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Tyto Technické dodaci podminky (dale jen TDP) plati pro objednavani, vyrobu a prejimku
vypalkd ztlustych plechl, tj. vyrobk( tepelné délenych (tepelné fezanych) plamenem,
plazmou a laserem, dodavanych do spolecnosti SKODA MACHINE TOOL a.s. (dale jen
SMT).

Zasady

Material pro vyrobu vypalki (tlusté plechy) musi splfiovat pozadavky a kritéria definované
v norméach CSN EN 10025-1, CSN EN 10025-2 pro plechy z nelegovanych konstrukénich oceli
resp. CSN EN 10025-3, CSN EN 10025-4 pro plechy z jemnozrnnych konstrukénich oceli a
techto TDP. PoZadavky na geometrickou presnost vypalk(l se fidi ustanovenimi dile CSN EN
ISO 9013. V pripadé rozpor(i mezi pfedpisy norem CSN EN 10025-1,-2,-3,-4, SN EN ISO 9013
a témito TDP, plati definice predpisli a poZadavk( dle t&chto TDP.

1. Pozadavky na vstupni material (tlusté plechy)
1.1 Material

Ocel pro valcovani tlustych plecht musi byt vyrobena podle pfedpisu CSN EN 10025-1, CSN EN
10025-2, desoxidace zpusob FF — pIné uklidnéna ocel (upfednostiiuje se vyroba v elektrlckych
obloukovych pecich nebo kyslikovych konvertorech a nasledn& vakuové odplynéna pro
minimalizaci nepfiznivych - $kodlivych prvkd).

Chemické sloZeni musi odpovidat pfedpisu materialovych norem uvedenych ve vykresové
dokumentaci anebo v objednavce.

V piipadé materialového znaceni podle CSN EN 10025-2, predpis chemického slozeni podle
této normy pro jakostni stupefi J2 i kdyZ nenf uveden ve vykresové nebo obchodni dokumentaci
SMT.

V pfipadé materialového znageni podle CSN EN 10025-3, pfedpis chemického slozeni podle
této normy pro jakostni stupen NL i kdyZ neni uveden ve vykresové nebo obchodni dokumentaci
SMT.

V pfipadé materialového znaceni podle CSN EN 10025-4, predpis chemického slozeni podle
této normy pro jakostni stuperi ML i kdyz neni uveden ve vykresové nebo obchodni dokumentaci
SMT.

Kazda eventualni nahrada predepsaného druhu materialu musi byt posouzena a nasledné
schvéalena SMT.

1.2 Hodnoty mechanickych viastnosti

Tlusté plechy musi byt vyrobeny tak, aby odpovidaly pfedpisu hodnot mechanickych viastnosti
uvedenych v jednotlivych materialovych normach.

V piipadé materialového znageni podle CSN EN 10025-2 pro jakostni stupent J2 i kdyz neni
uveden ve vykresové nebo obchodni dokumentaci SMT.

V piipadé materidlového znageni podle CSN EN 10025-3 pro jakostni stupen NL i kdyZ neni
uveden ve vykresové nebo obchodni dokumentaci SMT.

V pfipadé materidlového znageni podle CSN EN 10025-4 pro jakostni stupeft ML i kdyz neni
uveden ve vykresové nebo obchodni dokumentaci SMT.
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1.3 Tepelné zpracovani

Tlusté plechy pouzivané pro vypalky SMT musi byt dodané ve stavu normaliza¢né Zihaném
resp. normalizaéné valcovaném tj. s doplfikovym symbolem +N i kdyZ tento pozadavek neni
pifedepsan ve vykresové resp. obchodni dokumentaci SMT.

1.4 Uhlikovy ekvivalent (CEV)

V pfipadé vypalku, které budou v nasledovnych vyrobnich operacich podrobeny procesu
svafovani, dodavatel tlustych plecht musi volit zplsob vyroby (chemické sloZeni materialu) tak,
aby byla zaru¢ena maximalni hodnota uhlikového ekvivalentu na Grovni 0,40% tj, CEV = 0,40%.
ZpUsob vypoétu uhlikového ekvivalentu podle CSN EN 10025-1.

Pozadavek na nasledné svarovani vypalk(i musi byt uveden v dokumentaci SMT.

1.5 Vnitfni homogenita

Hodnoceni vnitini homogenity materialu se provadi nedestruktivni zkouskou ultrazvukem. Pro
zkouseni ocelovych plochych vyrobkl a zaruk jejich homogenity plati ustanoveni normy

CSN EN 10160.

Pfedpis pro vnitini homogenitu vypalkG dodavanych do SMT : Kritéria pfipustnosti pro plodné
zkouseni plochych vyrobki dvojitymi pfimymi sondami podle CSN EN 10160 tfida jakosti S3.

1.6 Jakost povrchu

Jakost povrchu tlustych plecht musi byt v souladu s predpisy uvedenymi v normach CSN EN
10163-1 a CSN EN 10163-2. Pro vypalky dodavané do SMT musi jakost neopracovavaného
povrchu tlustych plecht odpovidat: Trida B, Podskupina 3.

2. Pozadavky na vypalky

Vyrobu vypalkl si voli kazdy dodavatel individuainé podle svych technologickych moznosti,
profesni erudovanosti, strojniho vybaveni a pfedepsaného druhu materialu.

2.1 Geometrické tolerance a jakost povrchu fezu

Geometricka presnost vypalkl a jakost povrchu fezi musi spliiovat pozadavky definované
v normé CSN EN ISO 9013 a téchto TDP.

o Stanoveni jakosti fezu

Pro vypalky dodavané do SMT jsou stanovena nasledujici kritéria jakosti povrchu fezu:
- Uchylka kolmosti nebo uhlovéa tchylka u : Toleranéni pole 2
- Primérna vyska prvk( profilu Rz5 : Toleranéni pole 2

¢ Vady na Fezné plose

- Nataveni horni hrany r : nepovoluje se natavena hrana resp. pfevisla hrana

- Otfepy, okuje natavené kapky na spodnim fezu musi byt odstranény

- Dréazkovani : prohlubeniny resp. zarezy nepravidelné $irfky, hloubky a nepravidelného
tvaru se nepovoluji
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¢ Rozmérové uchylky
Mezni Gchylky jmenovitych rozmérd : Toleranéni tiida 1
Pro fezy provedené laserem Ize stanovit j jmy zpUsob predpisu meznich Uchylek (napr.
CSN ISO 2768-1), vzdy v8ak na zakladé vzajemné domluvy mezi dodavatelem a SMT.

Pozn.: V pfipadé fezanych ploch nasledné tfiskove obrabenych plati ustanoveni o rozmérovych
tchylkach dle CSN EN ISO 9013, pokud neni mezi dodavatelem a SMT domluveno
jinak.

2.2 Tepelné zpracovani vypalka

Vypalky po vyfezani tvaru musi byt podrobeny operaci Zihani na odstranéni pnuti. Vzhledem na
dodrzeni stanovenych hodnot mechanickych vlastnosti materialu, teplota zihani na odstranéni
pnuti nesmi prekrodit teplotu 580°C. Optimalni rozmezi teplot pro Zihani na odstranéni pnuti je
550 — 570°C. Rychlost ohfevu na Zihaci teplotu max. 40°C/hod. Zplisob ochlazovani ze zihaci
teploty musi vyloudit pfipadny vznik tepelného pnuti v materialu, proto rychlost ochlazovani
nesmi pfesahnout 20°C/hod. do teploty pece 150°C. Po zihani na odstranéni pnuti musi byt
vypalek vhodnym zplisobem zbaven pfipadnych okuji, pfipe¢enin a jinych nedokonalosti
povrchu.

V piipadé, Ze dodavatel neni schopen realizovat operaci Zihani na odstranéni pnuti ve vlastnim
provozu, nutno tuto skuteénost oznamit SMT a vzajemné se domluvit o provedeni této operace.

2.3 Znaceni vypalkt

Pro identifikaci dodavatel oznaéi vypalky &islem ve tvaru ,Poslednich péti ¢isel
objednavky / Cislo polozky objednavky / Pofadové &islo kusu®.

Pfiklad znadéeni: ,19589/20/1"

Stejné ¢islo se uvede i v piejimajicim a zkugebnim osvédéeni dle CSN EN 10204 - 3.1.
Zpusob znaceni vypalki voli dodavatel dle svych moznosti (razeni, popisovani apod. ).
Vysku Eislic volit tak, aby identifikace byla bezproblémova.

3. Zkusebni osvédéeni — dodana dokumentace

Vysledky nasledujicich zkousek musi dodavatel vypalku osvédcit SMT v prejimacim
a zku$ebnim osvédéeni 3.1 (inspekéni certifikat) dle CSN EN 10204.

- Chemicky rozbor materialu z kazdé tavby a davky tepelného zpracovani tlustych plecht

- Vysledky hodnot mechanickych vlastnosti materidlu na tavbu a davku tepelného
zpracovani tlustych plechti (meze pevnosti, meze kluzu, taZnost, kontrakce, vrubova
houZevnatost apod. dle pfedpisu norem materialu)

- Atest primarniho tepelného zpracovani tlustych plecht

- Vysledky nedestruktivnich zkousek tlustych plechti (ultrazvukova zkouska podle CSN EN
10160, viz odstavec 1.5)

- Protokol o méfeni geometrické pfesnosti a jakosti povrchu Fezl (viz. odstavec 2.1)

- Atest Zihani na odstranéni pnuti vypalkt (dle domluvy mezi dodavatelem a SMT)

- Uhlikovy ekvivalent materialu - CEV (dle domluvy mezi dodavatelem a SMT)
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Citovani technické normy a predpisy

- &SN EN 10025-1 — Viyrobky vélcované za tepla z konstrukénich oceli — Cast 1:
Vseobecné technické dodaci podminky

- SN EN 10025-2 - Viyrobky valcované za tepla z konstrukénich oceli — Cast 2:
Technické dodaci podminky pro nelegované konstrukéni oceli

- SN EN 10025-3 - Viyrobky valcované za tepla z konstrukénich oceli — Cast 3:
Technické dodaci podminky pro normalizaéné Zihané / normaliza¢né
valcované svafitelné jemnozrnné konstrukeni ocel

- CSN EN 10025-4 - Viyrobky valcované za tepla z konstruk&nich oceli — Cast 4:
Technické dodaci podminky pro termomechanicky valcované
svafitelné jemnozrnné konstrukéni oceli

- CSNEN 10160 - Zkouseni ocelovych plochych vyrobkl o tloustce 6 mm nebo
vétsich ultrazvukem (odrazova metoda)

- CSNEN 10163-1 — Dodaci podminky pro jakost povrchu ocelovych vyrobkt
valcovanych za tepla, plechy, Siroka ocel a tyce tvarové Cast1:
Véeobecné podminky

- CSN EN 10163-2 — Dodaci podminky pro jakost za tepla valcovanych ocelovych
plechd, Siroké oceli a ty&i tvarovych Cast 2: Plechy a $iroké ocel

- CSNEN 10204 - Kovové vyrobky — Druhy dokumentt kontroly

- CSNISO 2768-1 - V8eobecné tolerance. Nepfedepsané mezni tchylky délkovych a
uhlovych rozmérd

- CSN EN ISO 9013 — Tepelné déleni — Klasifikace tepelnych fez(i — Geometrické

pozadavky na vyrobky a Uchylky jakosti fezl
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