SMLOUVA O DILO

Ev. ¢ kupujiciho : OSE210007
Ev. & prodavajiciho: 002/21

Objednatel: Vyzkumny a zkuSebni letecky tstav, a.s. (VZLU)
se sidlem Beranovych 130, 199 05 Praha - Letfiany
IC: 00010669, DIC: CZ00010669
zapsana OR vedeném MS v Praze, odd. B., vlozka 446
zastoupena: Ing. Josefem Kasparem, FEng., predsedou predstavenstva a
JUDr. Petrem Matouskem, ¢lenem predstavenstva
bankovni spojeni:

......

(dale jen ,, kupujici™)

a

Zhotovitel:

(dale jen ,,prodavajici*)

uzaviraji v souladu s § 2079 a nasl. zak. ¢. 89/2012 Sb., tuto

Kupni smlouvu

(dale jen ,,smlouva‘)

L.

Predmét smlouvy

1. Na zakladé vetejné zakazky ¢. Z2020-045108 ze dne 18.12.2020 (dale jen ,vefejna
zakazka®) je predmétem smlouvy dodavka ,Svafovany dil zkuSebniho zafizeni
LLOWA Rods" (v¢etné patky a spojovacich ty¢i) pro zkousky krytu trysky pomocného
motoru Ariane 6 dle nabidky zhotovitele a dle technické specifikace, ktera je nedilnou
soucasti této smlouvy.



IL
Podminky prubéhu dodivky predmétu smlouvy

Zhotovitel piedlozi objednateli nejpozdéji do 5 tydni od podpisu smlouvy k posouzeni
pfipravenosti vyroby objednatelem nasledujici dokumenty:

a. Vyrobni vykresy

b. WPS - Specifikace svafovaciho procesu

c. FEM analyticka zprava svafovaného dilu zku§ebniho zafizeni -LOWA
Rods (dle Technické specifikace)

d. Plan méfeni

Zhotovitel se objednateli zavazuje pfedavanim informaci o pribéhu a postupu praci
v intervalu kazdé 4 tydny.

Zhotovitel preda objednateli informaci k terminu instalace pfedmétu smlouvy
nejpozdéji 1 tyden pred jeho uskute¢nénim.

II1.
Cena a platba

Objednatel se zavazuje za pfedmét smlouvy zaplatit smluvenou cenu uvedenou v této
smlouvé a v nabidce zhotovitele.

Smluvni cena ¢ini bez DPH a je vCetné pojisténi, obalu, dopravy,
instalace, kompletni technické dokumentace a dalSich nakladi stouto dodavkou
spojenych.

Ke smluvni cené bude uctovana daii zpfidané hodnoty v souladu se zak.
¢. 235/2004 Sb., o dani z pfidané hodnoty, v platném znéni.

Clanek IV.
Fakturadcni a platebni podminky

Zhotovitel bude cenu za pfedmét smlouvy fakturovat az po dodani, instalaci, pfedani
vyrobni dokumentace, protokolt z kontrol svari a protokoli z méfeni, na zakladé
piedavaciho protokolu a faktura bude vystavena a dodana objednateli do 7 dni po
podpisu piedavaciho protokolu.

Faktura musi obsahovat ozna&eni faktury a jeji &islo, obchodni jméno, sidlo, IC obou
smluvnich stran, uvedeni mnozstvi dodaného zbozi a den jeho dodani, bankovni spojeni
obou smluvnich stran, cenu dodaného zbozi, fakturovanou ¢astku, udaj o splatnosti
faktury, a dalsi nalezitosti stanovené zakonem o dani z pfidané hodnoty pro datiovy
doklad.

Objednatel je povinen zaplatit fakturu do 21 dni od jejiho doruceni. Faktura je
zaplacena odepsanim smluvni ceny z bankovniho u¢tu Objednatele ve prospéch uctu
Zhotovitele uvedeného na faktufe.

Objednatel je opravnén fakturu do data splatnosti vratit, pokud obsahuje nespravné
cenové udaje nebo neobsahuje nékterou z dohodnutych nalezitosti.
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L2
Termin a misto plnéni

Zhotovitel se zavazuje predat pfedmét smlouvy objednateli nejpozdéji do 13 tydna
od podpisu smlouvy v misté sidla objednatele. K prevzeti predmétu smlouvy dojde po
dodani, instalaci, predani vyrobni dokumentace, protokolt z kontrol svart a protokoll z
méreni a po podpisu predavaciho protokolu smluvnimi stranami.

VI
Odpovédnost za vady, zaruky reklamace

Zhotovitel poskytuje zaruku za jakost predmétu koupé po dobu_[éruéni doba
poc¢ina plynout ode dne predani a prevzeti pfedmétu smlouvy, datem uvedenym na
podpisem potvrzeném predavacim protokolu.

Objednatel je povinen vady pisemné reklamovat u zhotovitele bez zbyte¢ného odkladu
po jejich zjisténi. Zhotovitel je povinen zahajit bezplatné odstranéni zjisténé vady
nejpozdeji do 48 hodin od oznameni s cilem odstranit vadu co nejdiive. Reklamaci Ize
uplatnit nejpozdéji do posledniho dne zarucni lhity, pficemz i reklamace odeslana
objednatelem v posledni den zarucni lhaty se povazuje za v¢as uplatnénou.

Objednatel je povinen poskytnout zhotoviteli potiebnou soucinnost k odstranéni vady.

VIL
Sankéni ujednani

V pfipadé€, ze zhotovitel nedodrzi termin dodani predmétu smlouvy, zaplati kupujicimu
smluvni pokutu ve vyéi-z ceny predmétu smlouvy za kazdy den prodleni.

Pokud objednatel neuhradi fakturu za predmét smlouvy ve stanoveném terminu, je
zhotovitel opravnén pozadovat urok z prodleni ve wshy dluzné dastky za kazdy
den prodleni.

Sankce spocivajici v dohodnutych smluvnich pokutach nezbavuje smluvni strany prava
na vymahani piipadné skody.

VIIL
Zanik zavazku
Zhotovitel a objednatel se dohodli, ze zavazky smluvnich stran zanikaji:

a. jejich splnénim;

b. dohodou smluvnich stran formou pisemného dodatku ke smlouvé. Takovy
dodatek musi byt pisemny a obsahovat vyporadani vSech zavazki, na které
smluvni strany, které takovy dodatek uzaviraji, mély brat zretel, jinak je
neplatna;

c. odstoupenim od smlouvy z divodu stanovenych zakonem (§ 2001 a nasl.
zakona ¢. 89/2012 Sb., obcansky zakonik). Pro ucely této smlouvy se za
podstatné poruseni smluvnich povinnosti povazuje takové poruseni, u kterého
strana porusujici smlouvu méla nebo mohla predpokladat, ze pfi takovémto
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2.

poruseni smlouvy, s pfihlédnutim ke vSsem okolnostem, by druha smluvni
strana neméla zajem smlouvu uzavrit.

Podstatnym porusenim smlouvy, pro které je objednatel opravnén odstoupit, je mimo
jiné 1 nesplnéni povinnosti sjednanych v ¢l I 1) této smlouvy, prodleni s jejich
pInénim po dobu déle nez 14 dnu, dodani téchto podkladu obsahujicich postupy, které
prokazatelné a dle odbornych zkusenosti objednatele nemohou zaru€it zadouci vysiedek
a presnost, nebo dodani podkladi natolik netplnych, ze z nich nebude mozné posoudit
predpoklady fadného splnéni objednavky zhotovitelem.

Odstoupeni od smlouvy musi byt provedeno pisemnym oznamenim o odstoupeni, které
musi obsahovat diivod odstoupeni a musi byt doruéeno druhé smluvni strané. Uginky
odstoupeni nastanou okamzikem doruceni pisemného vyhotoveni odstoupeni druhé
smluvni strane.

Skoncenim G¢innosti smlouvy nebo jejim zanikem zanikaji vSechny zavazky smluvnich
stran ze smlouvy. Skon¢enim ucinnosti smlouvy nebo jejim zanikem nezanikaji naroky
na nahradu Skody, zaplaceni smluvnich pokut sjednanych pro pfipad poruseni
smluvnich povinnosti a ty zavazky smluvnich stran, které podle smlouvy nebo
vzhledem ke své povaze maji trvat i nadale nebo u kterych tak stanovi zakon.

IX.
Zavéreéna ustanoveni

Smlouva muze byt ménéna a dopliovana jen pisemnymi cCislovanymi dodatky
podepsanymi obéma smluvnimi stranami.

Priloha tvofi nedilnou soucast smlouvy.

Objednatel je povinnym subjektem dle zdkona ¢. 340/2015 Sb. o registru smluv.
Smlouva, mimo ¢asti podléhajici obchodnimu tajemstvi, bude v souladu s timto
zakonem uverejnéna v registru smluv. Smlouva nabyva platnosti dnem podpisu obéma
smluvnimi stranami a ucinnosti dnem uverejnéni v registru smluv. Objednatel se
zavazuje tuto smlouvu bez zbytetného odkladu po jejim podpisu obéma smluvnimi
stranami zaslat spravci registru smiuv k uverejnéni.

Strany prohlasuji, ze smlouvu uzaviraji pii plném védomi a znalosti obsahu a dopadu
opatfeni organi vefejné moci vydanych v souvislosti se Sifenim zdravi ohrozujici
nakazy viru s oznaCenim SARS CoV-2 (oznacovaného téz jako COVID-19) platnych a
acinnych ke dni uzavieni Smlouvy.

S ohledem na skute¢nost, ze dobu a obsah pripadnych dalSich opatieni organt vefejne
moci, jakoz i rozsah jejich dopadu na splnitelnost povinnosti stran dle smlouvy, nelze v
této chvili predvidat, zavazuji se strany pro piipad, ze dojde k vydani dalSich opatieni v
souvislosti s vySe uvedenym stavem nebo ke zvySeni rozsahu opatfeni stavajicich tak,
ze to bude mit za nasledek podstatnou zménu v moznosti kterékoliv ze stran plnit dle
smlouvy, vCetné nutnosti zastaveni vyroby z duvodu karantény (dale jen ,zpfisnéni
opatieni®), a dotCena strana toto vuci druhé strané vyslovné prohlasi, u€init nasledujici
kroky:

a) k zadosti dotCené strany bude druha strana souhlasit s prodlouzenim lhit k plnéni
dot&enou stranou, pokud je moznost takového plnéni zpfisnénim opatfeni organa
vefejné moci vylou€ena nebo podstatné ztizena, a to po dobu, o kterou dotcena
strana pozada, nejpozdéji vSak do ukonceni trvani zptisnénych opatieni, nejedna-
li se ze strany dotCené strany o zjevné zneuziti tohoto prava. Nelze-li toto
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poseckani po druhé strané spravedlivé pozadovat, zistava druhé strané zachovano
pravo od smlouvy odstoupit, pokud by tak jinak u¢init mohla, v tomto pfipadé
vSak druhé strané zanika narok na sankéni plnéni, které by jinak pii odstoupeni od
Smlouvy této strané pfisluSel. Duvody tykajici se pouze zpfisnéni opatfeni u
dotCené smluvni strany je tato smluvni strana povinna dolozit.
6 Smlouva je vyhotovena ve dvou stejnopisech a kazda smluvni strana obdrzi po jednom
vytisku.

Priloha ¢. 1 — Technicka specifikace — viz nabidka ¢. 019/21

V Praze dne V Pfergyé

Ing. Josef Kaspar, FEng.
fedseda predstavenstva jednatel spoleCnosti

JUDr. Petr Matousek
Clen predstavenstva
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Priloha €. 2 - Kryci list nabidky

ZAKLADNI UDAJE:

Ndzev verejné zakazky: Svarovany dil zkusebniho zarizeni — LOWA Rods 2
Zadavatel: Vyzkumny a zkusebni letecky ustav, a.s.

Sidlo: Beranovych 130, 199 05 Praha - Letiany

I1C: 00010669

DIC: CZ00010669

Osoba opravnéna

jednat za zadavatele: _

Uéastnik zadévaciho fizeni:
Adresa:

1&:

DIC:

Osoba opravnéna

jednat za ucastnika zaddvaciho fizeni:
Bankovni spojeni:

Osoby zmocnéné
k zastupovani:

Nabidkova cena:

Cena celkem bez DPH:
DPH celkem:
Cena celkem véetné DPH:

Obchodni firma — podpis
Opravnéné osoby (doplni ucastnik zadavaciho Fizeni)



Telefon:

Web:
Email:

Nabidka — Svarovany dil zkuSebniho zarizeni —- LOWA Rods 2

Zadavatel: Vyzkumny a zkuSebni letecky ustav, a.s.

&. nabidky -019/21

Obr. 1: 3D model — Svafovany dil zkuSebniho zafizeni — LOWA Rods 2.



Obr. 2: 3D model — Tézké svarky (Sloup, spodni dil).

Obr. 3: 3D model — Lehké svarky a norm. material (Deska pro napojeni aktuatoru, patka aktuatoru, spojovaci tyée a

norm. material).
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Predmét nabidky

Predmétem nabidky je svaFovany dil zkusebniho za¥izeni — LOWA Rods 2 (viz obr. 1)

dle technické specifikace, ktera je sou¢asti zadavaci dokumentace (ZD). Celek se skladé z tézkych
svarki (viz obr. 2): sloupy, spodni dil a lehkych svarki + norm. material (viz obr. 3): desky pro
napojeni aktuatoru, patka aktuatoru, spojovaci ty€e a norm. material.

Spoleéno_nabizi realizaci zakazky dle zadavacich podminek uvedenych v ZD
v nasledujicim rozsahu prace.

Rozsah prace:
e Zpracovani FEM analyzy na zikladé VZLU specifikace a vytvofeni zpravy obsahujici
postup vypoctu, popis zatizeni a vyhodnoceni,
vytvofeni vyrobni dokumentace,
vyroba konstrukce, kompletni montaz + demontéaz u dodavatele,
svafovani, kontrola svaru
méfeni (geometrie, tolerance, atd.)
dodavka do arealu VZLU a instalace (instalace je poZadovana podle odst. 3.2 TC)

Spoleéno_prohla§uje, Ze kompletni vykr. dokumentace a veskeré hmotné dodavky
(svafované i obrabéné dily) budou vyrobeny pfimo ve vyrobnich halach spole¢nosti. Nase

spole¢nost disponuje veskerym pottebnym strojnim i metrologickym vybavenim na realizaci
zakazky. Jedinou vyjimkou je Zihani, které bude provedeno v kooperaci v mistnim primyslovém
arealu Prerovskych strojiren.

Technicka ¢ast
Zakladni pozadavky na svarovany dil zkuSebniho zarizeni — LOWA Rods 2

Dodana konstrukce musi byt vyrobena tak, aby vydrZela scénéfe zatéZovani, které jsou pfedepsany
v kapitole 3 ptilohy 1 ZD - Technické specifikace (TS) s pfedepsanym bezpecnostnim faktorem dle
kap. 4 TS. Zaroven bude spliiovat pozadavky na rozméry a tolerance rozhrani specifikované

v kapitole 5 TS.

Pod podminkou splnéni vS§ech zminénych pozadavku bude v piredvyrobni fizi, na zakladé
FEM analyzy, provedena optimalizace celé konstrukce, za i¢elem sniZeni hmotnosti
jednotlivych dilid, coZ umozni jednodussi manipulaci p¥i sestavovani.

Predpoklad je redukce hmotnosti jednotlivych dili na hodnotu cca. 4 - 5 tun (nosnost
standardniho jednonosnikového mostového jefabu). Tento nas predpoklad vychazi z
pFedbéZné provedené FEM analyzy, ktera byla vypracovana jiz ve fazi nabidky, na zakladé
zkuSenosti s timto typem vyrobku. Zminéna redukce hmotnosti (pFi zachovani integrity)
dodavateli zaroveni umozni zkraceni doby dodavky.



Vyroba svarovaného dilu zkusSebniho zarizeni — LOWA Rods 2

Vyroba svafovaného dilu zkuSebniho zatizeni — LOWA Rods 2 bude probihat v souladu se
systémem managementu kvality CSN EN ISO 9001 a dal$imi internimi smé&rnicemi spole&nosti
PME spol. s.r.o. Nedilnou sou¢asti technologickych podkladi pro vyrobu je vykresova
dokumentace, seznam zvolenych materiali (soupiska materialii a ndvodka na dé€leni), popis zvolené
technologie vyroby, harmonogram vyroby, plan kontrol a zkousek PKZ a zapojeni klicovych ¢lent
realiza¢niho tymu.

Vyrobni dokumentace

Vytvoteni kompletni sady vyrobnich vykrest zaii§t’u'|e oddéleni konstrukce_

odpoveédna osoba: vedouci odd€leni konstrukce yrobni vykresy budou
vytvoieny v programu Autodesk Inventor Professional 2021 a prezentovany ke schvéleni zadavateli
jesté v predvyrobni fazi procesu.

Oddgéleni technické pripravy vyroby (TPV), pod vedenim p. Bfetislava HolouSe, zajistuje
technickoekonomické podklady pro vyrobni proces dle standardii spole¢nosti.

Sada vyrobni dokumentace doddavana v predvyrobni fiazi zahrnuje mimo jiné:

e FEM analyzu svafovaného dilu zkusebniho zatfizeni — LOWA Rods 2 vytvofenou na zakladé
pozadavka VZLU spole¢nosti DYSTIFF s.r.0. Vypoéet a posouzeni bude provedeno dle
CSN EN 1993,

e vykresy svarki véetné specifikace postupu svafovani (WPS) v souladu s EN ISO 15607 a
15614 pro celou konstrukci. schvéalenou specialisty svafovani pfed vyrobni ¢asti,

e vykres sestavy vetné jednotlivych pozic a zakétovanych detaill pro opracovani,

e méfici plan sestaveny oddélenim Fizeni jakosti pod vedenim manaZera ORJ, vedouciho
svarecského dozoru a jednatele spoleénosti_lWE,
Sada protokolu a certifikati dodavanych s vyrobenou konstrukci LOWA Rods 2 zahrnuje:

e méfici irotokoli zahrnui ici vSechna irovedené méfeni odpovédnymi pracovniky OTK - p.

a) Mefici protokol na celkové rozméry a hmotnosti,

b) méftici protokol zacileny na rozméry rozhrani,

c) méfici protokol zacileny na rozméry rozhrani hydraulickych akénich €leni.
inspek¢ni certifikaty pouzitych materiald,

protokoly kontroly svar,

osvédCeni svarecského inzenyra IWE/EWE,

osvédceni svafecského inspektora IWI-C,



Material konstrukce

Material konstrukce bude zvolen na zakladé pozadavki na pevnost, uvedenych v kap. 4, varianta a)
TS. Jakost materialu dle CSN EN 10025-2 bude doloZena inspek&nim certifikdtem druhu 3.1 dle
CSN EN 10204. Minimalni poZadavky na materialové vlastnosti odpovidaji napt. oceli S355JR, viz
nize:

Emin= 210 GPa
RpO.Z min= 315 MPa
Rm min= 470 MPa

Mechanické vlastnosti a vhodnost pouziti materialu bude vyhodnocena analyzou FEM (dle
specifikaci VZLU), v ptipade potieby bude material nahrazen adekvatni nahradou.

Material tahla
Materidl tahla bude zvolen na zékladé kap. 4 TS, varianta b) a FEM analyzy. Minimalni pozadavky
na materialové vlastnosti:

Emin= 210 GPa
RpO.Z min = 500 MPa

Rm min= 650 MPa

Pozn.: Uvedenym min. mechanickym pozadavkiim vyhovuji po tepelném zpracovani napf. tyto
materidly: C45, C55, 37MnSi5. Kone¢né rozhodnuti o volbé materiali bude prezentovano
zadavateli pred zahajenim vyroby.



Spojovaci materialy
Konstrukce LOWA Rods 2 je sestavena pomoci spojovaciho materialu (pozice spoj. materialu viz
obr. 4), ktery je zvolen na zéklad¢€ pozadavki uvedenych v kapitole 7 TS, viz tabulka 1. S ohledem

vwr

na vysledky FEM analyzy budou materialy v ptipadé potieby vys$sich pozadavki na jakost
nahrazeny adekvatni nadhradou.

Spojovaci material, ¢epy a loziska (sloup LOWA)

Pozice | Specifikace Pocet kusi | Pozn.

1 Zavitova ty¢ M36 DIN 975 10.9, upinaci délka 940 mm. | 16 v¢. podloZek a matic

2 Kolik 160 8.8, montazni délka 182 mm. 4 v¢. podlozek a zavlacek
3 Kolik 80 12.9 4 v¢. podlozek a zavlacek
4 GEBOES 4 kloubové lozisko

Tab. 1: Spojovaci material.

Obr. 4: Pozice spojovaciho materialu v sestavé — LOWA Rods 2.
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Popis technologie vyroby

Konstrukce LOWA Rods 2 (viz obr. 1) bude sestavena ze svarki (technologie jejich vyroby je
popséna nize) a spojovacich materiali uvedenych v tab. 1. Jedna se o: sloupy, desky pro napojeni
aktuatori, patka aktuatoru, spodni dil a spojovaci ty¢e. VSechny podsestavy budou (kromé
ptipojovacich ploch) po tryskani opatieny natérem o tloust'ce min. 120 pm, modry odstin - RAL
5015. Pfipojovaci plochy budou konzervovany konzerva¢nim olejem — Konkor 101. Dily budou
opatfeny zvedacimi oky pro manipulaci jefabem.

Sloup (viz obr. 5)

Hlavni nosniky sloupu budou nadéleny na rozmér dle vykresové dokumentace, polotovar: PROFIL
HEB. Zebra, zavésy, horni deska, zadni deska, pfedni deska, vyztuzné pasy a vymezovaci desky
budou vyrobeny z plechu véetné piipadnych svatfovacich ukosu tepelnym délenim nebo vodnim
paprskem (vyuziti této technologie zavisi na tloustce materialu, vyhody: pfesnost, misto fezu
nepodléhd tepelnému ovlivnéni materialu). Nadélené pozice budou vyrovnany, odjehleny a
postupné sestehovany do sestavy. Mezioperaéni rozmérova kontrola oveéii spravné sestehovani
svarku. Nasledné bude sestava zavaiena dle vykresové dokumentace a piedem stanovenych postupti
svafovani (WPS). Po zavateni nasleduje prvni NDT kontrola v rozsahu stanoveném planem kontrol
a zkousek (PKZ). Zihani ke sniZeni vnitiniho pnuti a tryskani. Nasleduje druha NDT kontrola a
opracovani funk¢nich ploch (vrtani/frézovani dér) dle pozadavki na pfipojovaci rozméry a finalni
kontrola.

Obr. 5: Sloup



Sestaveni sloupu a sloup po obrabéni je zobrazen na obr. 6. Priklady dil¢ich podsestav svarki jsou
uvedeny na obr. 7, viz nize.

Obr. 6: Sloup — sestaveni (vlevo), po obrabéni (vpravo).

Obr. 7: Podsestavy - svarky.



Deska pro napojeni aktuatoru

Deska pro napojeni aktuétort (viz obr. 8) bude sestavena z vice dild, jejichz polotovary budou
vyrobeny z plechu v¢etné pripadnych svatovacich ukost tepelnym délenim nebo vodnim paprskem.
Ty budou vyrovnany, pted-opracovany do pozadovaného tvaru a sestehovany. Mezioperacni
rozmérova kontrola oveéii spravné sestehovani svarku. Nasledn¢ bude sestava zavaiena dle
vykresové dokumentace a pfedem stanovenych postupt svafovani (WPS). Po zavareni nasleduje
prvni NDT kontrola v rozsahu stanoveném planem kontrol a zkousek (PKZ). Zihani ke snizeni
vnitiniho pnuti a tryskani. Nasleduje druha NDT kontrola a opracovani funk¢nich ploch dle
pozadavkil na pripojovaci rozméry (8 typl provedeni, viz ptiloha 2 technické specifikace) a findlni
kontrola.

Obr. 8: Deska pro napojeni aktuatoru.

Patka aktuatoru

Polotovary - plechy budou nadéleny vcetné ptipadnych svarovacich ukosi tepelnym délenim nebo
vodnim paprskem. Podsestavy budou vyrovnany, odjehleny, ohranény (kryci plechy) a postupné
sestehovany do sestavy. Mezioperacni rozmérova kontrola ovéri spravné sestehovani svarku.
Nasledné bude sestava zavarena dle vykresové dokumentace a ptedem stanovenych postupti
svarovani (WPS). Po zavareni nasleduje prvni NDT kontrola v rozsahu stanoveném planem kontrol
a zkousek (PKZ). Zihani ke snizeni vnitiniho pnuti a tryskani. Nasleduje druha NDT kontrola a
opracovani funk¢nich ploch dle pozadavkl na ptipojovaci rozméry (vrtani dér dle ptilohy 3 TS) a
finalni kontrola.

Obr. 8: Patka aktuatoru.
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Spodni dil

Polotovary - plechy budou nadé¢leny v¢etné pfipadnych svafovacich ukosi tepelnym délenim nebo
vodnim paprskem. Podsestavy budou vyrovnany, odjehleny a postupné sestehovany do sestavy.
Mezioperaéni rozmérova kontrola ovéi spravné sestehovani svarku. Nésledné bude sestava
zavafena dle vykresové dokumentace a predem stanovenych postupi svaiovani (WPS). Po zavareni
nasleduje prvni NDT kontrola v rozsahu stanoveném planem kontrol a zkousek (PKZ). Zihéani ke
snizeni vnitfniho pnuti a tryskani. Nasleduje druha NDT kontrola a opracovani funk&nich ploch dle
pozadavki na pfipojovaci rozméry a finalni kontrola.

-
"
o N /

Obr. 9: Spodni dil.
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Spojovaci tyce
Spojovaci ty€e (viz obr. 10) budou vyrobeny z polotovari trubky (stfedni ¢ast) a kulatiny (tahla).
Déleni polotovart bude probihat na pasové pile. Nabizi se dvé varianty feSeni sestaveni a vyroby
spojovaci tyce:

a) pomoci zavitl
Zavity budou soustruzeny, dily seSroubovéany a nasledné opracovany ob¢ tahla dle pozadovanych
rozmérl uvedenych ve vykresové dokumentaci.

b) svafovanim
Na trubkach bude soustruzen svarovaci ikos, na kulatinach osazeni pro vloZeni trubky. Nasledovat
bude sestaveni, stehovani a mezioperaéni rozmérova kontrola sestaveni. Sestava bude zavatena dle
vykresové dokumentace a predem stanovenych postupt svaiovani (WPS). Po zavafeni nasleduje
prvni NDT kontrola v rozsahu stanoveném planem kontrol a zkousek (PKZ). Zihani ke sniZeni
vnitiniho pnuti a tryskani, dale pak druha NDT kontrola a opracovani dle vykresové dokumentace.

Pro obé¢ varianty bude nasledovat meziopera¢ni rozmérova kontrola, lisovani loZisek a findIni
kontrola.

Obr. 11: Spojovaci tyce.

Kone¢né rozhodnuti o volb€ varianty feseni bude vybrano na zdkladé FEM analyzy a bude
prezentovano zadavateli pfed zahajenim vyroby.

Svarovani

vvvvvv

nezbytné, aby vyroba zkusebniho zatfizeni LOWA Rods 2 probéhla v souladu s normou, které urcuje
vy$si pozadavky na jakost pii tavném svarovani kovovych materiali dle CSN EN ISO 3834-2
(vlastnime certifikat s platnosti do 27. 07. 2025, viz pfiloha nabidky €. 1). Stupen kvality svarovych
spojd bude pro celou zakazku nastaven ve stupni ,,B“ dle EN ISO 5817.



Svafovaci postupy (WPS) budou stanoveny jiz pfed zahajenim vyroby dle normy EN ISO 15607 a
zaroven budou doloZeny inspekeni certifikaty ke kvalifikovanym postupiim svafovani (WPQR) dle
normy EN ISO 15614. Kazdy svar bude detailné¢ zdokumentovén - viz dokument ,,Svafovaci plan“
(vzor viz ptiloha 2), kde je ndvaznost na Cislo vykresu, material, WPS, WPQR (vzor viz pfiloha 3) a
certifikat svafeCe (vzor viz ptiloha 4), ktery bude konkrétni svar provadét.

Svarovaci plan v¢. vSech pfiloh bude soucasti privodni dokumentace k zakazce. Inspekce procesu
svarovani v¢. kontroly dokumentace bude provadéna svare¢skym inspektorem s kvalifikaci IWI-C
dle IIW (Mezinarodni svarecsky inspektor s urovni ,,comprehensive® dle pravidel Mezinarodniho
svare¢ského institutu). Svare¢sky dozor béhem celé zakazky budou provadét pracovnici
svafecského dozoru s kvalifikaci IWE (Mezinarodni svarecsky inzenyr). Seznam kli€ovych
pracovniki - svafe€ského inspektora a svafe¢ského dozoru je uveden v tab. 2:

Funkce Kvalifikace | C. certifikatu

Vedouci svafe¢ského dozoru IWE IWE/CZ
02025

Svéafecsky dozor IWE IWE/CZ
17047

Inspektor svafovani IWI-C IWI-C/CZ
08004

Tab. 2: Seznam kli¢ovych pracovnikil - svafe¢ského inspektora a svare¢ského dozoru.

Harmonogram vyroby

Harmonogram vyroby (viz. tabulka 5) vychazi z dilezitych milnikd pfedepsanych zadavatelem
vkap. 9 TS.

Oproti predepsanym milnikim v TS spoleénost—navrhuje dFivéjsi terminy
ukonceni milnikia M2 a M3 o 5 tydnu a tedy i drive)si dodani konstrukce LOWA Rods 2 do
aredlu VZLU, viz tab. 3:

Milnik Popis Datum

MO PredbéZna analyza konstrukce | pfed podanim nabidky

Zahéajeni projektu Podpis smlouvy TO

M1 Kontrola ptfipravenosti vyroby | nejpozdéji TO + 3
tydny

M2 Vyrobni proces nejpozdéji TO + 12

Prejimka v arealu dodavatele tydnid

M3 Dodani do arealu VZLU nejpozdéji TO + 13

tydna

Tab. 3: Dilezité milniky pro harmonogram vyroby.
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Dodavatel bude zadavatele informovat o pribéhu zpracovani zakazky minimalné jednou za 4 tydny
od terminu TO prostfednictvim telekonferenci. Zadavatel od dodavatele obdrzi béhem dilezitych
milnik( nasledujici vystupy (viz tab. 4):

Milnik Popis

M1 Vyrobni vykresy
Specifikace postupu svafovani - WPS
FEM report
Plan méteni

M2 Protokoly méfeni

Konstrukce LOWA Rods 2 (Hardware)

Tab. 4: Vystupy dilezitych milnikd.

Zakladni popis vyrobniho procesu je uveden v tabulce 5.

Popis

Datum

Déleni materialu

nejpozdéji TO + 5
tydny*

Odjehleni, rovnéni, pfed-opracovani

nejpozdéji TO + 5
tydny

Ptiprava podsestav do svarki, svafovani,
NDT

nejpozdéji TO + 7
tydna

Zihani ke snizeni vnitfniho pnuti
svafovanych dili, tryskani

nejpozdéji TO + 8
tydnu

NDT kontrola + rozmérova kontrola,
tryskani, zakladni natér

nejpozdéji TO + 9
tydnu

Obrabeéni funkénich ploch v¢. kontroly

nejpozdéji TO + 10
tydnid

ZkuSebni montaz - interni

nejpozdéji TO + 11
tydnu

Finalni kontrola sestavy

nejpozdéji TO + 11
tydnt

Ptejimka v aredlu PME v¢. zkuSebni
montaze a demontaze

nejpozdeji TO + 12
tydnti

Vrchni natér, konzervace pfipojovacich
ploch, kontrola pred expedici

nejpozdéji TO + 12
tydnu

Dodani a instalace v arealu VZLU

nejpozdéji TO + 13
tydnu

Tab.

5: Harmonogram vyroby.

*V harmonogramu vyroby je tydnem myslena 7-mi denni perioda.

Vzhledem k posloupnosti vyrobniho procesu a zkuSenostem nasi spole€nosti s montazi rozli¢nych
konstrukci tak proto navrhujeme, aby se zkusebni montaz v nasem zavodé uskutecnila jesté ve fazi
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pted vrchnim néatérem (viz ptedchozi tab. 5), aby se zamezilo poskozeni natéru a pfipadnym vice
nakladiim spojenym s opravou natéru. Zakladni natér bude proveden hned po operaci tryskani, tak
aby byl material chranén pfed povétrnostnimi vlivy a vlivy chladici kapaliny pfi obrabéni.

Identifikace a zapojeni kli¢ovych pracovniki realiza¢niho tymu vyroby

Identifikace a zapojeni kliCovych pracovniki realiza¢niho tymu vyroby je uveden v tabulce 6.

Popis

Technicka piiprava
vyroby

Déleni materialu

Odjehleni, rovnani,
obrabéni podsestav

Ptiprava svafovani,
svafovani, NDT

Zihani ke sniZeni
vnitfntho pnuti
svarovanych dild,
tryskani

NDT kontrola +
rozmérova kontrola

Obrabéni funkénich
ploch

ZkuSebni montaz -
interni

Finalni kontrola

Piejimka v arealu PME
v¢. zkuSebni montéze a
demontaze

Natér, konzervace
ptipojovacich ploch

Dodani a instalace
v arealu VZLU

Identifikace

Vedouci oddéleni TPV

Vedouci oddéleni déleni materialu

Vedouci oddéleni technologie obrabéni
Vyrobni feditel

Vedouci svate&ského dozoru, ORJ a jednatel
spol.

Svafecsky dozor, technolog vyroby
Inspektor svafovani (IWI-C)

Vedouci kooperace
Inspektor svafovani (IWI-C)

Vedouci svafe&ského dozoru, ORJ a jednatel
spol.

Odpovédny pracovnik OTK

Inspektor svafovani (IWI-C)

Vedouci oddéleni technologie obrabéni

Vyrobni feditel
Mistr Vyroby

Vedouci svafe&ského dozoru, ORJ a jednatel
spol.

Odpovédny pracovnik OTK

Inspektor svafovani (IWI-C)

Vyrobni feditel

Vedouci oddéleni natérovych hmot
Odpovédny pracovnik OTK

Svafecsky dozor, technolog vyroby
Mistr Vyroby

Tab. 6: Identifikace a zapojeni kli¢ovych pracovnikii realizaéniho tymu vyroby.




Popis méreni

Ovétovani shody vsech kvalitativnich parametrt jednotlivych dilii a sestav, které jsou soucasti
vyrobni dokumentace, bude provadéno v souladu s Planem kontrol a zkousek — viz pfiloha €. 5,
ktery je ptilohou této nabidky. Metodika méfeni vychéazi z podstaty kontrol. K NDT kontrolam
svarl, mezi které patii vizualni kontrola (VT), penetra¢ni kontrola (PT) a ultrazvukova kontrola
(UT) = jsou zpracovany navodky (procedury) pro kazdou metodu dle normy CSN EN ISO 9712.
Pro kontroly rozmért délkovych, thlovych, primért, zavita a drsnosti ploch budou pouzita métidla
popsana v seznamu méfidel. Métidla jsou v nasi spolecnosti fadné spravovana dle interni smérnice
metrologicky fad. Geometrické tolerance pozadované vykres.dokumentaci budou ovéfeny sondou
Renishaw, ktera je soucasti naseho presného obrabéciho stroje WHN 13 CNC. Naméfené hodnoty
budou zaneseny do méficich protokoli, v€. rozmér vSech pozadovanych rozhrani. Po findlnim
opracovani a natéru budou vSechny dily zvazeny a skute€na hmotnost bude uvedena v dodacim
listu. V priibéhu vyroby budou provedeny i namatkové kontroly tloustky dodanych polotovari
(materiali) — zda jsou v souladu s Technicko-dodacimi piedpisy.

Seznam méridel
Seznam méfidel, které budou pouzity k méfeni zkusebniho zatizeni - LOWA Rods 2 je uveden
v tabulce 7.

Méridla pro zkuSebni zaFizeni LOWA Rods

Niazev méridla Rozsah Platnost kalibrace
Ttidotekovy dutinomér 70 - 80mm 05/2022
Ttidotekovy dutinomér 100 — 125mm 05/2022
Posuvné méritko digitalni 0 - 300mm 05/2022
Posuvné méfitko digitéIni 0 - 500mm 11/2021
Posuvné métitko digitalni 0 - 3000mm 05/2022
Posuvné méritko 0 - 1000mm 11/2021
Posuvné métitko 0 - 1500mm 11/2021
Svinovaci metr 0 - 6000mm 06/2021
Uhlomér 0 - 360° 06/2021
Mikrometr 50 - 75mm 11/2021
Mikrometr 75 - 100mm 11/2021
Mikrometr 100 - 125mm 11/2021
Mikrometr 100 - 200mm 05/2022
Mikrometr 200 - 300mm 05/2022
Drsnomér digitalni Ra 0,05 - 15,0um 05/2022
Meérka na svary 0 —20 mm 05/2022
MEFi¢ pro natéry eXacto FN 0 -2000um 11/2022

Tab. 7: Seznam méfidel.
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Vybaveni pro NDT metody
Seznam vybaveni pro NDT zkousky svart je uveden v tabulce 8.

Metoda NDT Typ vybaveni Oznaceni Poznamka
mérka na svary mv. ¢. 7-074 kalibrace 06/2022
VT - vizualni kontrola luxmetr inv. ¢. 7-114 kalibrace 06/2021
svitilna inv. ¢. 7-255 min.500Lx
penetrant PFINDER 860 Sarze: 30894
PT - penetracni kontrola Cisti¢ PFINDER 890 Sarze: 33452
vyvojka PFINDER 871 Sarze: 34448
ultrazvuk. pfistroj |SITESCAN D-20+ |serial no. 1008027
mérka K1 ocel 1018 CSN EN 12223
mérka K2 ocel 1018 CSN EN ISO 7963
UT - ultrazvukova kontrola | sonda pfima P2-24L1 SIUT
sonda dvojita THM4-10Z SONATEST
sonda thlova SMA4-70ZR SONATEST
sonda thlova AFN2-1414-60L SIUI

Tab. 8: Vybaveni NDT méfidel.

Identifikace a zapojeni klicovych pracovniki realiza¢niho tymu méieni

Identifikace a zapojeni kli€¢ovych pracovniki realizaéniho tymu méfeni je uvedeno v tabulce 9.

Kli¢ovy pracovnik Identifikace
Odpovédny pracovnik OTK
Odpovédny pracovnik OTK

Odpovédny pracovnik oddéleni metrologie

Tab. 9: Identifikace a zapojeni kli¢ovych pracovnikii realiza¢niho tymu méfeni.
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Diilezité stroje a vybaveni, které bude pouzito k vyrobé konstrukce LOWA Rods 2 a

umozni docilit pozadovanou kvalitu presnost a také ekologii je popsano nize:

Stojni vybaveni je uvedeno v tabulce 10.

Tab. 10: Hlavni strojni vybaveni vyrobni hal_

Svafovaci vybaveni je uvedeno v tabulce 11.

Strojni vybaveni Oznaceni Technologie Poznamka

Vodni paprsek WJ3025 déleni materialu pracovni stil: 2600 x
3100 mm

Palici stroj OMNICUT 3100 [tepelné déleni materialu pracovni stil: 2500 x
6000 mm

Soustruh S20 automat soustruzeni ob&Zny prim.: 260 mm

Soustruh TOS SU150 CNC | soustruZeni obéZzny priam.: 1500 mm

. Y. gt osy X/y/z:
Horizontélni frézka WHN 13 CNC frézovani 4000/2500/1600 mm
Frézka MCFV 1060 NT | frézovéani osy x/y/z: 1060/610/760

mim

Svareci zdroje

Svarovaci metody

SvaFovaci materialy

Certifikaty

Fronius TPS1 500,
Esab Aristo 1000
AC/DC

135, 136, 141,
121, 111

tf.1 (S355), tt.5 (13CrMo4-
5), tt.8 (1.4301), t£.10
(1.4410), tt. 13 (37MnSi5)

EN ISO 3834-2, EN
15085, V95/5,
EN 1090-2

Tab. 11: Hlavni svafovaci vybaveni vyrobni haly-

Vybaveni oddéleni povrchovych tprav je uvedeno v tabulce 12.

Zarizeni

Poznamka

2000/1000

Prubézné tryskaci zatfizeni 4D

Min. tloustka tryskaného materidlu 3 mm,
max. §tka materialu 2000 mm

Lakovaci a su$ici box

Site 5000 / vyska 5000mm / délka
12 000mm, max. teplota suSeni 70°C

Tab. 12: Hlavni svafovaci vybaveni vyrobni haly_
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NABIDKA é. 019/ 21

Zakaznik:  Vyzkumny a zku$.letecky ustav, a.s.
Beranovych 130
Praha - Letfiany 199 05

Tel:
E-mail:

Datum: 02.02.2021
Zpracoval:
Tel:

Poptavka ¢.: VVZ:Z22020-045108 zedne: 18.12.2020
Nabidka na Svarovany dil zkusebniho zafizeni - LOWA Rods 2

CeIKOVA €M@ EMi.rererervrrrrerrsens I

Celkova cena se skldda z téchto poloZek:
1.) Engineering:
(FEM analyza, konstrukéni prace, TPV, inspekce svafovacich postupii)

2.) Vyroba tézkych svarku:
(Material, déleni, obrabéni, svafovani, tepelné zpracovani, tryskani, interni montaz, kontroly,
natér)

3.) Vyroba lehkych svarki a obrab.dila: |G
(Material, déleni, obrabéni, svafovani, tepelné zpracovani, tryskani, kontroly, nétér,

normalizovany material)

4.) Transport do VZLU a montai: ]
(Exped.material, baleni, pojisténi, doprava a instalace v arealu VZLU)

Zaruka: 18 mésicl od data prevzeti dila. Poskytujeme zarucni i pozarucni servis.
VSechny ceny jsou uvedeny bez DPH

Dodaci podminky: DAP VZLU Praha

Platebni podminky: 21 dni ode dne doruceni faktury

Termin dodani: 13 kalendarnich tydn( od podpisu smlouvy

Platnost nabidky: Do 5.8.2021

- — —

Certifikace: ISO 9001 ISO 3834-2 EN 1090-2 EN 15085-2 Dodavatel CD






