


























































































































































































SPOJOVACÍ PLÁN STANICE 010 - RUČNÍ 
 

Příloha A 
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HALOVÝ PLÁN – DÉLKA CHŮZE 
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POŘADÍ ZAKLÁDÁNÍ DO STANICE 010 
 

Díl 3: střední výztuha č.d. 03_01A Díl 1: podélník levý č.d. 01_01A Díl 2: podélník pravý č.d. 02_01A 
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ZATÍŽENÍ OPERÁTORA A ČAS ROBOTA 
STRÁVENÝ VE STANICI 

Operátor 1  
Čas – 33,5 s 
Zatížení operátora 1 – 56% 
Dveře 1 zavřeny cca. 15 sekund 



SPOJOVACÍ PLÁN STANICE 030 - ROBOTICKÉ 
 

Příloha B 
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HALOVÝ PLÁN OBLASTI 1 
 



Strana 3 

POŘADÍ ZAKLÁDÁNÍ DO STANICE 030 
 

Díl 1: střední výztuha č.d. 03_01A 

Díl 2: podélník levý č.d. 01_01A 

Díl 3: podélník pravý č.d. 02_01A 



č:. jméno strana
a P. Baláš vše

Název: Oblast: K.-Skupina Navrhl: číslo.: stana č.: další st:
stanice: Nakreslil: 3.4.2019
Typ: Kontrola: Firma: CAD 1

Spojovací plán
sestava 1

Datum: 10 0Zakládací stanice
10
1

Jan Machus
Petr Baláš
Petr Baláš

změnový list

datum
3.4.2019

Popis
vytvořil

Příloha C 

Fügefolgeplan der PP-V-34 6.5.2019 Příloha C



Změnový Index :

Název: Oblast: K.-Skupina Navrhl: číslo.: stana č.: další st:
stanice: Nakreslil: 3.4.2019
Typ: Kontrola: Firma: CAD

1 -
Spojovací plán

sestava 1

Datum: 1010
1

zakládací stanice Jan Machus
Petr Baláš
Petr Baláš

Spojovací plán 
zakládací stanice 010 

Zakládání 
zakládací stanice 010 

 
podélník pravý 
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č.d. 01_01A  
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č.d. 03_01A 
 

Fügefolgeplan der PP-V-34 6.5.2019 Příloha C



č:. jméno strana
a P. Baláš vše

Název: Oblast: K.-Skupina Navrhl: číslo.: stana č.: další st:
stanice: Nakreslil: 3.4.2019
Typ: Kontrola: Firma: CAD

Popis
vytvořil

datum
3.4.2019

Jan Machus
Petr Baláš
Petr Baláš

změnový list

1
Spojovací plán

sestava 1

Datum: 20 0svařovací stanice
20
1

Příloha D 

Fügefolgeplan der PP-V-34 6.5.2019 Příloha D



Změnový Index :

Název: Oblast: K.-Skupina Navrhl: číslo.: stana č.: další st:
stanice: Nakreslil: 3.4.2019
Typ: Kontrola: Firma: CAD

10
1

svařovací stanice Jan Machus
Petr Baláš
Petr Baláš

1 -
Spojovací plán

sestava 1

Datum: 20

Spojovací plán 
zakládací stanice 020 

Zakládání 
svařovací stanice 020 

 
podélník pravý 

 
 III 
 

č.d. 02_01A 
 
 

podélník levý 
 

II 
 

č.d. 01_01A 

 
střední výztuha  

 
 I 
 

č.d. 03_01A 
 

Fügefolgeplan der PP-V-34 6.5.2019 Příloha D



číslo Jméno Strana
0 P.Baláš vše

Název: Oblast: K.-Gruppe Vytvořil: Počet Listů 4 číslo výkresu.: List Další list
o.s.o.
Stanice Kontola: Datum: 0 1

Petr Baláš

Petr Baláš
Svařovací plán

20

20 3.4.2019

Změnový list

SP_001

Datum
Vytvořeno3.4.2019

Popis

Příloha E 

Punktplan der PKW-A/C2 6.5.2019 Příloha E



Název: Oblast: K.-Gruppe Vytvořil: Počet Listů 4 číslo výkresu.: List Další list
o.s.o.
Stanice Kontola: Datum: 1 2

Petr Baláš
Svařovací plán

20

20 Petr Baláš 3.4.2019
SP_001

podlahová výstuha zadní 
020 

GEO-Robotické svařování 20R01 
ST-59D 363989 

X Svařovací pořadí 

001_020_001_07 1 

001_020_001_06 2 

001_020_001_02 6 

001_020_001_03 

001_020_001_01 

001_020_001_05 3 

7 

5 

001_020_001_04 4 

Punktplan der PKW-A/C2 6.5.2019 Příloha E



Název: Oblast: K.-Gruppe Vytvořil: Počet Listů 4 číslo výkresu.: List Další list
o.s.o.
Stanice Kontola: Datum: 2 3

20 Petr Baláš
Svařovací plán SP_001

20 Petr Baláš 3.4.2019

X Svařovací pořadí 

GEO-Robotické svařování 20R02 
ST-59D 363989 

podlahová výstuha zadní 
020 

001_020_002_06 2 

001_020_002_03 

001_020_002_04 

001_020_002_01 

001_020_002_05 

001_020_002_07 

001_020_002_02 7 

4 

5 

3 

1 

6 

Punktplan der PKW-A/C2 6.5.2019 Příloha E



Pořadí svařování Název bodu výrobní č. kleští C/X X Y Z Název plechu č. plechu Materiál Mez kluzu [N/mm2] Tlouťka [mm] Název plechu č. plechu Materiál Mez kluzu [N/mm2] Tlouťka [mm] Srovnání tlošťky plechů [mm] Svařovací napětí [kA] Svařovací čas [ms] Svařovací tlak [kN]
1 001_020_001_01 59D-363989 X 2724,95 370,5 136,49 podélník pravý 02_01A HX 340 LAD+Z100MB 420 3 střední výstuha 03_01A HX260LAD+Z100-M-B 330 2 2,80 10,264 670 5,3
2 001_020_001_02 59D-363989 X 2677,85 370,5 136,49 podélník pravý 02_01A HX 340 LAD+Z100MB 420 3 střední výstuha 03_01A HX260LAD+Z100-M-B 330 2 2,80 10,264 670 5,3
3 001_020_001_03 59D-363989 X 2769,75 392,5 195,19 podélník pravý 02_01A HX 340 LAD+Z100MB 420 3 střední výstuha 03_01A HX260LAD+Z100-M-B 330 2 2,80 10,264 670 5,3
4 001_020_001_04 59D-363989 X 2745,04 370,5 147,87 podélník pravý 02_01A HX 340 LAD+Z100MB 420 3 střední výstuha 03_01A HX260LAD+Z100-M-B 330 2 2,80 10,264 670 5,3
5 001_020_001_05 59D-363989 X 2701,85 392,5 136,49 podélník pravý 02_01A HX 340 LAD+Z100MB 420 3 střední výstuha 03_01A HX260LAD+Z100-M-B 330 2 2,80 10,264 670 5,3
6 001_020_001_06 59D-363989 X 2658,12 370,5 147,87 podélník pravý 02_01A HX 340 LAD+Z100MB 420 3 střední výstuha 03_01A HX260LAD+Z100-M-B 330 2 2,80 10,264 670 5,3
7 001_020_001_06 59D-363989 X 2633,75 392,5 195,19 podélník pravý 02_01A HX 340 LAD+Z100MB 420 3 střední výstuha 03_01A HX260LAD+Z100-M-B 330 2 2,80 10,264 670 5,3

Vzorce [předloha VW] Legenda:

Srovnání tlošťky plechů Smin - max.svařovací tlak udávaný výrobcem 5,5 kN
Smin -

s1 -

s2 -

s3 -

Re1 - mez kluzu plechu 1 [N/mm2]

Svařovací proud Re2 - mez kluzu plechu 2 [N/mm2]

Re3 - mez kluzu plechu 3 [N/mm2]

Svařovací čas

Svařovací tlak

Název: Oblast: K.-Gruppe Vytvořil: Počet Listů 4 List Další list
o.s.o.
Stanice Kontola: Datum: 3 4

Svařovací kleště typu X ST-59D_363989

Svařovací parametry

Sv = 0,2 x Smax + 0,8 Smin [mm]

pro Sv <= 2mm
ls = 1,13 x Sv +7,1 [kA]

pro Sv > 2mm
ls = 1,5 x Sv + 5,8 [kA]

ti = ((s1 + s2 + s3) - 1,4) x (600/4,6) + 200 [ms]

20 Petr Baláš

základní informace

Sv <= 2mm
F = (1,64 x Sv + 0,45) x (Re1 + Re2 + Re3 / 300 x 3 x 10 + 0,9) + 0,21 [kN]

Sv > 2mm
F =  (1,3 x Sv + 0,7) x (Re1 + Re2 + Re3 / 300 x 3 x 10 + 0,9) + 0,7 [kN]

nejtluščí plech [mm]

tlošťka plechu 1 [mm]

tlošťka plechu 2 [mm]

tlošťka plechu 3 [mm]

Svařovací plán
20 Petr Baláš 3.4.2019

číslo výkresu.:

                                                       SP_001

Plech 1 Plech 2Koordinaty svař. Bodů

nejtenčí plech [mm]

podlahová výstuha zadní 
20R01 

Svařovací kleště vyhovují  

Punktplan der PKW-A/C2 6.5.2019 Příloha E



Pořadí svařování Název bodu výrobní č. kleští C/X X Y Z Název plechu č. plechu Materiál Mez kluzu [N/mm2] Tlouťka [mm] Název plechu č. plechu Materiál Mez kluzu [N/mm2] Tlouťka [mm] Srovnání tlošťky plechů [mm] Svařovací napětí [kA] Svařovací čas [ms] Svařovací tlak [kN]
1 001_020_002_01 59D-363989 X 2724,95 -370,5 136,49 podélník levý 01_01A HX 340 LAD+Z100MB 420 3 střední výstuha 03_01A HX260LAD+Z100-M-B 330 2 2,80 10,264 670 5,3
2 001_020_002_02 59D-363989 X 2677,85 -370,5 136,49 podélník levý 01_01A HX 340 LAD+Z100MB 420 3 střední výstuha 03_01A HX260LAD+Z100-M-B 330 2 2,80 10,264 670 5,3
3 001_020_002_03 59D-363989 X 2769,75 -392,5 195,19 podélník levý 01_01A HX 340 LAD+Z100MB 420 3 střední výstuha 03_01A HX260LAD+Z100-M-B 330 2 2,80 10,264 670 5,3
4 001_020_002_04 59D-363989 X 2745,04 -370,5 147,87 podélník levý 01_01A HX 340 LAD+Z100MB 420 3 střední výstuha 03_01A HX260LAD+Z100-M-B 330 2 2,80 10,264 670 5,3
5 001_020_002_05 59D-363989 X 2701,85 -392,5 136,49 podélník levý 01_01A HX 340 LAD+Z100MB 420 3 střední výstuha 03_01A HX260LAD+Z100-M-B 330 2 2,80 10,264 670 5,3
6 001_020_002_06 59D-363989 X 2658,12 -370,5 147,87 podélník levý 01_01A HX 340 LAD+Z100MB 420 3 střední výstuha 03_01A HX260LAD+Z100-M-B 330 2 2,80 10,264 670 5,3
7 001_020_002_06 59D-363989 X 2633,75 -392,5 195,19 podélník levý 01_01A HX 340 LAD+Z100MB 420 3 střední výstuha 03_01A HX260LAD+Z100-M-B 330 2 2,80 10,264 670 5,3

Vzorce [předloha VW] Legenda:

Srovnání tlošťky plechů Smin - max.svařovací tlak udávaný výrobcem 5,5 kN
Smin -

s1 -

s2 -

s3 -

Re1 - mez kluzu plechu 1 [N/mm2]

Svařovací proud Re2 - mez kluzu plechu 2 [N/mm2]

Re3 - mez kluzu plechu 3 [N/mm2]

Svařovací čas

Svařovací tlak

Název: Oblast: K.-Gruppe Vytvořil: Počet Listů 4 List Další list
o.s.o.
Stanice Kontola: Datum: 3 4

tlošťka plechu 1 [mm]

tlošťka plechu 2 [mm]

tlošťka plechu 3 [mm]

základní informace Koordinaty svař. Bodů Plech 1 Plech 2

číslo výkresu.:

                                                       SP_001Svařovací plán
20

Svařovací parametry

Svařovací kleště typu X ST-59D_363989

nejtluščí plech [mm]

nejtenčí plech [mm]

Sv = 0,2 x Smax + 0,8 Smin [mm]

Petr Baláš 3.4.2019

pro Sv <= 2mm
ls = 1,13 x Sv +7,1 [kA]

pro Sv > 2mm
ls = 1,5 x Sv + 5,8 [kA]

ti = ((s1 + s2 + s3) - 1,4) x (600/4,6) + 200 [ms]

Sv <= 2mm
F = (1,64 x Sv + 0,45) x (Re1 + Re2 + Re3 / 300 x 3 x 10 + 0,9) + 0,21 [kN]

Sv > 2mm
F =  (1,3 x Sv + 0,7) x (Re1 + Re2 + Re3 / 300 x 3 x 10 + 0,9) + 0,7 [kN]

20 Petr Baláš

podlahová výstuha zadní 
20R02 

Svařovací kleště vyhovují  

Punktplan der PKW-A/C2 6.5.2019 Příloha E



číslo Jméno Strana
0 P.Baláš vše

Název: Oblast: K.-Gruppe Vytvořil: Počet Listů 2 číslo výkresu.: List Další list
o.s.o.
Stanice Kontola: Datum: 0 1

PopisDatum
Vytvořeno3.4.2019

Změnový list

SP_002
3.4.2019

Petr Baláš

Petr Baláš
Svařovací plán

30

30

Příloha F 

Punktplan der PKW-A/C2 6.5.2019 Příloha F



Název: Oblast: K.-Gruppe Vytvořil: Počet Listů 2 číslo výkresu.: List Další list
o.s.o.
Stanice Kontola: Datum: 1 230 Petr Baláš 3.4.2019

SP_002

Petr Baláš
Svařovací plán

30

podlahová výstuha zadní 
030 

AUS-Robotické stac. svařování 30R01 
ST-59D 363984 

X Svařovací pořadí 

001_030_001_07 

6 

001_030_001_08 

001_030_001_10 

001_030_001_09 

001_030_001_06 

001_030_001_04 

001_030_001_02 

001_030_001_05 

001_030_001_03 

001_030_001_01 

9 

7 

8 

10 

5 

3 

1 

2 

4 

Punktplan der PKW-A/C2 6.5.2019 Příloha F



Pořadí svařování Název bodu výrobní č. kleští C/X X Y Z Název plechu č. plechu Materiál Mez kluzu [N/mm2] Tlouťka [mm] Název plechu č. plechu Materiál Mez kluzu [N/mm2] Tlouťka [mm] Srovnání tlošťky plechů [mm] Svařovací napětí [kA] Svařovací čas [ms] Svařovací tlak [kN]
1 001_030_001_01 59D-363984 X 2633,75 370,5 194,69 podélník pravý 02_01A HX 340 LAD+Z100MB 420 3 střední výstuha 03_01A HX260LAD+Z100-M-B 330 2 2,80 10,264 670 5,3
2 001_030_001_02 59D-363984 X 2677,85 392,5 136,49 podélník pravý 02_01A HX 340 LAD+Z100MB 420 3 střední výstuha 03_01A HX260LAD+Z100-M-B 330 2 2,80 10,264 670 5,3
3 001_030_001_03 59D-363984 X 2701,85 370,5 136,49 podélník pravý 02_01A HX 340 LAD+Z100MB 420 3 střední výstuha 03_01A HX260LAD+Z100-M-B 330 2 2,80 10,264 670 5,3
4 001_030_001_04 59D-363984 X 2724,95 392,5 136,49 podélník pravý 02_01A HX 340 LAD+Z100MB 420 3 střední výstuha 03_01A HX260LAD+Z100-M-B 330 2 2,80 10,264 670 5,3
5 001_030_001_05 59D-363984 X 2769,75 370,5 195,19 podélník pravý 02_01A HX 340 LAD+Z100MB 420 3 střední výstuha 03_01A HX260LAD+Z100-M-B 330 2 2,80 10,264 670 5,3
6 001_030_001_06 59D-363984 X 2633,75 -375,5 194,69 podélník levý 01_01A HX 340 LAD+Z100MB 420 3 střední výstuha 03_01A HX260LAD+Z100-M-B 330 2 2,80 10,264 670 5,3
7 001_030_001_07 59D-363984 X 2677,85 -397,5 136,49 podélník levý 01_01A HX 340 LAD+Z100MB 420 3 střední výstuha 03_01A HX260LAD+Z100-M-B 330 2 2,80 10,264 670 5,3
8 001_030_001_08 59D-363984 X 2701,85 -375,5 136,49 podélník levý 01_01A HX 340 LAD+Z100MB 420 3 střední výstuha 03_01A HX260LAD+Z100-M-B 330 2 2,80 10,264 670 5,3
9 001_030_001_09 59D-363984 X 2724,95 -397,5 136,49 podélník levý 01_01A HX 340 LAD+Z100MB 420 3 střední výstuha 03_01A HX260LAD+Z100-M-B 330 2 2,80 10,264 670 5,3
10 001_030_001_10 59D-363984 X 2769,75 -375,5 195,19 podélník levý 01_01A HX 340 LAD+Z100MB 420 3 střední výstuha 03_01A HX260LAD+Z100-M-B 330 2 2,80 10,264 670 5,3

Vzorce [předloha VW] Legenda:

Srovnání tlošťky plechů Smin - max.svařovací tlak udávaný výrobcem 6 kN
Smin -

s1 -

s2 -

s3 -

Re1 - mez kluzu plechu 1 [N/mm2]

Svařovací proud Re2 - mez kluzu plechu 2 [N/mm2]

Re3 - mez kluzu plechu 3 [N/mm2]

Svařovací čas

Svařovací tlak

Název: Oblast: K.-Gruppe Vytvořil: Počet Listů 2 List Další list
o.s.o.
Stanice Kontola: Datum: 2 -30 Petr Baláš 3.4.2019

číslo výkresu.:

                                                       SP_002

Plech 1 Plech 2Koordinaty svař. Bodů

nejtenčí plech [mm]

tlošťka plechu 1 [mm]

tlošťka plechu 2 [mm]

tlošťka plechu 3 [mm]

Svařovací plán

Svařovací kleště typu X ST-59D_363984

Svařovací parametry

Sv = 0,2 x Smax + 0,8 Smin [mm]

pro Sv <= 2mm
ls = 1,13 x Sv +7,1 [kA]

pro Sv > 2mm
ls = 1,5 x Sv + 5,8 [kA]

ti = ((s1 + s2 + s3) - 1,4) x (600/4,6) + 200 [ms]

30 Petr Baláš

základní informace

Sv <= 2mm
F = (1,64 x Sv + 0,45) x (Re1 + Re2 + Re3 / 300 x 3 x 10 + 0,9) + 0,21 [kN]

Sv > 2mm
F =  (1,3 x Sv + 0,7) x (Re1 + Re2 + Re3 / 300 x 3 x 10 + 0,9) + 0,7 [kN]

nejtluščí plech [mm]

podlahová výstuha zadní 
30R01 

Svařovací kleště vyhovují  

Punktplan der PKW-A/C2 6.5.2019 Příloha F



číslo Jméno Strana
0 P.Baláš vše

Název: Oblast: K.-Gruppe Vytvořil: Počet Listů 3 číslo výkresu.: List Další list
o.s.o.
Stanice Kontola: Datum: 0 1

Petr Baláš

Petr Baláš
Svařovací plán

50

50 3.4.2019

Změnový list

SP_003

Datum
Vytvořeno3.4.2019

Popis

Příloha G 

Punktplan der PKW-A/C2 6.5.2019 Příloha G



Název: Oblast: K.-Gruppe Vytvořil: Počet Listů 3 číslo výkresu.: List Další list
o.s.o.
Stanice Kontola: Datum: 1 2

Petr Baláš
Svařovací plán

50

50 Petr Baláš 3.4.2019
SP_003

podlahová výstuha zadní 
050 

AUS-Robotické stac. svařování 50R01 
ST-59D 363156 

X Svařovací pořadí 

001_050_001_06 6 

001_050_001_05 5 

001_050_001_04 4 

001_050_001_01 

001_050_001_02 

001_050_001_03 3 

2 

1 

Punktplan der PKW-A/C2 6.5.2019 Příloha G



Název: Oblast: K.-Gruppe Vytvořil: Počet Listů 3 číslo výkresu.: List Další list
o.s.o.
Stanice Kontola: Datum: 2 3

50 Petr Baláš
Svařovací plán SP_003

50 Petr Baláš 3.4.2019

X Svařovací pořadí 

podlahová výstuha zadní 
050 

001_050_001_11 11 

AUS-Robotické stac. svařování 50R01 
ST-59D 363156 

001_050_001_12 12 

001_050_001_10 10 

001_050_001_07 

001_050_001_08 

001_050_001_09 9 

8 

7 

Punktplan der PKW-A/C2 6.5.2019 Příloha G



Pořadí svařování Název bodu výrobní č. kleští C/X X Y Z Název plechu č. plechu Materiál Mez kluzu [N/mm2] Tlouťka [mm] Název plechu č. plechu Materiál Mez kluzu [N/mm2] Tlouťka [mm] Srovnání tlošťky plechů [mm] Svařovací napětí [kA] Svařovací čas [ms] Svařovací tlak [kN]
1 001_020_001_01 59D-363156 X 2652,57 392,51 179,38 podélník pravý 02_01A HX 340 LAD+Z100MB 420 3 střední výstuha 03_01A HX260LAD+Z100-M-B 330 2 2,80 10,264 670 5,3
2 001_020_001_02 59D-363156 X 2652,57 370,51 179,38 podélník pravý 02_01A HX 340 LAD+Z100MB 420 3 střední výstuha 03_01A HX260LAD+Z100-M-B 330 2 2,80 10,264 670 5,3
3 001_020_001_03 59D-363156 X 2658,12 392,51 147,86 podélník pravý 02_01A HX 340 LAD+Z100MB 420 3 střední výstuha 03_01A HX260LAD+Z100-M-B 330 2 2,80 10,264 670 5,3
4 001_020_001_04 59D-363156 X 2745,04 392,51 147,86 podélník pravý 02_01A HX 340 LAD+Z100MB 420 3 střední výstuha 03_01A HX260LAD+Z100-M-B 330 2 2,80 10,264 670 5,3
5 001_020_001_05 59D-363156 X 2750,6 392,51 179,38 podélník pravý 02_01A HX 340 LAD+Z100MB 420 3 střední výstuha 03_01A HX260LAD+Z100-M-B 330 2 2,80 10,264 670 5,3
6 001_020_001_06 59D-363156 X 2750,6 370,51 179,38 podélník pravý 02_01A HX 340 LAD+Z100MB 420 3 střední výstuha 03_01A HX260LAD+Z100-M-B 330 2 2,80 10,264 670 5,3
7 001_020_001_06 59D-363156 X 2652,57 -392,51 179,38 podélník levý 01_01A HX 340 LAD+Z100MB 420 3 střední výstuha 03_01A HX260LAD+Z100-M-B 330 2 2,80 10,264 670 5,3
8 001_020_001_07 59D-363156 X 2652,57 -370,51 179,38 podélník levý 01_01A HX 340 LAD+Z100MB 420 3 střední výstuha 03_01A HX260LAD+Z100-M-B 330 2 2,80 10,264 670 5,3
9 001_020_001_08 59D-363156 X 2658,12 -392,51 147,86 podélník levý 01_01A HX 340 LAD+Z100MB 420 3 střední výstuha 03_01A HX260LAD+Z100-M-B 330 2 2,80 10,264 670 5,3
10 001_020_001_09 59D-363156 X 2745,04 -392,51 147,86 podélník levý 01_01A HX 340 LAD+Z100MB 420 3 střední výstuha 03_01A HX260LAD+Z100-M-B 330 2 2,80 10,264 670 5,3
11 001_020_001_10 59D-363156 X 2750,6 -392,51 179,38 podélník levý 01_01A HX 340 LAD+Z100MB 420 3 střední výstuha 03_01A HX260LAD+Z100-M-B 330 2 2,80 10,264 670 5,3
12 001_020_001_11 59D-363156 X 2750,6 -370,51 179,38 podélník levý 01_01A HX 340 LAD+Z100MB 420 3 střední výstuha 03_01A HX260LAD+Z100-M-B 330 2 2,80 10,264 670 5,3

Vzorce [předloha VW]
Srovnání tlošťky plechů

Legenda:

Smin - max.svařovací tlak udávaný výrobcem 5,5 kN
Smin - nejtenčí plech [mm]

s1 - tlošťka plechu 1 [mm]
Svařovací proud s2 - tlošťka plechu 2 [mm]

s3 - tlošťka plechu 3 [mm]

Re1 - mez kluzu plechu 1 [N/mm2]

Re2 - mez kluzu plechu 2 [N/mm2]

Re3 - mez kluzu plechu 3 [N/mm2]

Svařovací čas

Svařovací tlak

Název: Oblast: K.-Gruppe Vytvořil: Počet Listů 3 List Další list
o.s.o.
Stanice Kontola: Datum: 3 -

Svařovací parametry

Sv = 0,2 x Smax + 0,8 Smin [mm]

pro Sv <= 2mm
ls = 1,13 x Sv +7,1 [kA]

pro Sv > 2mm
ls = 1,5 x Sv + 5,8 [kA]

ti = ((s1 + s2 + s3) - 1,4) x (600/4,6) + 200 [ms]

50

základní informace

číslo výkresu.:

                                                       SP_003
Petr Baláš 3.4.201950

Petr Baláš

Svařovací kleště typu X ST-59D 363156

Plech 1 Plech 2Koordinaty svař. Bodů

Svařovací plán

Sv <= 2mm
F = (1,64 x Sv + 0,45) x (Re1 + Re2 + Re3 / 300 x 3 x 10 + 0,9) + 0,21 [kN]

Sv > 2mm
F =  (1,3 x Sv + 0,7) x (Re1 + Re2 + Re3 / 300 x 3 x 10 + 0,9) + 0,7 [kN]

nejtluščí plech [mm]

podlahová výstuha zadní 
50R01 

Svařovací kleště vyhovují  

Punktplan der PKW-A/C2 6.5.2019 Příloha G
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        oblast: podlahová výstuha zadní xx
010-050

Start. Čas (Sek) SEKUN

Stanice Prvek Popis díl
GEO-
Body

Aus-
Body

Lepení Start. délka. SUM.

ST010

010 Operátor 1 chůze dělníka k bedně s plechem - podélník levý - 1m 1,0 1,0

010 Operátor 1 dělník odebírá - podélník levý 1,0 3,0 4,0

010 Operátor 1 chůze dělníka k zakládací stanici 010 - podélník levý - 2,5m 4,0 2,5 6,5

010 Operátor 1 dělník zakládá - podélník levý 6,5 3,0 9,5

010 Operátor 1 chůze dělníka k bedně s plechem - podélník pravý - 2m 9,5 2,0 11,5

010 Operátor 1 dělník odebírá - podélník pravý 11,5 3,0 14,5

010 Operátor 1 chůze dělníka k zakládací stanici 010 - podélník pravý - 2m 14,5 2,0 16,5

010 Operátor 1 dělník zakládá - podélník pravý 16,5 3,0 19,5

010 Operátor 1 chůze dělníka k bedně s plechem - střední výztuha - 2,5m 19,5 2,5 22,0

010 Operátor 1 dělník odebírá - střední výstuha 22,0 3,0 25,0

010 Operátor 1 chůze dělníka k zakládací stanici 010 - střední výztuha - 2,5m 25,0 2,5 27,5

010 Operátor 1 dělník zakládá - střední výstuha 27,5 3,0 30,5

010 Operátor 1 k obouručnímu startovacímu pultu 2m 30,5 2,0 32,5

010 Operátor 1 stlačení startu 32,5 1,0 33,5

010 ST Roleta zavírá 33,5 2,0 35,5

010 ST Roleta otvírá 46,5 2,0 48,5

010 R01 Robot jede do odebírací pozice 1 stanice 010 - střední výztuha 35,5 2,0 37,5

010 R01 Manipulator zavírá upínače 37,5 1,0 38,5

010 R01 Robot se přeorientuje do pozice 2 stanice 010 - podélník levý 38,5 2,0 40,5

010 R01 Manipulator zavírá upínače 40,5 1,0 41,5

010 R01 Robot se přeorientuje do pozice 3 stanice 010 - podélník pravý 41,5 2,0 43,5

010 R01 Manipulator zavírá upínače 43,5 1,0 44,5

010 R01 Robot odjíždí ze stanice s plechem 44,5 2,0 46,5

010 R01 Robot se přeorientuje ke GEO stanici 020 46,5 2,0 48,5

010 R01 Robot jede do zakládací pozice 1 stanice 020- střední výztuha 48,5 2,0 50,5

010 R01 Manipulator otevírá upínače 52,0 1,0 53,0

010 R01 Robot se přeorientuje do zakládací pozice 2 stanice 020 - podélník levý 53,0 2,0 55,0

010 R01 Manipulator otevírá upínače 56,5 1,0 57,5

010 R01 Robot se přeorientuje do zakládací pozice 3 stanice 020 - podélník pravý 57,5 2,0 59,5

010 R01 přes 59 sek. 0,5 0,5

010 R01 Manipulator otevírá upínače 2,0 1,0 3,0

010 R01 Robot s Manipulátorem jede do startovací polohy 3,0 2,0 5,0

020 ST Stanice upínače zavírá 50,5 1,5 52,0

020 ST Stanice upínače zavírá 55,0 1,5 56,5

020 ST Stanice upínače zavírá 0,5 1,5 2,0

020 ST Stanice upínače zavírá 5,0 1,5 6,5

020 ST Stanice upínače otevírá 38,5 1,5 40,0

020 ST Stanice centrování pechů sjíždí 43,0 1,0 44,0

020 ST Stanice upínače otevírá 43,0 1,5 44,5

020 ST Stanice centrování pechů vyjíždí 46,0 1,0 47,0

020 ST přes 59 sek. -12,0 -12,0

020 R01 Robot do svařovací pozice prvního bodu stanice 020 6,5 2,0 8,5

020 R01 Robot svařuje GEO body (4sek/1bod) 7 8,5 28,0 36,5

020 R01 Robot jede ze stanice 020 36,5 2,0 38,5

020 R01 Robot se svař. kleštěmi do startovací polohy 38,5 2,0 40,5

020 R02 Robot do svařovací pozice prvního bodu stanice 020 6,5 2,0 8,5

020 R02 Robot svařuje GEO body (4sek/1bod) 7 8,5 28,0 36,5

020 R02 Robot jede ze stanice 020 36,5 2,0 38,5

020 R02 Robot se svař. kleštěmi do startovací polohy 38,5 2,0 40,5

0 10 20 30 40 50

Příloha H 
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030 R01 Robot s manipulátorem do stanice 020 40,0 2,0 42,0

030 R01 Manipulator zavírá upínače 42,0 1,0 43,0

030 R01 Robot odjíždí ze stanice s plechem 44,5 1,5 46,0

030 R01 Robot s manipulátorem pod stac. kleště 46,0 2,0 48,0

030 R01 Robot svařuje AUS body (3sek/1bod) 10 48,0 30,0 78,0

030 R01 přes 59 sek. 19,0 19,0

030 R01 Robot s manipulatorem ze stac. kleští 19,0 2,0 21,0

030 R01 Robot s manipulatorem se přeorientuje k překladací stanici 040 21,0 2,0 23,0

030 R01 Robot s manipulátorem a pechem do překládací stanice 040 23,0 1,5 24,5

030 R01 Manipulator sjiždí centrování a otevírá upínače 24,5 0,8 25,3

030 R01 Robot s Manipulátorem jede do startovací polohy 25,3 2,0 27,3

050 R01 Robot s manipulátorem do překládací stanice stanice 040 27,3 2,0 29,3

050 R01 Manipulator zavírá upínače 29,3 1,0 30,3

050 R01 Robot odjíždí ze stanice s plechem 30,3 1,5 31,8

050 R01 Robot s manipulátorem pod stac. kleště 31,8 2,0 33,8

050 R01 Robot svařuje AUS body (3sek/1bod) 12 33,8 36,0 69,8

050 R01 přes 69 sek. 10,8 10,8

050 R01 Robot s manipulatorem ze stac. kleští 10,8 2,0 12,8

050 R01 Robot s manipulatorem se přeorientuje k další stanici XXX 12,8 2,0 14,8

050 R01 Robot s manipulátorem a pechem do další stanice XXX 14,8 1,5 16,3

050 R01 Manipulator sjiždí centrování a otevírá upínače 16,3 0,8 17,1

050 R01 Robot s Manipulátorem jede do startovací polohy 17,1 2,0 19,1
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HALOVÝ PLÁN OBLASTI 
Bedna s dílem 
Podélník pravý 

Bedna s dílem 
Podélník levý 

Robot s 
manipulátorem 
010R01 

Zakládací stanice 
010 

Dveře - roleta 

Bedna s dílem 
Výztuha střední 



HALOVÝ PLÁN OBLASTI 

Dopravní ulička 

Kabelový kanál 

Plot 



HALOVÝ PLÁN OBLASTI 
 

Stanice 
020 

Překládací 
zařízení 
040 

Robot s 
manipulátorem 
030R01 

Robot s 
manipulátorem 
050R01 

Robot s svař. 
kleštěmi 020R01 

Robot s svař. 
kleštěmi 020R02 



HALOVÝ PLÁN OBLASTI 
 

Stacionární frézka 
na elektrodu 
020R01 

Stacionární frézka 
na elektrodu 
020R02 

Stacionární 
svařovací kleště 
030R01 

Stacionární 
svařovací kleště 
050R01 

Mobilní frézka na 
elektrodu 
030R01 

Mobilní frézka na 
elektrodu 
050R01 



HALOVÝ PLÁN OBLASTI 
 

Údržbová ulička 

Dveře 

Dveře 

Stojan pro připojení 
medií (pneumatika, 
voda) 

Řídící skříň pro oblast 

Procesní řízení 



HALOVÝ PLÁN OBLASTI 
 

Robotická skříň 
010R01 

Robotická skříň + 
trafo pro svař. kleště 
020R01 

Robotická skříň + 
trafo pro svař. kleště 
020R02 

Robotická skříň + 
trafo pro svař. kleště 
030R01 

Robotická skříň + 
trafo pro svař. kleště 
050R01 


