dale jen ,,Nabidka“) spole¢nosti YASKAWA Czech s.r.o., se sidlem Mezi
Stromy 507, 252 25 Jino&any, IC: 27165809, zapsané v obchodnim rejstiiku vedeném Méstskym soudem
v Praze, oddil C, vloZzka 101300 (dale jen ,,Dodavatel”) a v pfipadé uzavieni kupni smlouvy nebo smlouvy
o dilo (dale jen ,,Smlouva®“) mezi Dodavatelem a jeho zakaznikem (dale jen ,Zakaznik®) tvofi nedilnou
soucast takové Smlouvy.

Zakaznik byl pfed uzavienim Smlouvy se VSeobecnymi technologickymi podminkami seznamen a
uzavienim Smlouvy ¢&i potvrzenim Nabidky vyslovné potvrzuje, Ze si je védom skuteénosti, ze jakékoliv
zafizeni Dodavatele bude spravné fungovat pouze v pfipad€, ze ze strany Zakaznika budou splnény
veSkeré podminky provozu zafizeni a dodrZzeny veSkeré postupy, tak jak jsou uvedeny v téchto
v8eobecnych technickych podminkach, navodé obsluhy zafizeni, ktery bude Zakaznikovi pfedan
spole¢né s doddvanym zafizenim a v neposledni fadé téz se vSemi podminkami provozu zafizeni a
postupy, se kterymi byly povéfeni zastupci zdkaznika seznameni pfi Skoleni ohledné obsluhy zafizeni.

V pfipadé, Ze shora uvedené podminky provozu zafizeni a postupy nebudou ze strany Zakaznika
dodrzeny, bere Zakaznik na védomi, Ze v takovém pfipadé nem(Ze Dodavatel garantovat spravnou
funk&nost zafizeni a Zakaznik vici Dodavateli v takovém pfipadé nemUzZe uplatiiovat jakékoliv naroky.

Technické a technologické podminky dodavky robotického svarovani

Nosi¢ svatovacivybavy, resp. svafovaciho hofaku je priimyslovy robot (dale jen ,,Svafovaci robot®), ktery
opakuje naprogramované pozice a drahy, potfebné pro pozadovanou aplikaci. Svafovaci robot neni
schopen zjistit nepfedpokladané odchylky svafence od rozmérovych vykres( a stejné tak reagovat na
nepredpokladané zmény fyzikalnich podminek procesu a okolniho prostfedi. Pfidavné prvky navigace
robotu, které mohou zpfesnit vedeni svafovaciho hofaku podle vybranych fyzikalnich veli€in, jsou (i)
Vyhledavani svaru dotykem dratu nebo plynové hubice, (ii) Dorovnavani trajektorie svaru odporovou
metodou ,Comarc”, ktera spojena s pendlovanim konce dratu a (iii) Optické On-line navadéni
Motosense, Scansonic atd. VSechny tyto metody zabiraji ¢ast doby pracovniho cyklu a jednostranné
zjistuji pouze udaje relevantni pro svou funkénost a nezohlednuji Zzadné jiné dodatec¢né parametry.

Okolni prostfedi, umisténi Svafovaciho robota, volba a kvalita svafovaciho plynu, pfidavného materialu
i materialové fluktuace svarfence a kvalita pfipravy dilll jsou vstupni podminky, které vytvafi Zakaznik a
sam ve znacné mife urcuje kvalitativni iroven svého vyrobniho procesu podle odstupfiovani dle normy
CSN IS0 5817. Parametry Svaiovaciho robota jako jsou &as cyklu a procento naslednych oprav jsou tedy
pouze odrazem stability pfipravy, zvolené technologie, prostfedi a vlastnosti zpracovdvaného
materialu.

Podminky pro pracovni prostfedi Svafovaciho robota:

= Rozsah okolni teploty v rozmezi +5° az +40° pro provoz Svafovaciho robota a +15° az +25° pro
instalaci Svarovaciho robota.

=  Podlaha min. 20 cm B20 s armovaci siti pod pracovi§tém, pro letmé konfigurace pozicionér( a
vétsi vyloZzeni bfemen a nosnosti nad 1000 kg muze byt nutné na zakladé pokynd Dodavatele
zhotovit zaklad hloubky 100 cm.

= Odkoufeni, neni-li sou¢asti dodavky, musi byt feSeno v souladu s platnymi hygienickymi
normami.

= Provedeni okolnich svafovacich pracovist, at obloukovych nebo odporovych, musi vylougit vznik
protinapéti na svarenci.
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Okolni zafizeni mohou vyzafovat elektromagnetické ruSeni do miry pouze povolené nafizenim
vlady ¢. 117/2016 Sb. o posuzovani shody vyrobk( z hlediska elektromagnetické kompatibility pfi
jejich dodavani na trh.

Pfi provozu Svafovaciho robota je nepfipustny zejména prdvan (z dlvodu strhavani ochranné
atmosféry) a otfesy Sifici se od okolnich zafizeni.

2.4 \Vychozi podminkou dosaZeni technologickych i kapacitnich cild Svafovaciho robota je pfiprava
svafencl a jejich prvkd. Stabilita kvality pfipravy ma zasadni vliv na vybér technologie svafovani a
podplrnych metod, zmetkovitost a procento oprav a produktivitu spojenou s ¢asem cyklu. Pfi pfipravé
je nezbytné dodrzet nasledujici podminky:

Pfi svafovani sestavy z dilll, upnutych ve svafovacim pfipravku, je opakovatelna pfesnost zalozZeni
a zapozicovani pro metody MIG/MAG +0,5 mm. Rozmérové odchylky spar do £ 0,15 mm, max. Sife
spar 0,6 mm.

Pfi svafovani nastehované sestavy svafence musi Zakaznik Dodavateli pfedlozit stehovaci plan a
nasledné musi dil stehovat s odchylkou délky steh( +3 mm a odchylkou jejich pozice po délce Svu
do =15 mm. Absolutni odchylka pozice stehované sestavy ve svafovacim pfipravku muze Cinit £ 5
mm, odchylka Sitky spar do = 0,3 mm, max. Sife spar do 1 mm pfi pouziti vyhledavani dratem nebo
opticky. Rozmérova tolerance jednotlivych dild max. £0,25 mm. Pro spojovani podsestav plati
jejich vlastni vnéjsi tolerance 0,5 mm.

Pfi svafovani sestavy z dild metodou TIG ve svafovacim pfipravku je opakovatelnad presnost
zalozeni a zapozicovani pro metodu TIG 0,1 mm. Rozmeérové odchylky spar do = 0,05 mm, max.
Sife spar 0,15 mm.

V pfipadé, Ze by méla existovat rizika zborceni svafence prlvésem nebo torze klikovym
momentem vlivem tihové nesymetrie béhem pozicovani, eventualni nahlé skokové zmeény tvaru
»membranovym efektem®, musi byt tato skute€¢nost Zakaznikem Dodavateli dopfedu pisemné
sdélena.

2.5 PoZadavky na materialovou kvalitu svafencl jsou nasleduijici:

Povrch materialu jednotlivych dild svafence musi byt zbaven veskeré rzi, nanosu oleje a barev.
Vypénény a spaleny material na hranach po déleni kyslikem musi byt odstranén. Zavalcované
nebo zalisované okuje jsou nepfipustné.

Material svafence musi byt teplotné vyrovnan s prostfedim provozu, nesmi byt zakladan mokry, s
namrazou apod., zejména pak ma-li byt pouzit néktery ze zplsobU navadéni svarl.

Omezena svafitelnost materialu, riziko trhlin a odlétavajicich stfepin nebo tvrzené napf. materialy
typu Hartox a jiné nez austenitické nerez oceli musi byt pfedem pisemné Zakaznikem sdéleny
Dodavateli. Totéz plati pro hlinikové slitiny, popf. barevné kovy. Nutnost pfedehfevu masivnich,
litinovych dill musi byt pfedem s Dodavatelem diskutovana.

Zinkované nebo galvanizované dily ke svafovani mohou byt svafovany pouze z jedné Sarze a s
pouzitim plynu a dratu dle poZadavkd Dodavatele. Zejména nezadouci jsou zbytky elektrolytu v
galvanizovanych dilech.

Jednotlivé dily svafence budou zabudovany do sestavy vzdy ve stejné technologicky vyznamné
orientaci, tj. v jednom sméru orientace pfi paleni, valcovani, tepelného oSetfeni apod. Zaroven
budou nafezany vzdy z jedné strany (lic nebo rub) a smér valcovani a tepelnych Uprav bude na dilu
v sestavé vzdy shodny.

2.6 Pozadavky na svafovaci pfipravky:

Svarovaci pfipravky at jiz dodané Dodavatelem nebo Zakaznikem musi splfiovat pozadavky
stanovené témito VSeobecnymi technologickymi podminkami. Tyto pozadavky musi byt splnény
nejen béhem zaloZeni dilu, ale i béhem celého procesu svafeni svafence.
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Upinaci systém musi vzdorovat pnutim, které vznikne béhem svarovani, pfipadné i vyvozovat
pnuti proti sméru deformacnich sil. Samovolné otvirani upinek vlivem pnuti je nepfipustné.

Svarovaci pfipravek musi zajistit spolehlivou distribuci svafovaciho minus pdlu, tedy kontaktni
plochy musi byt vodivé.

Provedeni svafovaciho pfipravku musi umoznit dostupnost co nejvyssiho poctu a celkové délky
svar(, pokud neni tento pozadavek specifikovan pfedem, plati, Ze provedeni svafovaciho
pfipravku musi umoznit pfistup minimalné k 85 % z celkového poétu svara.

Provedeni svafovaciho pfipravku musi zamezit riziku vypadnuti dilu z pfipravku.

Senzorika, hydraulika pneumatika a jiné dily kinematiky musi byt chranény pfed okujemi a nesmi
pfipadnym unikem medii ohrozovat svafovaci proces.

U nékterych aplikaci, zejména pfi svafovani barevnych kovl, je tfeba zvazit stabilizaci
technologickych podminek vhodnym chlazenim podkladovych partii pfipravku.

K omezeni propalu je tfeba duté dily zaplynovat.

Cas svafovaciho cyklu mliZe byt garantovan pouze v pfipadé splnéni véech podminek uvedenych v
téchto VSeobecnych technologickych podminkéch a ve véech norméch a jinych prepisech. Cas cyklu je
ovlivnén zejména presnosti svafence, po¢tem vyhledavani svaru, parametry svaru a svarovaci rychlosti.
Cetnost &isténi hubice v pfipadé svafovani metalizovanych dilé ma pfimy dopad na dobu cyklu. Pokud
Svarovaci robot ma dvé, popfipadé vice stanic, vysledny ¢as cyklu mize byt prodlouzen o ¢ekani na
pfipravu svafence, ktera vychazi delSi nez vlastni svafovani. Svafovaci cyklus se sklada z nasledujicich
dil¢ich usek:

Reakéni ¢as bezpecnosti, tedy zaujeti domovskych pozic, upnuti a doby reakce bezpecnostnich
okruhd.

Vymeéna svafovacich stanic

Najeti Svafovaciho robota z domovské pozice

Vyhledani pozice svaru (je-li tato funkce pouzita)

Spusténi procesu svarovani

Doba prichodu hoféku po trajektorii svaru

Plnéni krateru

Pfepozicovani pozicionéru (je-li zapotfebi)

Otvirani /zavirani automatickych upinek kvili dostupnosti
Cekani az spolupracujici svafovaci robot opusti kolizni prostor

Pfejezd na dalsi svar (a nasledné opakovani vSech shora uvedenych Ukon(l pocinaje vyhledanim
pozice svaru u kazdého dalSiho jednotlivého svaru)

Pfepozicovani pozicionéru do konecéné/transportni/vykladaci polohy, ¢ekani na vykladaci
manipulaéni robot nebo mechanismus

Zaparkovani Svafovaciho robota
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V pripadé, Ze soucasti dodavky Zakaznikovi je i naprogramovani svarl, plati pro néj nasledujici
podminky:

= Kvalita a umisténi svarQ musi byt vZdy dopfedu definovéna dle odstupriovani v CSN I1SO 5817,
nebo podle referenénich vzork( svafence, popfipadé vzorky fez( vybranymi svary. Pokud takovato
definice nebyla ze strany Zakaznika poskytnuta, ale jsou splnény vSechny dalsi podminky
stanovené témito VSeobecnymi technickymi podminkami, postaci ke splnéni Glohy pozice svart
v toleranci pozice = 0,7 mm a v toleranci rozméru svaru =25 % pfi hloubce penetrace v toleranci
+30 %. Mnozstvi kulicek a necCistot musi byt srovnatelné s ostatnimi vyrobky Zakaznika,
zhotovenymi stejnou technologii.

= Kvalita svard musi byt posuzovana za pfitomnosti Zakaznika a Dodavatele. Pfipadné laboratorni,
rentgenoveé a trhaci zkousky zajiStuje Zakaznik na své naklady.

Zaskoleni obsluzného personalu Svarovaciho robota ohledné bezpeénostnich prvkl a rizik, spojenych
s provozem pracovi$té vrozsahu dle navodu na obsluhu a udrzbu dodaného zafizeni provede Dodavatel.
Zaskoleni na obsluhu zafizeni zahrnuje pouze ovladaci prvky pro obsluhu pracovisté v automatickém
provozu. Standardni délka zaskoleni personalu Zakaznika na bezpecnost, obsluhu a udrzbu je jeden
pracovni den. Zaskoleni sefizovacll na programovani Svafovaciho robota neni béZnou soucasti
dodavky.

Dokumentace

Dodavatel doda Zakaznikovi Bezpeénostni pokyny, Navod na obsluhu a udrzbu, zapojeni elektro a
rozmérové vykresy Svarovaciho robota, a to v Ceském jazyce. Soucasné doda Zakaznikovi veSkeré
potfebné varovné tabulky, displeje a popisky na zafizeni. Zafizeni je Dodavatelem instalovano v souladu
s dodanymi dokumenty tak, ze bude splhovat vSechny podminky uvedené v Prohlaseni o shodé
(zejména bude dodrzen layout zafizeni, podminky tykajici se prostfedi, ve kterém ma byt zafizeni
instalovano a pfipojovaci hodnoty medii budou souhlasit s technickymi specifikacemi zafizeni).
Jakékoliv Upravy dispozice jako napf. zkracovani bezpecénostnich vzdalenosti, nedovolené priichody
zédbranami, pfemostovani nebo vymaskovani funkce bezpeénostnich prvkl jsou zakazany. Pfipadné
zmeény mohou byt provedeny pouze s vyslovnym souhlasem Dodavatele, pficemz se v takovém pfipadé
jedna o viceprace nad ramec dojednaného plnéni ze strany Dodavatele.
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