TECHNICKO - DODACI PODMINKY
éislo: 2404/01

I. Uvodni ustanoveni

1. Tyto Technicko - dodaci podminky (dale jen , TDP “) se stavaji nedilnou souc¢asti kazdé kupni smlouvy nebo } :
smlouvy o dilo nebo objednavky uzaviené mezi:

AVG group, s.r.o.; Masarykovo nam 43; 586 01 Jihlava, Ceska republika

IC: 26 927 608

AVG group, a.s.; Vlkanovska cesta 2; 976 31 Vlkanova, Slovenska republika

IC: 36 632 538

METICON, a. s.; Osloboditelov 128; 976 67 Zavadka nad Hronom; Slovenska republika
IC: 36 738 620

jako prodavajicim nebo dodavatelem nebo zhotovitelem (dale jen ,prodavajici“) a fyzickou nebo pravnickou osobou
jako kupujicim nebo objednatelem nebo odbératelem nebo zakaznikem (dale jen ,kupujici“). Smluvni vztahy mezi
prodavajicim a kupujicim se Fidi témito TDP. !

B 2.  Kupujici se seznamil s TDP prostfednictvim internetovych stranek prodavajiciho, které jsou zvefejnény na
! strance www.avgmetal.eu/tdp/vop . Kupujici zaslanim objednavky nebo uzavienim kupni smlouvy nebo
uzavienim smlouvy o dilo prodavajicimu vyjadfuje svuj souhlas s t€émito TDP.

3. Tyto TDP jsou vytvofeny na zakladé zkuSenosti prodavajiciho, obvyklymi zvyklostmi na trhu pro dany typ
vyrobkll, pozadavky zakaznik(, technickymi moznostmi strojné — technologickych zafizeni, moznostmi
technologickych postupl, technickymi normativnimi pozadavky na dany typ vyrobki a doporu¢enimi
dodavateltt komponent, nebo materiall, které jsou soucasti koneéného vyrobku nebo polotovaru (dale jen 2
vyrobek). Vyrobkem se rozumi kone€ny vyrobek, polotovar, zbozi, dil, polozka, kus, material, kovovy material, e
plech, profil, pfisluSenstvi apod. i

4. Tyto TDP vymezuji dovolené toleranéni vyrobni rozmérové odchylky, dovolené vyrobni vady, metody
posuzovani shody a hodnoceni vyrobkll, zasady nakladani s vyrobky, zasady manipulace a skladovani s
vyrobky, zasady montaznich postupll, zasady péce o vyrobky.

Il. Pfedsmluvni vztahy

1. Kupujici je povinen podrobné technicky specifikovat objednané zbozi nebo poskytnout prodavajicimu
presnou technickou dokumentaci v provedeni postacujicim k vyhotoveni vyrobniho postupu a vyrobni
dokumentace.

Technicka dokumentace musi miniméalné obsahovat: s
a) specifikaci zbozi:
o jaky druh a typ vyrobku jde
rozmérovou charakteristiku vyrobku
specifikaci zakladniho materialu
druh povrchové Upravy, barevny odstin dle vzorniku AVG nebo jiného vzorniku s pfesnym oznacenim
P pozadované Gpravy E
2 typ prostredi (interiér, exteriér, exteriér-fasada, specialni venkovni prostfedi — méstské/standard/stfredné o
znecdisténé/znedisténé, pfimorské, primyslové/standard/stfedné znecisténé, jiné)
v'ur€eni pohledovych ploch, vysku a orientaci umisténi (napf. i horizontalni, vertikalni nebo kombinovana
orientace) umisténi v ramci napf. u budov/staveb/silniénich komunikaci, jiné
v' Ucel, pro ktery je vyrobek uréen
v v8echny dalsi podstatné informace, které maji vliv na funkénost vyrobku

SRR

<

b)  specifikaci mnozstvi, pocet kust
c) predbézné dodaci Ihdty a priorita vyroby dilt

V pfipadé, Ze kupujici neposkytne veskeré informace prodavajicimu pisemné, prodavajici nenese odpovédnost za
vyrobek z ddvodu chybéjicich informaci.

2. Prodavajici na zakladé poskytnutych informaci navrhne technologicky postup vyroby, ktery zajisti pozadavky WA
kupujiciho. Pokud prodavajici neumi urcité pozadavky kupujiciho zaijistit, informuje o tom kupujiciho a B
navrhne Upravu postupl a pozadavk. PR

3. Prodavajici neodpovidad za soulad nebo nesoulad mezi udaji v predloZzené technické dokumentaci a
skute€nym stavem pro planované pouziti, vyuziti vyrobku, polotovaru, materialu, a pod. V pfipadé, ze kupujici
objednava zbozi postupné, prodavajici neodpovida za odliSnosti v jednotlivych dodavkach, které jsou

slozeni, odliSné rozmérové tolerance).
lll. Vyrobni technologie a druh zpracovavaného materialu

Vyrobni technologie:

déleni materialu (déleni materialu ze svitkG-podélné, pficné, déleni materialu z ploten)
perforace materialu

vypalovani materialu Fiber laserem
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tvorba 3D prolist
ohybani materialu, tvorba profill, lamel a kazet
fezani, frézovani, drazkovani materialu

celoplo$né brouseni materialu (napf. odjehlovani)
rovnani materialu
povrchova Uprava materialu praSkovym lakovanim
stfihani materialt

Technologie umozniuji zpracovavat nasledujici material:
hlinik za studena valcovany dle EN 485-4

za studena valcovana ocel dle EN 10 131

pozinkovana ocel dle normy EN 10 143

hlinikové kompozitni materialy/panely ACP

jiné materialy: pouze po konzultaci

00000N

ROZMERY PRO HLINIKOVE a OCELOVE MATERIALY:

Tloustka materialu: 0,6 — 4 mm, standardné 1-3 mm, obvykla tolerance tloustky + 0,03 mm do + 0,05 mm
Maximalni Sitka v rozvinutém stavu: 1600 mm, standardné do 1600 mm
Maximalni délka v rozvinutém stavu: 6500 mm, standardné do 4000 mm Hloubka prvkd: do 200 mm, standardné do

40 mm
Jiné: na pozadani

ROZMERY PRO HLINIKOVE KOMPOZITNI MATERIALY / ACP:

uprava hran materialu (hlinikové kompozitni materialy/panely ACP)

Tloustka materialu: 3-6 mm, standardné 4 mm, obvykla tolerance tloustky + 0,03 mm do £ 0,10 mm L f 4

Tloustka vnéjSich plecht materialu ACP: 0,30 — 0,50 mm tolerance tloustky + 0,03 mm do + 0,05 mm

Jéadro (core) pro material ACP:

PE (polyethylene core — polyethylenové jadro)

FR ( fireretandard core — mineralni termoplastické jadro)
A2 (mineral core — mineralni jadro)

Maximalni Sifka v rozvinutém stavu: 2000 mm, standardné do 1500 mm
Maximalni délka v rozvinutém stavu: 6000 mm, standardné do 4000 mm Hloubka prvkd: do 200 mm, standardné do

40 mm
Jiné: na pozadani

IV. Déleny material

1. Déleni materialu ze svitki
Druh materialu:
. hlinik za studena valcovany dle EN 485-4
= zastudena valcovana ocel dle EN 10 131
= pozinkovana ocel dle normy EN 10 143
= jiné materidly: pouze po konzultaci / na pozadani

Rozméry déleného materialu:

Tloustka materialu: ocel, pozinkovana ocel 0,5-3 mm

hlinik 0,5 — 4 mm

Sitka déleného materialu — podélné déleni - slitting : 200 — 1600 mm
Délka déleného materidlu: 500—-6500 mm

2. Déleni materialu z ploten / déleni nizkovym stfihanim
Druh materialu:

. hlinik za studena valcovany dle EN 485-4

= za studena valcovana ocel dle EN 10 131

=  pozinkovana ocel dle normy EN 10 143

=  jiné materidly: pouze po konzultaci / na pozadani

Rozméry déleného materialu:

Tloustka materialu: ocel, pozinkovana ocel 1-4 mm
hlinik 1-6 mm

Sitka d&leného materialu: 50—1000 mm

Délka déleného materialu: 200—6000 mm

3. Tolerance déleni

Tolerance délky materialu:
« do délky 2000 mm 2 mm
< do délky 4000 mm +4 mm

RS

< vice nez 4000 mm =5 mm
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Tolerance $ifky materidlu: f
=  pro uvedené materialy pro vSechny tloustky nizkovym délenim

pro Sifky do 200 mm + 1 mm

pro Sifky od 200-1000 mm £ 2 mm

pro Sifky od 1000 mm + 3 mm

e o%
o o

’0

X3

’0

pro uvedené materialy pro vSechny tloustky podélné déleni — slitting
pro Sifky do 200 mm £ 1 mm
pro Sifky od 200 mm £ 2 mm
pro Sifky od 500 mm + 3 mm

X3

’0

X3

’0

X3

’0

Tolerance kolmosti:
Pro uvedené materialy pro vSechny tloustky pro vS§echny technologie Kk
Maximalné 0,5 % skutecné $itky 24

Srovnany = pfesné srovnany material na 21valcovém rovném zafizeni s maximalni tloustkou rovnani 5 mm. Pfi rovnani
pod 0,7mm je rovinnost orientacni, nezaru¢ena !!!

Pro vSechny typy materidlovych dodavek musi kupujici pisemné uvést, Ze ma pozadavek extra na rovnani materiald
technologii valcovym rovnacim zafizenim. Tato sluzba neni povazovana za standard.

£ 1 Viz tabulka st. 9 (kapitola X, tabulka bod 2) )
4. Déleni, stfihani a dérovani materialt

Vlivem stfihani nebo d&rovani vznikaji na stranach stizné nebo Fezné plochy otfepy a ostré hrany. Cim je material vy3si B
tloustky, tim vznika vétsi otfep nebo ostra hrana. Pokud v poZadavcich kupujiciho neni vyslovné napsano-okraje bez
otfepll nebo bez ostrych hran, otfepy a ostré hrany jsou povazovany za dovolené.

Pro v8echny typy materialovych dodavek musi kupujici pisemné uvést, ze ma pozadavek extra na plosné prebrouseni
materialt technologickym zafizenim, které mize ¢aste¢né eliminovat vzniklé otfepy a ostré hrany. Tato sluzba neni
povazovana za standard.

Na materialech nebo zakladnich materialech jejich technologickym zpracovanim vznikaji Skrabance a ryhy, které jsou
povazovany za tolerované, pokud v pozadavcich kupujiciho neni pisemné uvedeno jinak.

PFi déleni materialu do $ifky 150 mm dochézi k jeho pfirozenému zkrouceni, proto rovinnost pfi této Sifce neni zaru€ena.
Zaruc¢ena rovinnost u téchto Sifek je mozna pouze naslednym pfesnym rovnanim, kde je dosahovana urovern standardu.
Kupujici takovy pozadavek musi vyslovné uvést pisemné. Pro vS8echny typy materidlovych dodavek musi kupujici
pisemné uvést, Ze ma pozadavek extra na rovnani materiald technologii valcovym rovnacim zafizenim. Tato sluzba
neni povazovana za standard.

V. Perforovany material

Druh materidlu: b=
za studena valcovany hlinik dle EN 485-4

za studena valcovana ocel dle EN 10 131

pozinkovana ocel dle normy EN 10 143

kompozitni material / ACP material Max. tloustky 4 mm
jiné materialy: pouze po konzultaci

L I T R RN

Rozméry perforovaného materialu:

Tloustka materialu: ocel, pozinkovana ocel 1-3 mm 527
hlinik 1-4 mm B
Sitka perforovaného materialu: 200-1500 mm :
Délka perforovaného materialu: 500-6000 mm
Jiné tloustky jen na pozadani.

2.  Perforované prvky
Standardni prvky
Kruhové otvory: pramérua 2,4,5,6,8,10,12,15,18,20,25,28,30,35,40,60,80 mm
Ctvercové otvory: 5x5, 6x6, 8x8, 10x10, 15x15 , 18x18, 20x20, 25x25 mmOzdobné : Mésic 50/70, Vina 13/65 , Kfiz
20x20 — 25x25 — 30x30 mm
Jiné jen na pozadani.
Minimalni velikost otvoru musi byt dvojnasobkem jeho tloustky, aby se predeslo lamani nastroju.

Usporadani prvki ¢
=  pravidelné pozice prvk( mezi sebou o 45°, 60°, 90°
. nahodné, kombinované vice prvku
=  ART individualni design — obrazce

Minimalni vzdalenost osy prvku od okraje plechu musi byt nebo je doporucena

1,5nasobek jeho zakladniho rozméru (primér, délka strany apod.) jinak prodavajici nebere odpovédnost za vysledny
stav vyrobku.

P - gom misticor BAGMETALY

S RS SSSR Y R e eSS NSNS BN A A NS R SR SN  SI8 R SES S SN RS S eSS S NN S B 1 P eSS NS S SN S S S (PSS



3. Povrchova uprava E
Material Ize dodavat v povrchovém stavu

< natural
» celoplo$né brousené (viz kapitola XI).
» praskové lakované / powder coating (viz kapitola XII).
»  kontinualné lakované / coil coating

>

e

3

e

4. Vyrobni tolerance
Dérované plechy a vyrobky z dérovanych plecht jsou vyrabény v souladu s normami DIN 24041-24043. Tolerance
vnéjsich rozméru je v souladu s uvedenymi normami a rozmérovymi tolerancemi pro déleny material uvedenymi v bodé
IV. Odstavec 3.
Pfesnost dérovanych prvkl je + 0,5 mm. Pfesnost osazeni prvkl na plechu je u rovhomérné osazenych prvkd (x, y
souradnice) je £ 1 mm. Pfi nerovhomérné hustoté prvkd presnost osazeni mize byt + 2 mm a to z dlvodu narustu Kk
(zvétSeni) plechu v procesu dérovani. Z uvedeného diivodu je tolerance kolmosti 1 % skuteéné Sifky. Rovinnost 2
dérovanych plechl a vyrobk je zavisla na velikosti dér, jejich hustoté a rozloZzeni. Bez rovnani materialu po dérovani 5
neni rovinnost materialu zaruc¢ena. Po pfesném rovnani jsou nasledujici tolerance rovinnosti perforovaného materialu
uvedeny v tabulce ve standardu 9 (kapitola X, bod 2). Rovnani je technologicka operace, ktera neni povazovana za
standard.

V prdbéhu dérovani se mize zlomit raznik. Vznikne tak nékolik chybéjicich dér. V pfipadé vyuziti dérovanych plecht '
= jako dekoracnich prvki je to tfeba uvést ve specifikaci objednaného zbozi dle bodu Il. téchto TDP. V jiném pfipadé se it
b jedna o dovoleny stav. e

VI. Laserem vypalovany material

Druh materialu:

hlinik za studena valcovany dle EN 485-4
za studena valcovana ocel dle EN 10 131 k2!
pozinkovana ocel dle normy EN 10 143 B
jiné materialy: pouze po konzultaci

LI B B Ry

Rozméry laserem vypalovaného materialu:
Tloustka materialu: ocel, pozinkovana ocel 1-3 mm
hlinik 1-4 mm

Sitka paleného materialu: 200—1500 mm

Délka paleného materialu: 200-6000 mm

Jiné tloustky jen na poptavku.

2. Povrchova uprava
Materiél Ize dodavat v povrchovém stavu: S
« natural =
«  celoplos$né brousené (viz kapitola XI)
«  praskové lakované / powder coating (viz kapitola XII).

3. Vyrobni tolerance
Tolerance vnéjSich rozmért laserem vypalovanych plechu je v souladu rozmérovymi tolerancemi pro déleny material 2
i uvedenymi v bodé IV. Odstavec 3. E

Presnost laserem vypalovanych prvkd je + 0,5 mm. Presnost osazeni prvk( na plechu je u rovnomérné osazenych
prvku (x, y soufadnice) je £ 0,9 mm. Pfi nerovhomérné hustoté prvkd pfesnost osazeni mize byt + 0,9 mm a to z ddvodu
narustu (zvétseni) plechu v procesu vypalovani. Z uvedeného divodu je tolerance kolmosti 1 % skutecné Sirky.
Rovinnost laserem vypalovanych plechi je zavisla na velikosti vypalovanych prvkl jejich hustoté a rozlozeni. Bez
rovnani materialu po laserovém vypalovani neni rovinnost materialu zaru¢ena. Po porovnani jsou nasledujici tolerance
rovinnosti laserem vypalovaného materialu uvedeny v tabulce ve standardu 9 (kapitola X, bod 2). Tato sluzba neni
povazovana za standard.

VII. Material s 3D prolisy - embosovani

Druh materialu:

hlinik za studena valcovany dle EN 485-4 ‘
za studena valcovana ocel dle EN 10 131 B
pozinkovana ocel dle normy EN 10 143 R
kompozitni material / ACP material o tloustce Max. 4 mm. i
jiné materialy: pouze po konzultaci

[ I N I ey

Rozméry 3D prolisovaného materialu:

Tloustka materialu: ocel, pozinkovana ocel 1-3 mm
Hlinik 1-3 mm

Sitka perforovaného materialu: 200-1500 mm
Délka perforovaného materialu: 500-6000 mm

3D prolisované prvky Ize provadét i do dérovaného materialu. ‘
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2. Tvarované embosované 3D prvky b
AVG BUBBLE (sférické vzory): UP & DOWN malé primér 25 mm, vyska prvku Max. 5mm
stfedni prdmér 50 mm, vyska prvku
Max. 5 mm
velky prdmér 70 mm, vySka prvku
Max. 5mm

AVG COIN (kruhové vzory): !
pouze UP primeér 20 mm, 40 mm, |
vySka max.0,75

AVG BUTTON (geometrické vzory, ¢tverec, obdélnik a podobné):
pouze UP 20x20 a 40x40 mm,
vySka max. 0,75

AVG RIB (zebrovani, zebro, drazka):
vySka Max. 4 mm

AVG OFFSET (odskok — vystup): :
odskok max.4 mm [

Minimalni vzdalenost osy prvku od okraje plechu musi byt nebo je doporu¢ena 1,5nasobek jeho zakladniho rozmeéru B
(primér, délka strany apod.). Minimalni osova vzdalenost dvou prolisovanych prvkd by nemél byt mensi nez 2nasobek !
jeho priméru. Jinak prodavajici nebere zodpovédnost za vysledny stav vyrobku. U ohybanych embosovanych prvku
(kazety, lamely, profily) se doporuc€uje, aby embosované vzory byly umistény od hrady ohybu miniméalné o Sitku
nastroje, protoze mlze vzniknout deformace vyrobku napf. na hrané. Obecné vSak plati, Ze pfi embosovani vyrobkud
deformace vznika a technologicky neni mozné tomuto stavu predchazet.

3. Povrchovd tprava Z
Material Ize dodavat v povrchovém stavu

«  natural
celoplo$né brousené (viz kapitola XI).
praskové lakované / powder coating (viz kapitola XII).
kontinualné lakované / coil coating

X3

’0

X3

’0

X3

’0

4. Vyrobni tolerance
Tolerance vnéjSich rozmérd je v souladu s uvedenymi normami a rozmérovymi tolerancemi pro déleny material
uvedenymi v bodé IV. Odstavec 3.
Pfesnost umisténi prvk( je + 1 mm. Pfi nerovhomérné hustoté prvkd pfesnost osazeni mize byt + 2 mm a to z duivodu
narlstu (zvétSeni) plechu v procesu tvareni. Z uvedeného duvodu je tolerance kolmosti 1 % skute¢né Sitky. Rovinnost
3D tvarovanych plecht neni zaruena a nelze ji definovat v rozmérovych tolerancich.

VIIl. Ohybany material

A) Ohybani plecht ohrarfiovanim

Nerez 2,5 mm

Jiné tloustky jen na poptavku.

Sitka ohybaného materialu ohrafiovanim (rozvinuty tvar): 50—1500 mm
Délka ohybaného materialu ohrariovanim (rozvinuty tvar): Max. 5100 mm, B
pfi Sifce do 700 mm délka 6000 mm |

1. Druh materialu E

= hlinik za studena valcovany dle EN 485-4 o

. za studena valcovana ocel dle EN 10 131

= pozinkovana ocel dle normy EN 10 143 ez

= jiné materialy: pouze po konzultaci e
Rozméry materialti
Tloustka materialu: ocel, pozinkovana ocel 5 mm
Hlinik 6 mm 5

Polomér nastroji pro ohybani material(i ohrariovanim je 2 mm. %

2. Tvary atypy ‘
Typy profili L, Z, S, C, U, J, T, X, Q a modifikace uvedenych prvkud. Pfesné rozméry prvku jsou uvedeny v produktovych
listech.

3. Povrchova uprava

Material Ize dodavat v povrchovém stavu
% natural

» celoploSné brousené (viz kapitola Xl).

» praskove lakované / powder coating (viz kapitola XIl). )

» kontinualné lakované / coil coating B

o

e

B

X3

"

?
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4. Vyrobni tolerance
Tolerance délky materialu:
do délky 2000 mm £ 2 mm
do délky 4000 mm £ 4 mm
vice nez 4000 mm + 5 mm

Tolerance pro Sitku ohybanych prvku materialu:

Pro Sifky do 100 mm, + 2 mm
Pro Sitky nad 100 mm, £ 3 mm

Tolerance presnosti uhlu : + 3°
U materialt do tloustky 5 mm je nutno pfihlizet k jejich pfirozené vlastnosti deformaci a priihybu, a proto u téchto
materialt neni vzdy mozné dosahnout tolerance pfesnosti Uhld uvedenou vyse.

Tolerance rovnosti:
Zarucena rovinnost prvkd je Max. 3 mm na 1 m délky

B) CNC ohybani

Druh materialu

hlinik za studena valcovany dle EN 485-4
za studena valcovana ocel dle EN 10 131
pozinkovana ocel dle normy EN 10 143
jiné materialy: pouze po konzultaci

[ BN B B R

Rozméry ohrariovaného materialu:

Tloustka materialu: ocel, pozinkovana ocel 3 mm

Hlinik 3 mm

Nerez 1,5 mm

Jiné tloustky jen na poptavku.

Sitka ohrariovaného materialu: 50—1500 mm

Délka ohrafiovaného materialu (rozvin): Max. 4000 mm,

Polomér nastroji 2 mm.

2. Ohybané prvky
Typ profili L, Z, S, C, U, J, T, X, Q a modifikace uvedenych prvki. Pfesné rozméry prvku jsou uvedeny v produktovych
listech nebo na pozadani.

Lamely, kazety. Charakteristika prvki mize byt uvedena také v produktovych listech.

U C, U, Q profild u dvou rovnobéZnych ohybt je minimalni Sitka 110 mm.
Minimalni Sitka kazet a lamel je 110 mm.

3. Povrchova uprava
Material Ize dodavat v povrchovém stavu
< natural
«  praskoveé lakované (viz kapitola XII)
< jiné na pozadani
4. Vyrobni tolerance
Pro tolerance profilovych prvku plati hodnoty jako pro ohrarfiované profily.
Tolerance pro lamely, kazety a ohybané plechy vychazeji z technickych moznosti vyrobnich zafizeni i obecnych
pravidel a norem pro dané typy vyrobku a to konkrétné z Predpist kvality pro profily a fasadni prvky vydané Evropskou
asociaci zabezpeceni kvality pro panely a profily EPAQ .

Tolerance jsou uvedeny v nasleduijici tabulce a jednotlivé parametry jsou zaznaceny na pfislusnych obrazcich.

Parametr Oznaceni Tolerance mm
Délka prvku | 1<4m+2mm
4<1<£6m+3mm
Sitka prvku B +2 mm
h h<50mm+ 1 mm
Vyska prvku 50m<h<100m+ 1,5mm
1>100 mm + 2 mm
Vyskové odsazeni hy + 1 mm bez spary
+ 2 mm se sparou
PFiéné zakfiveni fq < 0,5 % Sitky prvku b ,
Qo pfi w1 =200 mm: fw1 = 0,6 mm
Podélné zvinéni pfi lw2 = 400 mm: fw2 = 1,0 mm
pfi w3 > 700 mm: fw3 = 1,5 mm
Pfimost g < 2 mm na metr délky
Kolmost u < 0,5% Sirky prvku b ,
Uhly prvk( ) +2°
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-IX. Technické informace

PFi dérovani razenim, laserovém vypalovani vznikaji na rubové strané otfepy (Spony) a ostré hrany. Tyto otfepy a ostré
hrany se mohou béhem rovnani vtlacit zpét do otvoru. V pfipadé vlivu na funkci dérovaného plechu, vypalovaného
plechu nebo vyrobku z dérovaného plechu, vypalovaného plechu a pokud tento dérovany plech, vypalovany plech nebo
vyrobek bude slouzit jako dekoracni prvek je to tfeba pisemné jednoznacné uvést ve specifikaci objednaného zbozi dle
bodu Il. téchto TDP.

Skrabance a ryhy, jejichz hloubka nepfesahuje hloubku 10% stény materialu jsou povazovany za tolerovany stav, pokud
v pozadavcich kupujiciho neni uvedeno jinak. Pokud se bude jednat o pohledové plochy Ize toto opravit brousenim
nebo jinak zajistit ochranu povrchu (napf. pouzitim ochrannych félii po pisemném pozadani kupujiciho).

PFi dérovani, tvarovani je material upnuty v upinkach, které zanechaji v materialu stopy, otisky. Stopy a otisky mohou
vzniknout na materidlech i po tvafecich nastrojich. Kupujici ale musi pfedem pisemné informovat prodavajiciho, zda
material nebo vyrobek bude pouzit pro zameér, ve kterém nejsou dovoleny stopy, otisky na materidlech od
technologickych upinek nebo od tvarovacich nastroju. Takovy pozadavek musi byt pisemné projednan mezi kupujicim
a prodavajicim.

PFi tvorbé embosovanych 3D prolist do perforovaného materialu mohou otvory ¢asteéné zmenit svdj pdvodni tvar.

Rezna plocha po paleni je jemné zoubkovana (v zavislosti na tloustce a druhu materialu), coZ neni povaZovano za
nedostatek. PFi laserovém vypalovani uzkych prvkud (Sifka otvoru je méné nez dvojnasobek tloustky materialu) mohou
tyto zUstat nevypadlé, coz se vSak nepovazuje za nedostatek.

Dérované plechy, vypalované plechy vyrabéné z pfedem pozinkovanych plechl maji neoSetfené vnitini stfizné hrany s
dér. Tyto dérované plechy, vypalované plechy nelze bez dalSi povrchové Upravy pouzit do vnéjsiho nebo jiného &
prostiedi zpUsobujiciho oxidaci, resp. toto je na zvazeni kupujiciho. £

Povrchova ochrana ocelovych plechli pouze galvanickym zinkem neni také vhodna do vnéjSiho prostfedi a jiného
prostiedi zpUsobujiciho oxidaci a je nutno provést ve druhé vrstvé jiny druh povrchové Upravy napf. praskové lakovani E
a pod, resp. toto je na zvazeni kupujiciho. Tato sluzba neni povazovana za standard. f

Pred praskovym lakovanim je nutné nebo se doporucuje provést srazeni ostrych hran po perforacich a déleni materialu
(napf. brousenim) pro snizeni rizika olupovani barvy, resp. toto je na zvazeni kupujiciho. Tato sluzba neni povazovana
za standard.

PFi dérovani, tvarovani se standardné pouziva k mazani a chlazeni mazivo, které neobsahuje latky, které nelze odmastit
(silikon). V pfipadé potfeby nemastného povrchu uvedte tento pozadavek pfedem pisemné.

Pti ohybani materialu muze dojit hlavné u hlinikovych plecht k tvorbé mikrotrhlin na ohybovych plochach v disledku
nedostateCnych plastickych vlastnosti materialu. Velikost mikrotrhlin je zavisla na tloustce materidlu, uhlu ohybu a
poloméru ohybu. Na plechach, které jsou kontinualné lakovany (coil coating) mize dojit k poruseni nalakované vrstvy pE
(barvy). Toto neni povazovano za nedostatek. ‘

PFfi volném tvarovani/ohybani dochazi ke smyku materialu s ohrafiovacim nastrojem, coz zanechava otérovou plochu
(stopu), ktera maze narusit predem nalakovany nebo pozinkovany povrch. Pokud jde o nepohledové ¢asti, pak otérové
P plochy nejsou povazovany za nedostatky, pokud v poZadavcich kupujiciho neni uvedeno jinak. Kupujici ale musi F
2 prfedem pisemné informovat prodavajiciho ¢i material nebo vyrobek bude pouzit pro zamér, ve kterém nejsou dovoleny o
otérové plochy, stopy, otisky na materidlech od tvarecich nastroju.

Pfi volném tvarovani se nastroje segmentové skladaji do pozadované délky ohrarfiovaného prvku. Pfi ohrafiovani se
mohou na povrchu vyskytnout otisky ze spojl jednotlivych segmentt nastroji. Pokud jde o nepohledové ¢asti, pak tyto
otisky nejsou povazovany za nedostatky, pokud v pozadavcich kupujiciho neni uvedeno jinak. Kupujici ale musi pfedem
pisemné informovat prodavajiciho ¢ material nebo vyrobek bude pouzit pro zamér, ve kterém nejsou dovoleny otérové
plochy, stopy, otisky na materialech od tvarecich nastroju.

PFi ohybani perforovaného materialu ohrarovacimi nastroji nebo jinym ohybacim zafizenim mohou otvory ¢astecné
zménit svdj puvodni tvar, coz neni povazovano za nedostatek. Doporuceni je umistit perforované prvky v minimalni
vzdalenosti 10 mm od osy ohybu.

PFi ohybani materialu v misté ohybu a v tésné blizkosti ohybu dochazi vlivem deformace k natazeni materialu a tim i tzA
ke zmenseni jeho tloustky. Podkro€eni tloustky materialu v t&échto mistech se nepovazuje za nedostatek. e

Vyroba jednotlivych komponent, vyrobkl, materiald uvedenych v téchto TDP a tedy i nastaveni a doladovani vyrobnich
parametr(i technologickych zafizeni probiha pfi tzv. pokojovych teplotach. Proto rozméry prvki je tfeba méfit pfi stabilni
teploté mohou byt vyrazné odliSné z divodu pfirozené roztaznosti materialu. Cim ma vyrobek vétsi rozmér, tim maze
vzniknout vétsi rozdil. Pfi méFenich vyrobku pfi vyssich teplotach musi byt naméfené rozméry prepocteny na teplotu
20 °C. Jinak rozdily nad toleranéni hranice se nepovazuji za nedostatky.

Pro tepelnou roztaznost plati nasledujici vztah:

Alx=1.a.At ‘

Kde | — je délka Useku (m) B

a — soucinitel teplotni roztaznosti materialu R
At — rozdil teplot (K)
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Koeficient linearni tepelné roztaznosti
material A[10-6. K-1]

Bronz 18
Hlinik 24
Méd 17
Mosaz 18
Ocel 1" 5
Zelezo 12 =
Nerez (304) 17,3
Nerez (310) 14,4

Vzajemné spojované konstrukéni celky, vyrobky, materialy uvedené v téchto TDP mohou dilatovat a tento stav se mize
projevit jejich deformaci. V nékterych konstrukénich pfipadech a navrzich nelze tomu zabranit, proto i pfi spravném
navrhu prvku je tfeba tuto fyzikalni viastnost, kterou je zejména tepelna roztaznost vzit v ivahu.

Tepelna roztaznost se maze projevit ve zméné rozméru prvkd, plechd, vyrobkl, materiall, fasadnich kazet, paneld, v
Sifce sparofezu (drazek), v usporadani kazet, v ploSné rovinnosti (vinéni), prGhybem smérem dovnitf a ven, zménou
Sirky sparofezu. Jedna se o pfirozeny fyzikalni jev a uvedené nelze povazovat za nedostatek. Toto plati obecné pro f
vSechny vyrobky z kovovych materiald. r

U komplikované tvarovanych vyrobkd a vyrobki s nerovnomérné rozmisténymi perforovanymi nebo laserem | 7' ‘\
vypalovanymi prvky muaze v dasledku riizné tepelné roztaznosti v riiznych smérech vznikat ¢aste¢na deformace prvka. {
Pokud konstrukéné nelze tomuto jevu zabranit, pak to neni povazovano za nedostatek.

X. Pfesné rovnany material

Druh materialu

hlinik za studena valcovany dle EN 485-4
za studena valcovana ocel dle EN 10 131
pozinkovana ocel dle normy EN 10 143
jiné materialy: pouze po konzultaci

LI T R R

Rozméry rovnaného materialu

Tloustka materialu: ocel, pozinkovana ocel 1-3 mm
Hlinik 1-4 mm
Jiné tloustky jen na poptavku.

Maximalni Sifka rovného materialu: 1500 mm (1600mm po konzultaci)
Minimalni délka rovnaného materialu: 100 mm

Vstupni material musi byt 2D tvaru, bez vyraznych otfepu, nemastny, neznecistény nadmérnym prachem a nedistotami.
Material mGze byt potaZen ochrannou folii. Pfi rovnani nalakovaného materidlu mize procesem dojit k poskozeni
povrchové Upravy, proto pred sériovou vyrobou musi byt otestovana vhodnost povrchové Upravy pro rovnani.

2. Vyrobni tolerance :
Pfesné rovnani je provadéno na 21valcovém CNC zafizeni s uzSimi tolerancemi. Na zafizeni Ize zpracovat plechy, s
dérované plechy, laserem palené plechy. Vysledna rovinnost po rovnani je nasleduijici:

Material Sitka materialu mm Tloustka
t<0,7 0,7=st<15 1,56t
standard standard standard
ocel, Zn ocel 100 = w < 600 8 6 £9)
600 <w <1200 9 8 6
1200 s w 12 10 9
hlinik 100 =w < 600 0,5 % 0,4 % 0,4 %
600 <w < 1200 0,6 % 0,5 % 0,4 %
1200 = w 0,6 % 0,6 % 0,5 %

Pfesné rovnani neni povazovano za standardni technologickou operaci a je tfeba pozadavek specifikovat pisemné B

predem.
XI. Brouseny material

Druh materialu

hlinik za studena valcovany dle EN 485-4
za studena valcovand ocel dle EN 10 131
pozinkovana ocel dle normy EN 10 143
jiné materialy: pouze po konzultaci

=R R
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Rozméry brou$eného material u E

Tloustka materialu: ocel, pozinkovana ocel 1-3 mm
Hlinik 1-4 mm
Jiné tloustky jen na poptavku.

Maximalni Sitka brouSeného materialu: 1500 mm (1600mm po konzultaci)
Minimalni délka brouseného materialu: 100 mm

Vstupni material musi byt rovny a nemastny.

2. Typ brouseni

- hrubé linearni celoplo$né brouseni — odstrariuje otfepy z laserového paleni a dérovani, vyuziva se brusného
materialu zrnitosti pfiblizné 60-80

- rotacni celoplo$né brouseni — zaobluje hrany otvor(i radius pfiblizné 2 mm, odstrafiuje oxidaéni vrstvy z
feznych ploch do hloubky pfiblizné 1,5 mm pfi jednostranném brouSeni a pfiblizné 3 mm pfi oboustranném
brouseni. Vyuziva se brusny material zrnitosti pfiblizné 100-120

- jemné linearni celoplo$né brouseni vytvafi finalni drsnost a vzhled povrchu. Vyuziva se brusny material
zrnitosti pfiblizné 160-240.

Jednotlivé typy brouseni Ize vyuzit samostatné nebo je Ize vzajemné kombinovat podle potfeby na finalni povrch.

Brou$eni mlze byt jednostranné nebo oboustranné. Zafizeni umozniuji zpracovat i material laserem paleny nebo
dérovany, kde je na povrchu ochranna polyolefinova félie, kdy se vyuzitim pouze rotac¢niho celoplosného broueni srazi
mirny otfep, zaobli se hrany a odstrani se oxida¢ni vrstva. Pfi brouseni predem nalakovanych plecht s ochrannou félii
v misté perforace se pfi brouseni odstrani nalakovany povrch do vzdalenosti cca pfiblizné 1 mm od hrany perforace.

Stupeni Cistoty mechanické pro Upravy brousenim odpovida dle normy EN ISO 8501-1 stupni St3.

3. Vyrobni tolerance
Hloubka brouseni zavisi na hloubce vstupnich nedostatkd nebo chyb na materialu. Maximalni dovolena celkova hloubka
brouseni mize byt 10 % ze stény vyrobku. pfekroCeni tloustky materialu pfi vyuZiti brouSeni neni povazovano za
nedostatek.

J 4. Technické informace v
Povrchova Uprava brousenim muze byt prioritné pfedurcena i jako napfiklad. mechanicka preduprava pred praskovym
lakovanim (neni podminka).

Brou$ené povrchy mohou u hlinikovych materiald ¢asové podiéhat oxidaci a zméné barvy a lesku hlinikovych povrcha.
Brousenim pozinkovanych materialtl mdze dojit k naruseni, zmenseni az odstranéni pozinkované vrstvy, coz mize mit
za nasledek snizeni celkové korozni odolnosti. ‘
BrouSenim povrchli ocelovych materialt se urychluje proces atmosférické koroze, proto takto vyrobené materialy je pied
tfeba zpracovat v co nejkrat§im Case. =)
Pro v8echny typy materialovych dodavek musi kupujici pisemné uvést, Ze ma pozadavek extra na brouseni materialu.

Tato sluzba neni povazovana za standard.

PloSné brouseni, odhrotovani, odjehlovani neni povazovano za standardni technologickou operaci a je tfeba pozadavek ‘
| specifikovat pisemné pfedem. E

XIl. Povrchova uprava materialu — praskové lakovani

Povrchova Uprava se fidi normou EN 12206 Natérové hmoty - povlaky na hliniku a slitinach hliniku pro stavebni ucely,
¢ast 1: Povlaky zhotovené z reaktoplastickych praskovych natérovych hmot a obecnou normou EN ISO 8130 Praskové
natérové hmoty.

Druh barvy POWDER COATING: tloustka natéru ve smyslu doporuéeni dodavatele barev. Praskové lakovani mize byt R
jednostranné nebo oboustranné a toto pisemné specifikuje ve své pozadavku kupujici. Pokud neni dohodnuto ve s
specifikaci jednostranné nebo oboustranné lakovani, ma se za to, Ze plati jednostranné. Pouzivame praskové barvy 7
pouze od zaruéenych dodavatelll a certifikaci vyrobku podle GSB nebo QUALICOAT.

V technické specifikaci musi kupujici jednozna¢né uvést a oznacit stranu vyrobku kde je potfeba resp. uvazované R
prevést povrchovou Upravu materialu praSkovym lakovanim, barevny odstin Napf. podle stupnice RAL nebo barevnych |
odstint podle nabidky AVG, typ, strukturu barvy (struktura hruba, polohruba, jemna nebo povrch hladky) a lesk barvy ]
(mat, polomat , lesk ). et

1. Technické parametry a vyrobni tolerance praskového lakovani

Konstrukce komponent musi umoznit provedeni povrchové Upravy celého povrchu komponent, protoze v nékterych
pripadech je technologicky nemozné dosahnout standardni tloustky lakovani nebo v nékterych pfipadech neni mozné
je nalakovat.

Mechanicka pfeduprava je mozna pouze na rovinnych komponentech a zaru€uje Upravu hran po laserovém vypalovani
a dérovani, odstranéni otfepl a povrchovych oxidu (tato technologicka operace neni povazovana za standard a je tfeba
o0 jeji pisemné pozadani). Stupen Cistoty mechanické predupravy odpovida dle normy EN ISO 8501-1:2007 stupni St3.
Tato technologie umozriuje protikorozni ochranu s minimalni odolnosti 720 hodin v solné lazni podle normy EN ISO
9227 NSS, coz odpovida predpokladané zivotnosti v jednotlivych koroznich podminkach podle nasledujici tabulky.
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Korozni kategorie ISO 12944 Predpokladana Zivotnost Korozni test ISO 9227 hodin.
C2 nizka do 7 let -
Atmosféra s nizkym znecisténim stfedni 7 — 15 let 120
vysoka 15 — 25 let 240
velmi vysoka nad 25 let 480
C3 nizka do 7 let 120
Méstska a primyslova s nizkym stiedni 7 — 15 let 240
znecisténim vysoka 15 — 25 let 480
velmi vysoka nad 25 let 720
c4 nizka do 7 let 240
Pramyslové se stfednim znecisténim a | stfedni 7 — 15 let 480
nizkou salinitou vysoké 15 — 25 let 720
velmi vysoka nad 25 let 1440
C5 nizka do 7 let 480
Primyslové s vysokym znecisténim a stfedni 7 — 15 let 720
vysokou salinitou vysoka 15 — 25 let 1440
velmi vysoka nad 25 let 2 688

Bez mechanické piedipravy je v misté otvor(i pfedpokladana zakladni Zivotnost 120 hodin v solné lazni. Zivotnost je
technicky pojem a rozumi se ji pfedpokladana doba do prvni obnovy protikorozni ochrany.

Predpokladané vlastnosti:

Hluboce matna bez
struktury 2-19

Metoda Test Hladka struktura Jemna struktura Hruba struktura
testovani leskla,pololeskla , matna
matna
ISO 2369 Tloustka vrstvy | 60-80 um £ 10 ym 70-90 um = 10 ym 90-120 pm = 10 ym
Leskla 80-95
Pololeskla 63-77
ISO 2813 Lesk 60° Matna 20-35 Vizualné matna Vizualné leskla

Test kfizového
fezu/adheze
ISO 2409 1 mm 0 0 0
vzdalenost
mezi fezy

ISO 9227 Solny test Min 720 hodin Min 720 hodin Min 720 hodin

ISO 2810 Test
pfirozenych
povétrnostnich | Zbytkovy lesk = 50 %
vlivii na Floridé
36 mes

Zbytkovy lesk = 50 %

Zbytkovy lesk = 50 %

Pokud si zakaznik doda vlastni praskovou barvu, musi dodavateli poskytnout vSechny dulezité, upiné a pravdivé
informace, které mohou ovlivnit kone¢ny vysledek nalakovanych komponentu. dolozit technicky list praskové barvy,
jehoz obsahem musi byt informace ohledné technologického pouziti (teplota vypalovani, €as vypalovani, doporu¢ena
tloustka povlaku), recyklace a granulace. Na lakovani z praskové barvy dodané zakaznikem se vztahuje zakladni
zivotnost 120 hodin v solné lazni.

2. Technické informace
Posuzovani dekorativniho vzhledu lakovanych prvki se podle norem GSB a Qualicoat provadi z nasledujicich
vzdalenosti:
vnitini dily: 4 m
vnéjsi dily do vysSky 2.NP: 7 m
vnéjSi dily ve vysce od 3.NP: 12 m

Posuzuje se:

barevnost
lesk

struktura
vizualni chyby

AN NS

Na posuzovani ma vliv svételnost v misté pozorovani, Uhel pozorovani, vliv barevnosti okoli a pfirozeny odraz svétla —
lesk.

Barevnost se posuzuje podle normy ISO 7724. Posuzovani se provadi za denniho svétla (nebo stejnych svételnych
podminek). Posuzuje se barevnost prvkl, mira lesku, struktura a chyby.

Jednotlivé Sarze nalakovanych plecht se mohou mirné odliSovat v odstinu barevnosti zpusobené jinou Sarzi barvy a
mirnymi odliSnostmi v technologickych parametrech. Z tohoto divodu je v pfipadé pozadavku na stejnou barevnost
prvkll ( AE — delta E podle normy ISO 7724 je < 2) je tfeba vSechny prvky véetné domérovych prvku objednat v jedné
vyrobni $arzi. Jinak je zaru¢ena barevnost prvkd AE < 5.
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Lesk se posuzuje podle normy EN ISO 2813. Pozorovaci uhly pro posuzovani lesku jsou nasleduijici:
e Uhel 20°: vysokolesklé natéry (nad 70GU)
e  Uhel 60°: univerzalni uhel
. Uhel 85°: hluboce matné natéry (pod 10GU)

Dovoleny jsou pouze vizualni chyby nefunkéni (pigmentové tecky, zalakovany prach, zmény v barvé, lesku a strukture),
které nejsou viditelné z pozorovacich vzdalenosti.

V procesu lakovani jsou materialy béhem pfipravy, nanaseni praskové barvy i vypalovani zavéSeny na zavésném
systému. Z tohoto dlivodu jsou nutné technologické otvory. V misté kontaktu vyrobku se zavésnym systémem vznikne
mala nenalakovana ploska. Pokud tato nema vliv na korozni odolnost celého systému (zejména u hlinikovych vyrobku)
toto neni povazovano za nedostatek. V procesu vypalovani barvy je material, vyrobek vystaven vysokym teplotam a
toto muze zpusobit jeho deformaci nebo plosnou nerovnost.

Drobné opravy natérovych ploch jsou dovoleny, pokud opravovana plocha neprfesahne 5 % celkové plochy prvku a
opravena mista nemaji vliv na vyslednou korozni ochranu vyrobka.

Béhem jednostranné lakovanych prvk( pfi nanaseni praskové barvy je ¢aste¢né nalakovana i druha strana z prestfiku
pres kraje prvk( i otvord u perforovanych prvku. Toto neni povazovano za nedostatek. Na nenalakovana nebo ¢astecné
nalakovana mista (z prestfiku) se nevztahuje zaruka na korozni odolnost této ¢asti prvkd.

3. Technicka doporuceni

Nalakovany material Ize balit pouze po jeho uplném vychladnuti, nejlépe po min. 4 hodinach. Materidl na obalovani
nalakovaného materialu musi byt nelepivy, nesmi zplsobovat tvorbu nebo zadrzovani kondenzatu. Kondenzat maze
zpUsobit na nakovanych plochach trvalé barevné fleky (otisténé bublinky, prouzky apod.), zménu odstinu a lesku
materiélu.

Lak nepUsobi jako ochrana materialu pfed mechanickym porusenim, ale jako korozni bariéra pro zvyseni zivotnosti. Z
uvedeného duvodu je tfeba pfiméfené ochrariovat povrch kiehkého lakovaného povrchu pfed mechanickym
poskozenim. Mechanicky poSkozena mista je tfeba oSetfit.

XIll. Doprava, manipulace a skladovani

A) Doprava
PFi zabezpeceni dopravy ze strany kupujiciho dodavatel nezodpovida za poskozeni dodavanych materiald a dilG hlavné
u nalakovanych komponentt, které byly poskrabané, obité nebo jinak deformované.
Od nalozeni dild na auto, transport a dalSi ukony pfi vyloZeni, uloZzeni a uskladnéni je zodpovédny zakaznik, resp.
prepravce. Pokud dopravu nezajistuje zakaznik, tak dodavatel je zodpovédny za zbozi az do doby prevzeti komponentt
zékaznikem.
Material musi byt loZzen a zajistén tak, aby béhem prepravy nedoslo k jeho posunu, deformaci nebo jiné moznosti
poskozeni. Za bezpecné uloZeni materialu odpovida dopravce.
Dopravni prostfedek musi umozfiovat bezproblémovou vykladku a nakladku zbozi, lozna plocha musi vyhovovat
délkovym pomérim vyrobk( a tyto nesmi pfesahovat hranu automobilu.
Bé&hem prepravy material musi byt zajistén vaci nepfiznivym povétrnostnim situacim jako je vitr, snézeni, prudky dést,
krupobiti apod., které mohou ovlivnit vyslednou kvalitu vyrobkl, zejména na nalakované komponenty.
Vykladka musi byt provadéna odpovidajicim manipulacnim nebo zdvizZnym zafizenim nebo ruéné potfebnym
mnozstvim lidi tak, aby nedoslo k poskozeni povrchové Upravy a prihybu materialu (prvk(, coz mize zpusobit nasledné
problémy pfi spravném licovani vzajemnych prvku. Na reklamace vzniklé z tohoto diivodu se zaruka nevztahuije.

B) Manipulace a skladovani
Zakaznik zajisti béhem prepravy a nasledného skladovani nalakovanych komponent, aby tyto komponenty nebyly
nevhodné skladovany v extrémnich podminkach. Nalakované komponenty nesmi zlstat zabaleny v PVC nebo jinych
obalech ve vihkém prostfedi se stfidanim teploty, kdy nastava ,sklenikovy efekt‘. Na takto skladované nalakované
komponenty se zaruka nevztahuje.
P¥i skladovani pouzivejte vhodnou manipulaéni techniku. U prvk( do 3,5 m pouzivejte vysokozdvizny vozik nebo boéni
vozik s rozte€i paletizaCnich vidli min. 1200 mm nebo pouzijte jefabovou techniku o min. jednim hakem s popruhy s
rozte¢i uchyceni min. 1200 mm. U prvkd nad 3,5 m pouZivejte pro manipulaci vysokozdvizny vozik, boéni vozik s rozteci
vidli min. 2200 mm nebo pouzijte jefabovou techniku s pfidavnou traverzou a popruhy s rozte¢i min. 2200 mm.
Material skladujte vzdy na rovné plo$e, aby nedoslo pfi skladovani k deformaci prvki. Neprevazejte vice balikl
najednou. Naklorite skladované baliky do mirného sklonu (5°, tj. 5 cm na 1 m), aby se tim zajistilo odtékani pfipadného
kondenzatu. Stohovani baliki zvazte na vlastni zodpovédnost, podle charakteru, resp. technologického slozeni
vyrobk.
Material uskladriujte v suchém prostredi pod stfechou nebo na volném prostoru zakryty pomoci plachet, které chrani
material pfed srazkami a necCistotami. Zajistéte odvétravani materialu. Odstrante obalové materidly, které by
zpUsobovaly tvorbu kondenzatu (félie apod.). Toto plati i pro pfipad kratkodobého skladovani (do tydne). Pokud je
material skladovan vice nez 2 tydny, je nutné vzdy z materiald odstranit ochranné félie. Pfi dlouhodobé&jSim skladovani
(vice nez mésic) maze dojit pfi vysokych teplotach a pfi plisobeni UV zafeni k ,pfipeceni* ochrannych polyolefinovych
félii, coz mize zplsobit jeji slozité odstrariovani i ke zméné lesku a barevnosti lakové vrstvy, coz nemuze byt
predmétem reklamace. Originalni pfepravni obal neplini funkci ochrany pfed povétrnostnimi vlivy.
U materiall jako TiZn, Al s pfirodni povrchovou Upravou muze dojit vlivem pfilepeni necistot v kombinaci se vznikem
kondenzatu k neodvratitelnému poskozeni povrchu (vznik oxida¢nich map).
Za skody vzniklé nespravnym zplisobem skladovani materialu neprebira prodavajici odpovédnost!!!
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XI V. Montaz

Narok na zaruku zanika, pokud byly na nalakovanych komponentech nebo v jejich bezprostfedni blizkosti pouzity

brusky a fezacky zpUsobujici termicky efekt a byla pfi tom poSkozena struktura povrchové upravy praskovym lakovanim

nebo jina povrchova Uprava.

P¥i pracich Ize pouzivat jen takové montazni pomucky a pfipravky, které nepoSkodi celistvost nalakované vrstvy nebo

jiné povrchové upravy, nezpusobi nevratnou deformaci prvkd. Na prvky, které budou jakymkoli zpisobem na stavbé et
upravovany se zaruka na jakost nevztahuje. Py

a) Tolerance pri montaznich pracich (kazety, panelové prvky, listy, lamely, profily, nosny rost)

Pfi realizaci montaznich praci systému fasadnich a obkladovych prvku, kazet, panelovych prvkd, list, lamel, profild,
nosnych rostd na nékteré stavby nebo rekonstrukce (budov, objektl, fasad) nebo objekty nebo podklady nebo
konstrukce (napfiklad nosné skelety budov, objektll, na které muze byt pfipevnén panel a nasledné fasadni obklad,
kazeta, odvétrana fasada) je nutno pfihlizet ke stavu téchto objektl. A to ik pfipadnym skute¢nostem, Zze neni vzdy
mozné zajistit na zakladé zadani vytvoreni fasady a obkladu z prvka, kazet, panelovych prvkd, list, lamel, profilG idealné
navazujicich na sebe nebo na vyplIné otvort a jiné navazujici konstrukce, které nemusi byt napfiklad idealni svislé. Je
také tfeba uvazovat u téchto navazujicich konstrukci na jejich pfipadné toleranéni odchylky nebo tolerance pfi
montaznich pracich. Tolerance pfi montaznich pracich s odkazem na svislost a vodorovnost jsou nasledujici: f
- Nosné rosty/ podkonstrukce: Max. 3 mm na 2 m, toto je platné i pro hloubkovou vzdalenost s odkazem na pfesnost r
= osazeni liniovych prvkd, konzol pro nosny rost, podkonstrukci e
R - Fasadni a obkladové prvky, kazety, panelové prvky, listy, lamely, profily: Max. 4 mm na 2 m, Max. 15 mm na 10 m - ‘
) Zaroven je tfeba uvést, Ze neni vZdy mozné vyrovnat podklad na ktery je upevnén kotevni rost, podkonstrukce jeho SN
nastavenim, retifikaci, a proto je mozné, Ze po osazeni fasadnich prvkd, kazet, panelovych prvka, list, lamel, profild
vzniknou na fasadé odchylky fasadnich prvk(l navazujicich na sebe. To se mlze projevit i rGznou Sitkou drazek ve
sparofezech mezi jednotlivymi fasadnimi prvky, ve svislém a vodorovném sméru nebo i v hloubkové vzdalenosti
jednotlivych fasadnich prvkd navazujicich na sebe. V pfipadé, Zze podklad, na ktery se pfipeviiuje nosny rost,
podkonstrukce, fasadni obklad, prvky, kazety, panelové prvky, listy, lamely, profily mohou mit odchylky od svislosti a
tyto prvky mohou kopirovat tyto odchylky. Je tfeba brat v avahu i dilataci, tepelnou roztaznost materidlu, tak jak je
uvedeno v odstavci nize v odstavci Dilatace, tepelna roztaznost kovovych materidl(. Tolerance pro pohledové
sparorezy, drazky svislé a vodorovné mezi fasadnimi prvky:
sparorez, drazka: 3mm =2 mm,5mm+ 3 mm, 10 mm £ 5 mm, 15 mm £ 7 mm, 20 mm £ 9 mm, 25 mm = 10 mm nebo
v zavislosti na délce prvku, kazet, panelovych prvkd, list, lamel, profilG je tfeba vzit na védomi tepelnou roztaznost
| materialu, tak jak je uvedeno v odstavci nize v odstavci Dilatace, tepelna roztaznost kovovych materiald. f
w P¥i instalaci, montazi prvku a jejich manipulaci na stavbé mohou i pfi vynaloZzeni maximalni opatrnosti vzniknout drobné I
‘ Skrabance a promacknuti, které nesmi presahnout 5 % z celkové plochy fasady, prvkl. Do této tolerance se toto |
nepovazuje za vady a nedostatky.

b) Dilatace, tepelna roztaznost’ kovovych materialu

U kovovych materialti a hlavné hlinikovych materialu, ze kterych jsou vyrobeny riizné vyrobky (fasadni prvky, kazety,
panelové prvky, listy, lamely, profily, nosné rosty-podkonstrukce, komponenty, dily, kovové materialy) dochazi k dilataci =
materialu — k tepelné roztaznosti, coz je jejich fyzikalni vlastnosti, ktera se mize projevit v rozméru komponent, dilct, /
kazet, panell, plechli apod., zménou $itky sparofezl (drazek), zménou jejich usporadani, v plo$né rovinnosti (vinéni),
prahybem smérem dovniti a/nebo ven nebo zménou rozméru prvka, dilcd, komponentl na jeden metr pfiblizné + 1,5 mm
az 2 mm. Takové vlastnosti kovovych materiali jsou neodmyslitelné a plati, Ze ¢im je rozmér — délka nebo sitka dilce,
komponentu, plechu, kazety, vyrobkd a pod. vétsi, tim jsou tyto efekty dilatace, tepelné roztaznosti nachylné vyse
uvedenym jevem, proto se nejedna o vady a proto toto nelze reklamovat.

c) Napdjeni, spojovani prvku systému

P¥i realizaci fasadniho systému (fasadni prvky, kazety, panelové prvky, listy, lamely, profily, nosné rosty-podkonstrukce)
Ize tyto prvky mezi sebou spojovat. Napojeni mize byt provedeno spojovacim materidlem jako jsou napfiklad nyty,
Srouby nebo lepené spoje apod. Jedna se obvykle o prvky riznych detaill k vyplnim otvord, k jinym navazujicim
konstrukcim, prvky atiky, soklu, vnéjSich nebo vnitfnich rohud, parapetd, lemovani otvord, rGzné prostupy, obklady
sloupt, dopojeni jinych konstrukci apod. Takové napojeni miize vychazet z feseni, kde napfiklad nelze vyrobit prvek z
jednoho kusu. Muze to byt napfiklad z nedostatku vstupniho materialu, kde vstupni rozvinuta Sitka a délka nemusi
umoznovat vyrobu takového prvku nebo i v pfipadech, Ze vyrobu prvku nelze zrealizovat pro naro¢nost feSeni detailu.
PFi spojovani prvku z rizného materialu je dulezité zabranit vzniku tzn. galvanické korozi.

Galvanicka koroze vznika, jsou-li ve vzajemném kontaktu dva kovy s rozdilnym potencialem v obklopujicim prostredi,
které muze slouzit jako vodivy elektrolyt (atmosféricka vihkost, voda, kyseliny, louhy). Takovy systém se pak stava
galvanickym ¢lankem, kde material s mensim potencialem, tj., méné usSlechtily kov, tvofi anodu a uslechtilejSi kov se i)
stava katodou. Rozdil potencialt je hnaci silou pro tok korozniho proudu, ktery tec¢e od anody ke katodé za sou¢asného B
rozpousténi kovovych iontl z povrchu méné uslechtilého kovu a jejich transportu ke katodé, tj. U
k usSlechtilejSimu kovu. Obrazné fe¢eno, méné uslechtily kov se ,obétuje” ve prospéch uslechtilejSiho. Pro zabranéni
vzniku tohoto jevu je tfeba mit na paméti vzajemnou kombinovatelnost jednotlivych kova.
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Material Hlinik Olovo Méd’ (Cu) Titanzinek Nerez Ocel Zelezo
(AL) (PB) (TiZn) (INOX) pozinkovana (Fe)

Hlinik (AL) + - + + + -
Olovo (Pb) + + + + -
Méd’ (Cu) - + + - + - -
Titanzinek ( TiZn ) + + - + + + -
Nerez (INOX) + + + + + + +
Ocel pozink. + H + + + + -
Zelezo (Fe) - - - - + - +
+ mozna kombinace | - __nevhodna kombinace

Druhou moznosti je zabranéni vzajemného kontaktu nevhodné kombinace pouzitim nevodivych vrstev (napf. gumové
apod.), které vSak vlivem atmosférického prostfedi asem degraduji.

XV. Péée o vyrobky

Aby se zachoval dekorativni vzhled povrchu a snizila se nachylnost ke korozi v pfipadé exteriérové aplikace je nutna
dikladna pravidelna péce o povrchové plochy minimalné 1 x ro¢né. V pripadé velkého environmentalniho znecisténi v
regionech se zvy$enou kontaminaci soli a/nebo chemickymi vyfukovymi plyny, coz znamena, ze v pfimé oblasti vlivu
nebo v blizkosti primyslového ¢&i chemického podniku, v bezprostfedni blizkosti mofského pobfezi nebo ve vymezené
chemické/radioaktivni zéné se budova musi Cistit castéji. Pokud se komponenta necisti béhem své zivotnosti nebo se
Cisti jen nepravidelné nebo nespravné, proces znecisténi se urychli. V zavislosti na ovliviiujicich podminkach to mize
nasledné vést k neopravitelnym defektim povrchu (napf. korozi, Smouham atd.), a dokonce k Uplné ztraté dekorativniho
vzhledu. Proto je pravdépodobné, Zze komponenta si zachova svou hodnotu a funkénost, pouze pokud se bude
pravidelné a Casto Cistit po celou dobu jeho Zzivotnosti, vyzaduje-li se to z divodu znecisténi (j. v zavislosti na
povétrnostnich podminkach a umisténi).

Cisténi povrchii s préskovym nétérem

Podle okolnosti muze byt pouzita pouze ¢ista voda s mirnym mnozstvim pfisad neutralnich Eisticich prostfedku (pH 7)
pomoci mékkych neabrazivnich utérek, hadrd nebo primyslové baviny. Silné mnuti je zakdzano. Odstranéni zbytku
mastnot, oleji nebo sazi Ize provést isopropylalkoholem nebo technickym (nearomatickym) benzinem. Timto zplsobem
Ize odstranit i zbytky lepidla, silikonu nebo lepicich paskl atp. Nepouzivejte rozpoustédla nebo podobné produkty, které
obsahuiji estery, ketony, vicesytny alkohol, aromatické latky, ethylenglykol nebo halogenovany uhlovodik.

Spojovaci tésnici hmoty a jiné pomocné materialy, jako jsou napfiklad sklarské tmely, mazaci pfipravky, maziva na
vrtani a fezani apod., které pfichazeji do styku s natfenymi povrchy, musi mit neutralni pH a byt zbaveny latek, které
by mohly poskodit natér.

Nepouzivejte drsné abrazivni prostfedky. Nepouzivejte silné kyseliny nebo alkalické &istici prostfedky a impregnacni
pripravky. Nepouzivejte Sistici prostfedky s neznamym slozenim. NepouZivejte parni disti¢e. Cistici prostfedky se
nesmi pouzivat pfi teplotach vysSich nez 25 °C. Teplota povrchu nesmi béhem ¢isténi pfesahnout 30 °C. Maximalni
doba vystaveni témto Cisticim prostfedkim nesmi byt vice nez jedna hodina: v pfipadé potieby Ize cely proces cisténi
zopakovat po minimalné 24 hodinach. Po kazdém ¢isténi povrch ihned oplachnéte Cistou studenou vodou.

Efekty jemné textury: %

Pouzijte utérky bez viaken. Cisténi Ize mirné mechanicky podpofit pouzitim mékkého kartacku, ktery neposkodi povrch.
Je vSeobecné znamo, Ze na praskové natéry nepfiznivé ovliviuji kosmetické vyrobky se slozkami zvySujicimi faktor
ochrany pred sluncem, zejména pfipravky na opalovani, jako jsou mléka, oleje a krémy. Tyto slozky pronikaji do
vrchniho natéru a nasledné poskozuji vrchni praskovy natér. | pri kratkém vystaveni jejich agresivnimu plsobeni na
kone¢ny natér mohou pfipravky na opalovani vést k viceméné zavaznym skvrnam na vrchnim praskovém natéru. Z
tohoto diivodu se doporucuje pravidelné ¢isténi vrstvy barevného natéru ihned po vystaveni kosmetickému pfipravku
s cilem chranit vrchni barevny natér.

Lokalni opravy praskovych barev

PFi manipulaci nebo pfi pouzivani mohou na nalakovanych vyrobcich vznikat lokalni odérky, Skrabance nebo ryhy.
Lokalni opravy doporucuje provadét pouze na mistech, kde doslo k Uplnému odstranéni vrchni lakové vrstvy a je patrny
zakladni material nebo zinkova vrstva. V pfipadé poSkozeni vétSich ploch se doporucuje, pokud pohledova plocha neni
prili§ pohledova nebo poskozeni laku neni hlubokého charakteru, takovou opravu barvy vibec neprovadét. Pokud to
neni mozné a je nutno pfistoupit k opravé, je nutno dil celoploSné prostfiknout originalni opravnou sadou od vyrobce
konkrétni barvy s technologickymi doporu¢enimi daného dodavatele barvy (neni vhodné pro velkoploSné opravy barev).
PFi opravach mohou vzniknout odliSnosti barevné, strukturalni i odliSnost lesku.

XVI. Zaruéni podminky

PFi pfevzeti zakazky pred zaCatkem montéze se ujistéte, Ze zakazka byla dodana kompletné a nevykazuje zjevné vady.
Provedte kontrolu typu vyrobku, druhu materialu, pocet dodanych kust, rozméry kust, barevnost ve smyslu dodacich
listd. V pfipadé zjevnych vad, které mohou byt predmétem reklamace, nese byt s uvedenymi kusy zahajena montaz,
resp. montaz musi byt pozastavena a prodavajici musi byt neprodlené na tyto véci pisemné upozornén. Do vyjadfeni
prodavajiciho se nesmi vyrobky montovat. Naroky na reklamaci po montazi z vySe uvedenych tituld nebudou uznany.
Vyrobce stanovuje na vyrobky a dodavané prvky, dily materialy zaru¢ni IhGtu 24 mésict od dodani. Zaru¢ni doba se
nevztahuje na mechanicka poskozeni, zanedbanou péci, vandalismus, mimofadné povétrnostni podminky a ukazy
(krupobiti, povodné, zemétreseni, blesk, pozar, vétrné smrste, prudké lijaky, snéhové kalamity), poSkozeni z padajicich
predmeétd, (poskozujici plyny, kouf, chemikalie z pfirodnich a prdmyslovych zdroju), zmény vlastnosti vlivem €asu
bézného uzivani (pfirozené starnuti, bézné opotiebeni, skvrny, optické naruseni, drobna zména vyrobku zplsobena
pusobenim materialu), nadmérna hluénost vyrobku z kovu, pfiméfena zména barevného odstinu , vyblednuti barvy




Zaruka nebude platna, pokud budou nalakované komponenty pouzity v korozivnim nebo jiném ovzdusi se silnym
chemickym znecisténim (napf. v ovzdusi s vypary dusikatych sloucenin, v trvalém kontaktu s vodou nebo korozivnimi
substancemi, cementem a betonem, s ziravinami, koufem, popelem), které mohou mit vliv na povrch praskové barvy.
Také je tfeba zamezit trvalému kontaktu nalakovanych komponentd s padou a vihkymi, resp. mokrymi vécmi.

Zaruka se nevztahuje na korozi spodni strané komponent s organickym povlakem a na korozi na stfiznych a feznych
hranach, které nejsou pfed upraveny a nasledné osetifeny vucéi korozi.

PFi osazeni prvkll mGze dochazet ke zméné, odliSnosti barevného odstinu oproti jiz osazenym prvkim kovovych
komponentu, nebo vlivdim plsobeni UV zafeni, nebo i v pfipadech, kdy mize material pochazet z jiné vyrobni Sarze
nebo i v pfipadé doobjednavek prvki nebo doméreni prvkl. Toto na vyrobenych fasadnich prvcich, mdze mit vliv na
vznik efektu ¢astecné barevné odliSnosti pfi dopadu svétla na jednotlivé Casti objektu, coz se projevuje hlavné u
metalickych barvach au povrch(, které jsou napriklad s efektem kovu (metal) s efektem zinek (zinc) nebo povrsich se
specialnim efektem. Barevna odliSnost se mize na kovovych komponentech projevit také kombinovanym kladenim
prvkd, kdy dochazi ke zméné sméru povrchu prvku, jakym byl lakovan napfiklad na kontinualnich lakovacich linkach
nebo lakovacim procesu nanaseni praskového nastfiku. Vlivem vnéjSiho prostfedi i UV zafeni dochazi k postupné
zméné barevné stalosti materialu.

Pokud zakaznik nedodrzi vS§echny podminky a doporuceni v téchto technicko — dodacich podminkach véetné pokynu
pro dopravu, skladovani, manipulaci a oSetfovani nalakovanych komponent platné v dobé dodani, ztraci naroky na
zaruku.

XVII. Reklamacni rad

Pravo na uplatnéni reklamace ma kupuijici tehdy, pokud se na objednané sluzbé vyrobku vyskytne nedostatek.
Nedostatkem se rozumi, pokud dodana sluzba/vyrobek nespliiuje pozadavky uvedené ve smlouvé nebo v technicko-
dodacich podminkach nebo v jinych vSeobecnych obchodnich podminkach, kupujici ma v takovém pfipadé pravo
nedostatek reklamovat.
Kupujici ma pravo béhem trvani zaruéni lhuty reklamovat zakoupenou sluzbu/zbozi kterou si od prodavajiciho zakoupil,
a o jejim zaplaceni ma prokazatelny doklad. Reklamace se uplatfiuje pisemné na adresu spolecnosti prodavajiciho
nebo na e-mail info@avg-group.com . Pro prodavajiciho a kupujiciho jsou pfi vyfizovani reklamace zavazna stanoviska
dodavatelt material(i, produktt, riznych komponentd a dilct, které jsou souéasti vyrobku prodavajiciho nebo byly
dodany kupujicimu jako samostatné zbozZi apod. Reklamace se nevztahuji na b&Zzné opotfebeni zboZi nebo sluzby v
Case, pfirozené starnuti materiald pod vlivem vnéjSiho nebo vnitfniho prostfedi, ve kterém jsou zabudovany,
instalovany, pouzivany.
PFi reklamaci je nutné k reklamovanému zbozi nebo sluzbé dodat nasledujici informace:

o Smluvni strany
Cislo smlouvy nebo objednavky
Doklad o uhradé za dodané zbozi nebo sluzby
Cislo dodaciho listu, ve kterém bylo pfedmétné zboZi nebo sluzba dodano
Termin doruceni zbozi
Presné oznaceni zbozi, pocet reklamovanych kusu, duvod reklamace, fotodokumentaci

O O 0O 0O

Kupujici méa povinnost na pozadani prodavajiciho poskytnout reklamované vyrobky k posouzeni opravnénosti
reklamace.
Prodavajici neodpovida za to pokud:
o  Kupujici nedostatek dodaného zbozi nebo sluzby zpusobil sam
o  Kupuijici pred prevzetim dodaného zbozi nebo sluzby o nedostatku védeél
o  Reklamace kupujiciho odporuje povaze dodaného zboZzi nebo sluzby, zejména uplynuti garancni doby
dodaného zbozi nebo sluzby
o  Pokud se prokaze, ze jde o rozpor se smlouvou, objednavkou, TDP, jinymi vS§eobecnymi obchodnimi
podminkami, nedostatenymi podklady, které poskytl nebo neposkytl kupujici prodavajicimu, nedodrzenymi
podminkami pro dopravu, manipulaci a skladovani, jakoz i podminky montaze a péce o vyrobky nebo
sluzbu
o  Bylakupujicimu poskytnuta sleva z ceny vyrobk(, zbozi, sluzeb pfi uzavieni objednavky, smlouvy apod. nebo
jakakoli extra sleva nebo dodate¢na sleva
oV zaruéni dobé vznikly vady a nedostatky nespravnym pouzitim zbozi, vyrobkd nebo zanedbanou péci, resp.
Zadnou péci o vyrobky, dodavky, sluzby a zbozi ze strany kupujiciho

PFi reklamaci, resp. zahajeni reklamacniho Fizeni nebo fizeni, které stav reklamace posoudi je povinnosti kupujiciho
bezodkladné poskytnout prodavajicimu soucinnost. Soucinnosti se rozumi poskytnuti jakychkoli pisemnych
dokumentd, technickych projekt, jakychkoli informaci, zabezpeceni vstupl a vjezdd k mistim kde se nachazi predmét
reklamace, resp. misto kde probiha reklamacni Fizeni.

VSeobecny termin na vyfizeni reklamace je 30 dni, pokud vSak povaha a stav véci probihajiciho nebo zahajeného
reklamacniho fizeni vyzaduiji delSi dobu k posouzeni nebo vyfeseni reklamace toto je tfeba vzit v Gvahu. Podle vysledku
ukonéeni posouzeni reklamace je tfeba zohlednit i ¢as k odstranéni nedostatkii nebo eliminovani nedostatkii na
vyrobcich, zbozi, produktech nebo dodanych sluzbach, coz je tfeba ze strany prodavajiciho naplanovat a zajistit vSe
pro vyfizeni reklamace. Uznana reklamace muze byt vyfizena opravou zbozi, sluzby, produktu nebo jeho vyménou. PFi
tomto budou zohlednény naklady s porovnanim oprava zbozi nebo vyména zbozi, v€etné vSech s tim souvisejicich
nakladd. Na zakladé téchto srovnani prodavajici stanovi zpusob vyfizeni reklamace, plati vSak, Ze bude zvolen
ekonomicky a hospodarné vyhodnéjsi zplisob vyfizeni reklamace.

Prodavajici bude kupujiciho informovat o prabéhu vyfizovani reklamace pisemné nebo telefonicky.
Platné od 01.01.2024 do data vydani nové verze tohoto dokumentu.
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