TECHNICKO - DODACIE PODMIENKY
Cislo: 2404/01

I. Uvodné ustanovenia

1. Tieto Technicko - dodacie podmienky (dalej len ,TDP*) sa stavaju neoddelitelnou sucastou kazdej kupnej
zmluvy alebo zmluvy o dielo alebo objednavky uzatvorenej medzi:

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

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

ICO: 36 632 538

AVG group, s.r.0.; Masarykovo nam 43; 586 01 Jihlava, Ceska republika

1CO: 26 927 608

ako predavajucim alebo dodavatelom alebo zhotovitelom (dalej len ,predavajuci®) a fyzickou alebo pravnickou osobou
ako kupujucim alebo objednavatefom alebo odberatefom alebo zakaznikom (dalej len ,kupujuci). Zmluvné vztahy medzi ol
predavajucim a kupujucim sa riadia tymito TDP. e

2. Kupujuci sa oboznamil s TDP prostrednictvom internetovych stranok predavajuceho, ktoré su zverejnené na
stranke www.avgmetal.eu/tdp/vop. Kupujuci zaslanim objednavky alebo uzatvorenim kupnej zmluvy alebo
uzatvorenim zmluvy o dielo predavajucemu vyjadruje svoj suhlas s tymito TDP.

3. Tieto TDP su vytvorené na zaklade skusenosti predavajuceho, obvyklymi zvyklostami na trhu pre dany typ
vyrobkov, poziadavkami zakaznikov, technickymi moznostami strojno — technologickych zariadeni,
moznostami technologickych postupov, technickymi normativnymi poziadavkami na dany typ vyrobkov
a odporucaniami dodavatelov komponentov alebo materidlov, ktoré su sucastou kone&ného vyrobku alebo
polotovaru (dalej len vyrobok). Vyrobkom sa rozumie konec¢ny vyrobok, polotovar, tovar, diel, polozka, kus,
material, kovovy material, plech, profil, prislu§enstvo a pod.

4. Tieto TDP vymedzuju dovolené tolerancné vyrobné rozmerové odchylky, dovolené vyrobné chyby, metddy
posudzovania zhody a hodnotenia vyrobkov, zasady nakladania s vyrobkami, zasady manipulacie
a skladovania s vyrobkami, zdsady montéznych postupov, zasady starostlivosti o vyrobky.

Il. Predzmluvné vzt'ahy

ez 1.  Kupujuci je povinny podrobne technicky Specifikovat objednany tovar alebo poskytnut predavajucemu presnu
technicki dokumentaciu v prevedeni postaCujicom na vyhotovenie vyrobného postupu a vyrobnej
’ dokumentacie.

Technicka dokumentéacia musi miniméalne obsahovat:
a) Specifikaciu tovaru:
aky druh a typ vyrobku ide
rozmerovu charakteristiku vyrobku
Specifikaciu zakladného materialu
druh povrchovej Upravy, farebny odtiefi podlia vzorkovnika AVG alebo iného vzorkovnika s presnym oznaéenim
pozadovanej Upravy E
typ prostredia (interiér, exteriér, exteriér-fasada, Specialne vonkajsie prostredie — mestské/Standard/stredne f
znedistené/znedistené, primorské, priemyselné/Standard/stredne znecistené, iné)
v' urcenie pohladovych ploch, vysku a orientaciu (napr. aj horizontalna, vertikalna alebo kombinovana orientacia)
umiestnenia v ramci umiestnenia napr. pri budovach/stavbach/cestnych komunikaciach, iné
v/ Ucel, na ktory je vyrobok uréeny
v' vSetky dalSie podstatné informacie, ktoré maju vplyv na funkénost' vyrobku
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b) Specifikaciu mnozstva, pocet kusov
c) predbezné dodacie lehoty a priorita vyroby dielov

V pripade, Ze kupujuci neposkytne vSetky informacie predavajucemu pisomne, predavajuci nenesie zodpovednost za
vyrobok z dévodu chybajucich informacii.

2. Predavajuci na zaklade poskytnutych informacii navrhne technologicky postup vyroby, ktory zabezpeci
poziadavky kupujuceho. Ak predavajuci nevie urcité poziadavky kupujuceho zabezpecit, informuje o tom
kupujuceho a navrhne Upravu postupov a poziadaviek.

3. Predavajuci nezodpoveda za sulad alebo nesulad medzi udajmi v predloZenej technickej dokumentacii a
skuto€nym stavom pre planované pouzitie, vyuzitie vyrobku, polotovaru, materialu, a pod. V pripade, ze
kupujuci objednava tovar postupne predavajuci nezodpoveda za odliSnosti v jednotlivych dodavkach, ktoré su
zapri¢inené vyrobou (napr. farebny odtieri, mechanické vlastnosti materialu v rdmci povoleného chemického
ZlozZenia, odliSné rozmerové tolerancie).

lll. Vyrobné technolégie a druh spracovavaného materialu

1.
L]
L[]
L]

Vyrobné technolégie:

delenie materialu (delenie materialu zo zvitkov - pozdiZne, prie¢ne, delenie materialu z platni)
perforacia materialu

vypalovanie materialu Fiber laserom
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tvorba 3D prelisov

ohybanie materiélu , tvorba profilov , lamiel a kaziet

pilenie, frézovanie, drazkovanie materialu

uprava hran materialu (hlinikové kompozitné materialy/panely ACP)
celoplo$né brusenie materialu (napr. odihlovanie)

rovnanie materialu

povrchova Uprava materialu praSkovym lakovanim

strihanie materialov

Technolégie umozniuju spracovavat’ nasledovny material:
hlinik za studena valcovany podla EN 485-4

za studena valcovana ocel podla EN 10 131

pozinkovand ocel podla normy EN 10 143

hlinikové kompozitné materialy/panely ACP

iné materialy : len po konzultacii

0000O0N

ROZMERY PRE HLINIKOVE a OCEI'OVE MATERIALY:

Hrubka materialu: 0,6 — 4 mm, Standardne 1 — 3 mm, obvykla tolerancia hrabky + 0,03 mm do + 0,05 mm
Maximalna Sirka v rozvinutom stave : 1600 mm, Standardne do 1500 mm

Maximalina dizka v rozvinutom stave : 6500 mm, $tandardne do 4000 mm

Hibka prvkov : do 200 mm, $tandardne do 40 mm

Iné: na poziadanie

ROZMERY PRE HLINIKOVE KOMPOZITNE MATERIALY / ACP:
Hrubka materialu: 3 — 6 mm, Standardne 4 mm, obvykla tolerancia hrabky + 0,03 mm do + 0,10 mm
Hrubka vonkajsich plechov materialu ACP: 0,30 — 0,50 mm, obvykla tolerancia hribky + 0,03 mm do + 0,05 mm

Jadro (core) pre material ACP:

PE (polyethylene core — polyetylénové jadro)

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

Maximalna Sirka v rozvinutom stave : 2000 mm, Standardne do 1500 mm
Maximalna dizka v rozvinutom stave : 6000 mm, $tandardne do 4000 mm
Hibka prvkov: do 200 mm, $tandardne do 40 mm

Iné: na poziadanie

IV. Deleny material

1. Delenie materialu zo zvitkov

Druh materialu:
. hlinik za studena valcovany podla EN 485-4
. za studena valcovana ocel podla EN 10 131 g
. pozinkovana ocel podfa normy EN 10 143 ey
= iné materialy : len po konzultacii / na poZiadanie 7

Rozmery deleného materialu :
Hrubka materialu: ocel, pozinkovana ocel 0,5-3 mm
hlinik 0,5 — 4 mm
Sirka deleného materialu — pozdiZne delenie - slitting : 200 — 1600 mm
Dizka deleného materialu : 500 — 6500 mm

2. Delenie materialu z platni / delenie strihanim — delenie noZnicou
Druh materialu:

. hlinik za studena valcovany podla EN 485-4

. za studena valcovana ocel podfa EN 10 131

= pozinkovana ocel podla normy EN 10 143 R

. iné materialy : len po konzultacii / na poziadanie s

Rozmery deleného materialu:

Hrubka materialu : ocel, pozinkovana ocel' 1 - 4 mm
hlinik 1 — 6 mm

Sirka deleného materialu : 50 — 1000 mm

Dizka deleného materialu : 200 — 6000 mm

3. Tolerancie delenia

Tolerancia dl'ztky materialu:
% dodizky 2000 mm £ 2 mm
< do dizky 4000 mm £ 4 mm

RS

< viac ako 4000 mm £ 5 mm

e
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Tolerancia Sirky materialu:
=  pre uvedené materialy pre vSetky hribky delenie noznicou
pre Sirky do 200 mm + 1 mm
pre Sirky od 200 — 1000 mm + 2 mm
pre Sirky od 1000 mm + 3 mm

e o
o o

’0

X3

’0

pre uvedené materialy pre vSetky hribky pozdiZne delenie — slitting
pre Sirky do 200 mm + 1 mm
pre Sirky od 200 mm + 2 mm
pre Sirky od 500 mm + 3 mm

X3

’0

X3

’0

X3

’0

Tolerancia kolmosti :
Pre uvedené materidly pre vSetky hrubky pre vSetky technologie
Maximalne 0,5 % skutocne;j Sirky

Rovnany = presne rovnany material na 21 valcovom rovnacom zariadeni s maximalnou hrabkou rovnania 5 mm. Pri
rovnani pod 0,7mm je rovinnost orientacna, nezaru¢ena !!!

Pre vSetky typy materialovych dodavok musi kupujuci pisomne uviest, Ze ma poziadavku extra na rovnanie materialov
technoldgiou valcovym rovnacim zariadenim. Tato sluzba nie je povazovana za Standard.

Vid tabulka str. 9 (kapitola X, tabulka bod 2)
4. Delenie, strihanie a dierovanie materialov

Vplyvom strihania alebo dierovania vznikajt na stranach striznej alebo reznej plochy otrepy a ostré hrany. Cim je material
hrubsi a pevnejsi, tym vznika vac&si otrep alebo ostra hrana. Pokial v poZiadavkach kupujuceho nie je vyslovne napisané
- okraje bez otrepov alebo bez ostrych hran, otrepy a ostré hrany su povazované za dovolené.

Pre vSetky typy materialovych dodavok musi kupujuci pisomne uviest, Ze ma poziadavku extra na plosné prebrusenie
materialov technologickym zariadenim, ktoré moze CiastoCne eliminovat' vzniknuté otrepy a ostré hrany. Tato sluzba nie
je povazovana za Standard.

Na materialoch alebo zakladnych materialoch ich technologickym spracovanim vznikaju Skrabance a ryhy, ktoré su
povazované za tolerované, pokial v poZiadavkach kupujuceho nie je pisomne uvedené inak.

Pri deleni materialu do Sirky 150 mm dochadza k jeho prirodzenému skruteniu, preto rovinnost pri tejto Sirke nie je
zaru€ena. Zaru¢ena rovinnost u tychto Sirok je mozna len naslednym presnym rovnanim, kde je dosahovana uroven
Standard. Kupujuci takuto poziadavku musi vyslovene uviest pisomne. Pre vSetky typy materialovych dodavok musi
kupujuci pisomne uviest, Ze ma poZiadavku extra na rovnanie materialov technoldgiou valcovym rovnacim zariadenim.
Tato sluzba nie je povazovana za Standard.

V. Perforovany material

Druh materialu:

hlinik za studena valcovany podla EN 485-4

za studena valcovana ocel podfa EN 10 131
pozinkovana ocel podla normy EN 10 143

kompozitny material / ACP material max. hrubky 4 mm
iné materialy : len po konzultacii
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Rozmery perforovaného materialu:

Hrubka materialu : ocel, pozinkovana ocel' 1 - 3 mm
hlinik 1 —4 mm

Sirka perforovaného materialu : 200 — 1500 mm

Dizka perforovaného materialu : 500 — 6000 mm

Iné hrubky len na poziadanie.

2. Perforované prvky
Standardné prvky
Kruhové otvory : priemerov 2,4,5,6,8,10,12,15,18,20,25,28,30,35,40,60,80 mm
Stvorcové otvory : 5x5, 6x6, 8x8, 10x10, 15x15, 18x18, 20x20, 25x25 mm
Ozdobné : Mesiac 50/70, Vina 13/65 , Kriz 20x20 — 25x25 — 30x30 mm
Iné len na poziadanie.
Minimalna velkost otvoru musi byt dvojnasobkom jeho hrubky, aby sa prediSlo k lamaniu nastrojov.

Usporiadanie prvkov
. pravidelné pozicia prvkov medzi sebou o 45°, 60°, 90°
. nahodné , kombinované viacero prvkov
=  ART individualny dizajn — obrazce

Minimalna vzdialenost osi prvku od okraja plechu musi byt alebo je odporucana
1,5 nasobok jeho zakladného rozmeru (priemer, dizka strany a pod.) inak predavajici neberie zodpovednost za vysledny
stav vyrobku.




3. Povrchova dprava
Material je mozné dodavat v povrchovom stave
« natural
celoplodne brusené (vid kapitola XI).
praskovo lakované / powder coating (vid' kapitola XII).
kontinualne lakované / coil coating

>

X3

’0

X3

’0

X3

’0

4. Vyrobné tolerancie

Dierované plechy a vyrobky z dierovanych plechov su vyrabané v sulade s normami DIN 24041 — 24043. Tolerancia
vonkajSich rozmerov je v sulade s uvedenymi normami a rozmerovymi toleranciami pre deleny material uvedenymiv bode
IV. Odsek 3.

Presnost dierovanych prvkov je + 0,5 mm. Presnost osadenia prvkov na plechu je pri rovnomerne osadenych prvkov (x,
y suradnica) je £ 1 mm. Pri nerovnomernej hustote prvkov presnost osadenia méze byt + 2 mm a to z dévodu narastu
(zvacsenia) plechu v procese dierovania. Z uvedeného dévodu je tolerancia kolmosti 1 % skuto€nej Sirky. Rovinnost
dierovanych plechov a vyrobkov je zavisla od velkosti dier, ich hustote a rozloZeni. Bez rovnania materialu po dierovani
rovinnost materialu nie je zaru€ena. Po presnom rovnani su nasledovné tolerancie rovinnosti perforovaného materialu
uvedené v tabulke v Standarde str. 9 (kapitola X, bod 2). Rovnanie je technologicka operacia, ktora nie je povazovana za
Standard.

V priebehu dierovania sa méze zlomit' raznik. Vznikne tak niekolko chybajucich dier. V pripade vyuzitia dierovanych
plechov ako dekoracnych prvkov je to potrebné uviest v Specifikacii objednaného tovaru podla bodu II. tychto TDP. V inom
pripade ide o dovoleny stav.

VI. Laserom vypalovany material

Druh materialu:

hlinik za studena valcovany podla EN 485-4
za studena valcovana ocel podla EN 10 131
pozinkovana ocel podla normy EN 10 143
iné materialy : len po konzultacii
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Rozmery laserom vypalovaného materialu:

Hrabka materialu : ocel, pozinkovana ocel 1 - 3 mm
hlinik 1 —4 mm

Sirka paleného materialu : 200 — 1500 mm

DIzka paleného materialu : 200 — 6000 mm

Iné hrubky len na dopyt.

2. Povrchova uprava
Materiél je mozné dodavat v povrchovom stave:
< natural
<  celoplo$ne brusené (vid kapitola XI)
« praskovo lakované / powder coating (vid' kapitola XII).

3. Vyrobné tolerancie
Tolerancia vonkajSich rozmerov laserom vypalovanych plechov je v sulade rozmerovymi toleranciami pre deleny material
uvedenymi v bode IV. Odsek 3.

Presnost laserom vypalovanych prvkov je + 0,5 mm. Presnost osadenia prvkov na plechu je pri rovhomerne osadenych
prvkov (X, y suradnica) je £ 0,9 mm. Pri nerovhomernej hustote prvkov presnost osadenia méze byt + 0,9 mm a to
z dévodu narastu (zvacsSenia) plechu v procese vypalovania. Z uvedeného dévodu je tolerancia kolmosti 1 % skuto¢nej
Sirky. Rovinnost laserom vypalovanych plechov je zavisla od velkosti vypalovanych prvkov ich hustote a rozloZeni. Bez
rovnania materialu po laserovom vypalovani rovinnost materialu nie je zaru¢ena. Po rovnani su nasledovné tolerancie
rovinnosti laserom vypalovaného materialu uvedené v tabulke v Standarde str. 9 (kapitola X, bod 2). Tato sluzba nie je
povazovana za Standard.

VII. Material s 3D prelismi - embosovanie

Druh materialu:

hlinik za studena valcovany podla EN 485-4

za studena valcovana ocel podla EN 10 131

pozinkovana ocel podfa normy EN 10 143

kompozitny material / ACP material s hribkou max. 4 mm.
iné materialy : len po konzultacii
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Rozmery 3D prelisovaného materialu :

Hrubka materialu : ocel, pozinkovana ocel 1 - 3 mm
Hlinik 1 — 3 mm

Sirka perforovaného materialu : 200 — 1500 mm

Dizka perforovaného materialu : 500 — 6000 mm

3D prelisované prvky je mozné robit' aj do dierovaného materialu.




2. Tvarované embosované 3D prvky
AVG BUBBLE (sférické vzory): UP & DOWN malé priemer 25 mm, vySka prvku max. 5mm
stredné priemer 50 mm, vySka prvku
max. 5 mm
velké priemer 70 mm, vyska prvku
max. Smm

AVG COIN (kruhové vzory) :
iba UP priemer 20 mm, 40 mm, vyska
max.0,75

AVG BUTTON (geometrické vzory, tvorec, obdiznik a podobne):
iba UP 20x20 a 40x40 mm, vyska
max. 0,75

AVG RIB (rebrovanie, rebro, drazka) :
vySka max. 4 mm

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

Minimalna vzdialenost osi prvku od okraja plechu musi byt alebo je odporiu¢ana 1,5 nasobok jeho zakladného rozmeru
(priemer, dizka strany a pod.). Minimalna osové vzdialenost dvoch prelisovanych prvkov by nemal byt mensi ako 2
nasobok jeho priemeru. Inak predavajuci neberie zodpovednost za vysledny stav vyrobku. Pri ohybanych embosovanych
prvkoch (kazety, lamely, profily) sa odporuca, aby embosované vzory boli umiestnené od hrady ohybu minimalne o Sirku
nastroja nakolko méze vzniknut deformacia vyrobku napr na hrane. VSeobecne vSak plati, Ze pri embosovani vyrobkov
deformacia vznika a technologicky nie je tomuto stavu mozné predchadzat.

3. Povrchova uprava
Material je mozné dodavat v povrchovom stave
< natural
celoplo$ne brusené (vid kapitola XI).
praskovo lakované / powder coating (vid' kapitola XII).
kontinualne lakované / coil coating

X3

’0

X3

’0

X3

’0

4. Vyrobné tolerancie
Tolerancia vonkajsich rozmerov je v sulade s uvedenymi normami a rozmerovymi toleranciami pre deleny material
uvedenymi v bode IV. Odsek 3.
Presnost umiestnenia prvkov je + 1 mm. Pri nerovnomernej hustote prvkov presnost osadenia méze byt + 2 mm a to
z dévodu narastu (zvacsenia) plechu v procese tvarovania. Z uvedeného dévodu je tolerancia kolmosti 1 % skutocnej
Sirky. Rovinnost' 3 D tvarovanych plechov nie je zaru¢ena a nie je mozné ju definovat' v rozmerovych toleranciach.

VIIl. Ohybany material

A) Ohybanie plechov ohrariovanim

1. Druh materialu
= hlinik za studena valcovany podla EN 485-4
. za studena valcovana ocel podfa EN 10 131
= pozinkovana ocel podla normy EN 10 143
. iné materialy : len po konzultacii

Rozmery materialov

Hrubka materialu : ocel, pozinkovana ocel 5 mm

Hlinik 6 mm
Nerez 2,5 mm
Iné hrubky len na dopyt.
Sirka ohybaného materialu ohrafiovanim (rozvinuty tvar) : 50 — 1500 mm
Dizka ohybaného materialu ohrafiovanim (rozvinuty tvar) : max. 5100 mm,
pri Sirke do 700 mm dizka6000 mm

Polomer nastrojov pre ohybanie materialov ohrafiovanim je 2 mm.

2. Tvary a typy
Typy profilov L, Z, S, C, U, J, T, X, Q, a modifikacie uvedenych prvkov. Presné rozmery prvkov su uvedené v produktovych
listoch.

3. Povrchova uprava
Material je mozné dodavat v povrchovom stave
« natural
» celoploSne brusené (vid kapitola XI).
» praskovo lakované / powder coating (vid kapitola XII).
» kontinualne lakované / coil coating
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4. Vyrobné tolerancie
Tolerancia dizky materidlu :
do dizky 2000 mm + 2 mm
do dizky 4000 mm + 4 mm
viac ako 4000 mm = 5 mm

Tolerancia pre sirku ohybanych prvkov materialu :

Pre Sirky do 100 mm, + 2 mm
Pre Sirky nad 100 mm, £ 3 mm

Tolerancia presnosti uhlov : + 3°
Pri materialoch do hrabky 5 mm je nutné prihliadat na ich prirodzenu vlastnost’ deformacii a priehybov, a preto pri tychto
materialoch nie je vzdy mozné dosiahnut toleranciu presnosti uhlov uvedenu vyssie.

Tolerancia rovnosti :
Zarucena rovinnost prvkov je max. 3 mm na 1 m dizky

B) CNC ohybanie

Druh materialu

hlinik za studena valcovany podla EN 485-4
za studena valcovana ocel podla EN 10 131
pozinkovana ocel podfa normy EN 10 143
iné materialy : len po konzultacii
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Rozmery ohrariovaného materialu :
Hrubka materialu : ocel, pozinkovana ocel 3 mm
Hlinik 3 mm
Nerez 1,5 mm
Iné hrubky len na dopyt.
Sirka ohrariovaného materialu : 50 — 1500 mm
Dizka ohrariovaného materialu (rozvin) : max. 4000 mm,

Polomer nastrojov 2 mm.

2. Ohybané prvky
Typ profilov L, Z, S, C, U, J, T, X, Q a modifikacie uvedenych prvkov. Presné rozmery prvkov si uvedené v produktovych
listoch alebo na poziadanie.

Lamely, kazety. Charakteristika prvkov moze byt uvedena aj v produktovych listoch.

Pri C,U, Q profiloch u dvoch rovnobeznych ohyboch je minimalna Sirka 110 mm.
Minimalna Sirka kaziet a lamiel je 110 mm.

3. Povrchova uprava
Material je mozné dodavat’ v povrchovom stave
< natural
«  praskovo lakované (vid kapitola XII)
< iné na poZiadanie

4. Vyrobné tolerancie
Pre tolerancie profilovych prvkov platia hodnoty ako pre ohrariované profily.
Tolerancie pre lamely, kazety aohybané plechy vychadzaju z technickych mozZnosti vyrobnych zariadeni ako aj
vSeobecnych pravidiel a noriem pre dané typy vyrobkov a to konkrétne z Predpisov kvality pre profily a fasadne prvky
vydané Eurépskou asociaciou zabezpecenia kvality pre panely a profily EPAQ .

Tolerancie su uvedené v nasledovnej tabulke a jednotlivé parametre su zaznacené na prisluSnych obrazkoch.

Parameter Oznacenie Tolerancia mm
Dizka prvku I I<4m +2 mm
4<1<s6m +3mm
Sirka prvku b +2 mm
h h <50 mm +1 mm
Vyska prvku 50m<h<100m £1,5mm
1> 100 mm +2mm
VysSkové odsadenie hy + 1 mm bez Spary
+ 2 mm so $parou
Prie¢ne zakrivenie fq < 0,5 % Sirky prvku b,
fw pri w1 =200 mm: fw1 = 0,6 mm
PozdiZne zvinenie pri w2 = 400 mm: fw2 = 1,0 mm
pri w3 > 700 mm: fw3 = 1,5 mm
Priamost g < 2 mm na meter dizky
Kolmost’ u < 0,5% Sirky prvku b,
Uhly prvkov 0] +2°
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-IX. Technické informacie

Pri dierovani razenim, laserovom vypalovani vznikaju na rubovej strane otrepy (Spony) a ostré hrany. Tieto otrepy a ostré
hrany sa m6zu pocas rovnania vtlacit' spat do otvoru. V pripade vplyvu na funkciu dierovaného plechu, vypalovaného
plechu alebo vyrobku z dierovaného plechu, vypalovaného plechu a ak tento dierovany plech, vypalovany plech alebo
vyrobok bude sluzit ako dekoraény prvok je to potrebné pisomne jednoznacéne uviest v Specifikacii objednaného tovaru
podla bodu Il. tychto TDP.

Skrabance a ryhy, ktorych hibka nepresahuje hibku 10% steny materialu si povazované za tolerovany stav, pokial
v poziadavkach kupujuceho nie je uvedené inak. Ak sa bude jednat o pohladové plochy je mozné toto opravit brisenim
alebo inak zabezpecit ochranu povrchu (napr. pouzitim ochrannych félii po pisomnom poziadani kupujuceho).

Pri dierovani, tvarovani je material upnuty v Upinkach, ktoré zanechaju v materiali stopy, otlacky. Stopy a otlacky mézu
vzniknut’ na materialoch aj po tvarovacich nastrojoch. Kupujuci ale musi vopred pisomne informovat predavajuceho ¢i
material alebo vyrobok bude pouzity pre zamer, v kitorom nie su dovolené stopy, otlacky na materidloch od
technologickych Upiniek alebo od tvarovacich nastrojov. Takato poziadavka musi byt pisomne prerokovana medzi
kupujucim a predavajucim.

Pri tvorbe embosovanych 3D prelisov do perforovaného materialu mézu otvory Ciasto¢ne zmenit' svoj pévodny tvar.

Rezna plocha po paleni je jemne zubkovana (v zavislosti od hrubky a druhu materialu) , ¢o nie je povazované za
nedostatok. Pri laserovom vypalovani Uzkych prvkov (Sirka otvoru je menej ako dvojnasobok hrubky materialu) mézu
tieto ostat' nevypadnuté, o v8ak sa nepovazuje za nedostatok.

Dierované plechy, vypalované plechy vyrabané z vopred pozinkovanych plechov maju neoSetrené vnutorné strizné hrany
dier. Tieto dierované plechy, vypalované plechy nemozno bez dal8ej povrchovej upravy pouzit do vonkajSieho alebo
iného prostredia spésobujuceho oxidaciu resp. toto je na zvazeni kupujuceho.

Povrchova ochrana ocelovych plechov iba galvanickym zinkom nie je tiez vhodna do vonkajSieho prostredia a iného
prostredia spdsobujuceho oxidaciu a je nutné vykonat v druhej vrstve iny druh povrchovej Upravy napr. praskové
lakovanie a pod, resp. toto je na zvazeni kupujuceho. Tato sluzba nie je povazovana za Standard.

Pred praskovym lakovanim je nutné alebo sa odporuc¢a vykonat zrazenie ostrych hran po perforaciach a deleni materialu
(napr. brasenim) pre znizenie rizika olupovania farby resp. toto je na zvazeni kupujuceho. Tato sluzba nie je povazovana
za Standard.

Pri dierovani, tvarovani sa Standardne pouziva na mazanie a chladenie mazivo, ktoré neobsahuje latky, ktoré nemozno
odmastit’ (silikon). V pripade potreby nemastného povrchu uvedte tuto poziadavku vopred pisomne.

Pri ohybani materialu méze déjst’ hlavne u hlinikovych plechov k tvorbe mikrotrhlin na ohybovych plochach v désledku
nedostatonych plastickych vlastnosti materialu. Velkost mikrotrhlin je zavisla od hrubky materidlu, uhlu ohybu
a polomeru ohybu. Na plechoch, ktoré su kontinualne lakované (coil coating) méze dojst k poruSeniu nalakovanej vrstvy
(farby). Toto nie je povazované za nedostatok.

Pri volnom tvarovani / ohybani dochadza ku $myku materialu s ohrafiovacim nastrojom, ¢o zanechava oterovu plochu
(stopu), ktora méze narusit predom nalakovany alebo pozinkovany povrch. Pokial ide o nepohladové Casti, potom
oterové plochy nie su povazované za nedostatky pokial v poZiadavkach kupujuceho nie je uvedené inak. Kupujuci ale
musi vopred pisomne informovat predavajuceho i material alebo vyrobok bude pouzity pre zamer, v ktorom nie su
dovolené oterové plochy, stopy, otlatky na materialoch od tvarovacich nastrojov.

Pri volnom tvarovani sa nastroje segmentovo skladaijt do poZzadovanej dizky ohrafiovaného prvku. Pri ohrafiovani sa
mozu na povrchu vyskytnut odtlacky zo spojov jednotlivych segmentov nastrojov. Pokial ide o nepohfadové Easti, potom
tieto odtlacky nie su povazované za nedostatky pokial v poziadavkach kupujuceho nie je uvedené inak. Kupujuci ale musi
vopred pisomne informovat' predavajiceho i material alebo vyrobok bude pouzity pre zamer, v ktorom nie st dovolené
oterové plochy, stopy, odtlacky na materialoch od tvarovacich nastrojov.

Pri ohybani perforovaného materialu ohranovacimi nastrojmi alebo inym ohybacim zariadenim mézu otvory Ciastocne
zmenit' svoj pévodny tvar €o nie je povazované za nedostatok. Odporuc¢anie je umiestnit perforované prvky v minimalne;j
vzdialenosti 10 mm od osi ohybu.

Pri ohybani materialu v mieste ohybu a v tesnej blizkosti ohybu dochadza vplyvom deformacii k natiahnutiu materialu
a tym aj k zmenSeniu jeho hrubky. Podkrocenie hrubky materialu v tychto miestach sa nepovaZzuje za nedostatok.

Vyroba jednotlivych komponentov, vyrobkov, materidlov uvedenych v tychto TDP a teda aj nastavenie a doladovanie
vyrobnych parametrov technologickych zariadenie prebieha pri tzv. izbovych teplotach. Preto rozmery prvkov je potrebné
merat pri stabilnej teplote najblizSej vyrobnym podmienkam (odporucenie pri 20 °C). Pri teplotach s vyraznou diferenciou
oproti odporucenej teplote mézu byt vyrazne odliSné z dévodu prirodzenej roztaznosti materialu. Cim ma vyrobok vacsi
rozmer tym méze vzniknut vacsi rozdiel. Pri meraniach vyrobkov pri vySSich teplotach musia byt namerané rozmery
prepocitané na teplotu 20 °C. Inak rozdiely nad toleranéné hranice sa nepovazuju za nedostatky.

Pre tepelnt roztaznost plati nasledovny vztah :
Alx=1.a.At
Kde I - jedizka Gseku (m)
a — sucinitel teplotnej roztaznosti materialu
At - rozdiel tepl6t (K)
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Koeficient linearnej tepelnej roztaznosti

material A[10-6. K-1]
Bronz 18
Hlinik 24
Med 17
Mosadz 18
Ocel 11
Zelezo 12
Nerez (304) 17,3
Nerez (310) 14,4

Vzéjomne spajané konstrukéné celky, vyrobky, materialy uvedené v tychto TDP mézu dilatovat’ a tento stav sa méze
prejavit ich deformaciou. V niektorych konstrukénych pripadoch a navrhoch nie je mozné tomu zabranit, preto aj pri
spravnom navrhu prvkov treba tuto fyzikalnu vlastnost, ktorou je najma tepelna roztaznost zobrat do uvahy.

Tepelna roztaznost sa méze prejavit v zmene rozmeru prvkov, plechov, vyrobkov, materialov, fasadnych kaziet, panelov,

v Sirke Sparorezov (drazok), v usporiadani kaziet, v ploSnej rovinnosti (vinenie), priehybom smerom dovnutra a von,

ot v zmenou Sirky Sparozerov (drazok). Ide o prirodzeny fyzikalny jav a uvedené nie je mozné povazovat za nedostatok. Toto ek
e plati vSeobecne pre vSetky vyrobky z kovovych materialov. e

Pri komplikovane tvarovanych vyrobkoch a vyrobkoch s nerovhomerne rozmiestnenymi perforovanymi alebo laserom '
vypalovanymi prvkami, moze v dosledku réznej tepelnej roztaznosti v roznych smeroch vznikat' Ciasto¢na deformacia A
prvkov. Pokial konstrukéne nie je mozné tomuto javu zabranit potom to nie je povazované za nedostatok.

X. Presne rovnany material

Druh materialu

hlinik za studena valcovany podla EN 485-4
za studena valcovana ocel podla EN 10 131
pozinkovana ocel podfa normy EN 10 143
iné materialy : len po konzultacii

[ T R R

Rozmery rovnaného materialu

Hrabka materialu : ocel, pozinkovana ocel 1 - 3 mm
Hlinik 1 — 4 mm
Iné hrubky len na dopyt.

Maximalna Sirka rovnaného materialu : 1500 mm  (1600mm po konzultacii)
Minimalna dizka rovnaného materialu : 100 mm

Vstupny material musi byt 2 D tvaru, bez vyraznych otrepov, nemastny, neznecisteny nadmernym prachom a necistotami.
Material méze byt potiahnuty ochrannou féliou. Pri rovnani nalakovaného materialu méze procesom déjst k poskodeniu
povrchovej Upravy, preto pred sériovou vyrobou musi byt otestovana vhodnost povrchovej Upravy na rovnanie.

2.  Vyrobné tolerancie E
Presné rovnanie je vykonavané na 21 valcovom CNC rovnacom zariadeni s uz§imi toleranciami. Na zariadeni je mozné !
spracovat plechy, dierované plechy, laserom palené plechy. Vysledna rovinnost po rovnani je nasledovna:

Material Sirka materialu mm Hrabka
t<0,7 0,7st<15 1,56t
Standard Standard Standard
ocel, Zn ocel 100 = w < 600 8 6 5
600 <w <1200 9 8 6
1200 = w 12 10 9
hlinik 100 =w < 600 0,5% 0,4 % 0,4 %
600 <w < 1200 0,6 % 0,5 % 0,4 % S
1200 = w 0,6 % 0,6 % 0,5 % K=

Presné rovnanie nie je povazované za Standardnu technologicku operaciu a je potrebné poziadavku Specifikovat pisomne
vopred.

XI. Braseny material

Druh materialu

hlinik za studena valcovany podla EN 485-4
za studena valcovana ocel podfa EN 10 131
pozinkovana ocel podfa normy EN 10 143
iné materialy : len po konzultacii

=R R
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Rozmery briseného materialu

Hrubka materiélu : ocel, pozinkovana ocel 1 - 3 mm
Hlinik 1 —4 mm
Iné hrabky len na dopyt.

Maximalna Sirka briseného materialu : 1500 mm  (1600mm po konzultécii)
Minimalna dizka bruseného materialu : 100 mm

Vstupny materidl musi byt rovny a nemastny.

2. Typ brasenia

- hrubé linearne celoplo$né brusenie — odstranuje otrepy z laserového palenia a dierovania, vyuziva sa brasny
material zrnitosti priblizne 60 - 80

- rotacné celoplo$né brusenie — zaobluje hrany otvorov radius priblizne 2 mm, odstrariuje oxidaéne vrstvy
z reznych ploch do hibky priblizne 1,5 mm pri jednostrannom bruseni a priblizne 3 mm pri obojstrannom
braseni. Vyuziva sa brdsny material zrnitosti priblizne 100- 120

- jemné linearne celoplo$né brusenie — vytvara finalnu drsnost a vzhlad povrchu. Vyuziva sa brdsny material
zrnitosti priblizne 160 — 240.

Jednotlivé typy brusenia je mozné vyuzit samostatne alebo ich je mozné vzajomne kombinovat podla potreby na finalny
povrch.

Brusenie mdzZe byt jednostranné alebo obojstranné. Zariadenia umozriuju spracovat aj material laserom paleny alebo
dierovany, kde je na povrchu ochranna polyolefinova félia, kedy sa vyuzitim iba rotaéného celoploSného brusenia zrazi
mierny otrep, zaoblia sa hrany a odstrani sa oxida¢na vrstva. Pri bruseni predom nalakovanych plechov s ochrannou
féliou v mieste perforacie sa pri brdseni odstrani nalakovany povrch do vzdialenosti cca priblizne 1 mm od hrany
perforacie.

Stupen ¢istoty mechanickej pre Upravy brisenim zodpoveda podla normy EN ISO 8501-1 stupriu St3.

~ 3. Vyrobné tolerancie 2
Hlbka brusenia zavisi od hibky vstupnych nedostatkov alebo chyb na materialy. Maximalna dovolena celkova hibka
briusenia méze byt 10 % zo steny vyrobku. PodkroCenie hruabky materidlu pri vyuziti brisenia nie je povazované za
nedostatok.

4. Technické informdacie
Povrchova uprava brusenim méze byt prioritne preduréena aj ako napr. mechanicka preduprava pred praskovym
lakovanim (nie je podmienka).

Brusené povrchy mozu u hlinikovych materialov ¢asovo podliehat oxidacii a zmene farby a lesku hlinikovych povrchov.
Brusenim pozinkovanych materialov moze dojst’ k naruSeniu, zmenSeniu az odstraneniu pozinkovanej vrstvy, o méze
mat za nasledok znizenie celkovej koréznej odolnosti.

Brusenim povrchov ocelovych materidlov sa urychluje proces atmosférickej korézie, preto takto vyrobené materialy je
potrebné spracovat v o najkratSom Case.

Pre vSetky typy materialovych dodavok musi kupujuci pisomne uviest, Ze ma poziadavku extra na brusenie materialov.
Tato sluzba nie je povazovana za Standard.

Plosné brusenie, odhrotovanie, odihlovanie nie je povaZzované za Standardnu technologicku operaciu a je potrebné
poziadavku Specifikovat pisomne vopred.

XIll. Povrchova uprava materialu — praskové lakovanie

Povrchova uprava sa riadi normou EN 12206 Naterové hmoty - Povlaky na hliniku a zliatinach hliniku pro stavebné ucely,
Cast’ 1: Povlaky zhotovené z reaktoplastickych praskovych naterovych hmét ako aj vSeobecnou normou EN ISO 8130
Praskové naterové hmoty.

Druh farby POWDER COATING: hrubka nateru v zmysle odporu¢ania dodavatela farieb. Praskové lakovanie méze byt
jednostranné alebo obojstranné a toto pisomne Specifikuje vo svojej poziadavke kupujuci. Pokial nie je dohodnuté v
Specifikacii jednostranné alebo obojstranné lakovanie, ma sa zato, Ze plati jednostranné. Pouzivame praskové farby iba
od zaruc¢enych dodavatelov a certifikaciou vyrobkov podla GSB alebo QUALICOAT.

V technickej Specifikacii musi kupujuci jednoznaéne uviest a oznadit' stranu vyrobku kde je potrebné resp.uvazované
previest’ povrchovu Upravu materialu praSkovym lakovanim, farebny odtiefi napr. podla stupnice RAL alebo farebnych
odtienov podla ponuky AVG, typ, Struktdru farby (Struktdra hruba, polohruba, jemna alebo povrch hladky) a lesk farby
(mat, polomat, lesk).

1. Technické parametre a vyrobné tolerancie praskového lakovania

Konstrukcia komponentov musi umoznit vykonanie povrchovej Upravy celého povrchu komponentu nakolko v niektorych
pripadoch je technologicky nemozné dosiahnut Standardné hrubky lakovania alebo v niektorych pripadoch nie je mozné
ich nalakovat.

Mechanicka preduprava je mozna iba na rovinnych komponentoch a zaru€uje Upravu hran po laserovom vypalovani
a dierovani, odstranenie otrepov a povrchovych oxidov (tato technologicka operacia nie je povazovana za Standard a je
potrebné o jej pisomné poziadanie). Stuperi Cistoty mechanickej predupravy zodpoveda podfa normy EN ISO 8501-
1:2007 stupriu St3. Tato technoldgia umozriuje protikoréznu ochranu s minimalnou odolnostou 720 hodin v sofnom kupeli
podla normy EN ISO 9227 NSS ¢o zodpoveda predpokladanej zivotnosti v jednotlivych koréznych podmienkach podla
nasledovnej tabulky.

10

P - g misHeor BAGMETALY |




Korézna kategéria 1ISO 12944 Predpokladana Zivotnost Kordzny test ISO 9227 hod.
C2 nizka do 7 rokov -
Atmosféra s nizkym znedistenim stredna 7 — 15 rokov 120
vysoka 15 — 25 rokov 240
velmi vysoka nad 25 rokov 480
C3 nizka do 7 rokov 120
Mestska a priemyselna s nizkym stredna 7 — 15 rokov 240
znegistenim vysoka 15 — 25 rokov 480
velmi vysoka nad 25 rokov 720
C4 nizka do 7 rokov 240
Priemyselné so strednym znecistenim stredna 7 — 15 rokov 480
a nizkou salinitou vysokéa 15 — 25 rokov 720
velmi vysoka nad 25 rokov 1440
C5 nizka do 7 rokov 480
Priemyselné s vysokym znecistenim stredna 7 — 15 rokov 720
a vysokou salinitou vysoka 15 — 25 rokov 1440
velmi vysoka nad 25 rokov 2 688

Bez mechanickej predupravy je v mieste otvorov predpokladana zakladna Zivotnost 120 hodin v sofnom kupeli.
Zivotnost je technicky pojem a rozumie sa rou predpokladana doba do prvej obnovy protikoréznej ochrany.

Predpokladané vlastnosti :

Hlboko matna bez
Struktary 2-19

Metoda Test Hladka Struktara Jemna Struktura Hruba Struktura
testovania leskla,pololeskla, matna
matna
ISO 2369 Hrabka vrstvy 60 —80 um = 10 ym 70—-90 um £ 10 uym 90 — 120 pm £ 10 uym
Leskla 80 -95
Pololeskla 63-77
ISO 2813 Lesk 60° Matna 20-35 Vizudlne matna Vizudlne leskla

Test krizového
rezu/adhézia

ISO 2409 1 mm 0 0 0
vzdialenost
medzi rezmi
ISO 9227 Solny test Min 720 hod Min 720 hod Min 720 hod
ISO 2810 Test
prirodzenych

vplyvov na %o
Floride 36 mes

poveternostnych | Zostatkovy lesk = 50 % | Zostatkovy lesk = 50 Zostatkovy lesk = 50 %
[v)

Pokial si zakaznik doda viastnu praskovu farbu, musi dodavatelovi poskytnut vSetky dolezité, uplne a pravdivé informacie,
ktoré mézu ovplyvnit kone€ny vysledok nalakovanych komponentov t.j. dolozit' technicky list praskovej farby, ktorého
obsahom musia byt informacie ohladom technologického pouzitia (teplota vypalovania, ¢as vypalovania, odporu¢ana
hrabka povlaku), recyklacie a granulacie. Na lakovanie z praskovej farby dodanej zékaznikom sa vztahuje zakladna
zivotnost' 120 hodin v sofnom kupeli.

2. Technické informacie
Posudzovanie dekorativneho vzhladu lakovanych prvkov sa podla noriem GSB a Qualicoat prevadza z nasledovnych
vzdialenosti :

vnutorné diely : 4m
vonkajsie diely do vysky 2.NP: 7m
vonkajSie diely vo vySke od 3.NP : 12m

Posudzuje sa:
v' farebnost
v lesk
v' Struktdra
¥v' vizualne chyby

Na posudzovanie ma vplyv svetelnost' v mieste pozorovania, uhol pozorovania, vplyv farebnosti okolia a prirodzeny odraz
svetla — lesk.

Farebnost sa posudzuje podla normy ISO 7724. Posudzovanie sa vykonava za denného svetla (alebo rovnakych
svetelnych podmienok). Posudzuje sa farebnost prvkov, miera lesku, Struktara a chyby.

Jednotlivé Sarze nalakovanych plechov sa mézu mierne odliSovat v odtieni farebnosti spdsobené inou Sarzou farby
a miernymi odliSnostami v technologickych parametroch. Z tohto dévodu je v pripade poziadavky na rovnaku farebnost

prvkov( AE — delta E podla normy ISO 7724 je < 2 ) je potrebné vSetky prvky vratane domerovych prvkov objednat
v jednej vyrobnej $arzi. Inak je zaru¢ena farebnost prvkov AE < 5.

11
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Lesk sa posudzuje podfa normy EN ISO 2813. Pozorovacie uhly pre posudzovanie lesku su nasledujuce:
e uhol 20°: vysokolesklé natery (nad 70GU)
e uhol 60°: univerzalny uhol
. uhol 85°: hiboko matné natery (pod 10GU)

Dovolené su iba vizualne chyby nefunkéné (pigmentové bodky, zalakovany prach, zmeny vo farbe, lesku a Strukture),
ktoré nie su viditelné z pozorovacich vzdialenosti.

V procese lakovania su materialy pocas pripravy, nanasania praskovej farby ako aj vypalovania zavesené na zavesnom
systéme. Z tohto dévodu su nutné technologické otvory. V mieste kontaktu vyrobku zo zavesnym systémom vznikne mala
nenalakovana pl6ska. Pokial tato nema vplyv na kor6znu odolnost celého systému ( hlavne u hlinikovych vyrobkov) toto
nie je povazované za nedostatok. V procese vypalovania farby je material, vyrobok vystaveny vysokym teplotam a toto
mdze sposobit’ jeho deformaciu alebo ploSnu nerovnost.

Drobné opravy naterovych pléch su dovolené pokial opravovana plocha nepresiahne 5 % celkovej plochy prvku
a opravené miesta nemaju vplyv na vyslednu koréznu ochranu vyrobkov.

Pocas jednostranne lakovanych prvkov pri nanasani praskovej farby je Ciastocne nalakovana aj druha strana z prestreku
cez kraje prvkov ako aj otvorov pri perforovanych prvkoch. Toto nie je povazované za nedostatok. Na nenalakované alebo
Ciasto¢ne nalakované miesta (z prestreku) sa nevztahuje zaruka na koréznu odolnost tejto ¢asti prvkov.

3. Technické odporucenia ki
Nalakovany material sa moze balit len po jeho Uplnom vychladnuti, najlepSie po min. 4 hodinach. Material na obalovanie ‘
nalakovaného materialu musi byt nelepivy, nesmie spdsobovat tvorbu alebo zadrziavanie kondenzatu. Kondenzat méze
sposobit na nakovanych plochach trvalé farebné flaky (otlatené bublinky, prizky a pod.), zmenu odtiefiu a lesku
materiélu.

Lak nepdsobi ako ochrana materialu pred mechanickym poruSenim, ale ako korézna bariéra na zvySenie zivotnosti.
Z uvedeného dévodu je potrebné primerane ochrafiovat povrch krehkého lakovaného povrchu pred mechanickym
poskodenim. Mechanicky poSkodené miesta je potrebné oSetrit.

XIll. Doprava, manipulacia a skladovanie

A) Doprava
Pri zabezpeceni dopravy zo strany kupujuceho dodavatel nezodpoveda za poSkodenie dodavanych materidlov a dielov
hlavne u nalakovanych komponentov, ktoré boli poskrabané, obité alebo inak deformované.
Od nalozenia dielov na auto, transport a dal$ie ukony pri vyloZeni, uloZeni a uskladneni je zodpovedny zakaznik resp.
prepravca. Pokial dopravu nezabezpeluje zakaznik, tak dodavatel je zodpovedny za tovar az do doby prevzatia
komponentov zakaznikom.
! Material musi byt loZzeny a zabezpeceny tak, aby pocas prepravy nedoslo k jeho posunu, deformacii alebo inej moznosti
N poskodenia. Za bezpe&né uloZenie materialu zodpoveda dopravca.
Dopravny prostriedok musi umozriovat bezproblémovu vykladku a nakladku tovaru, lozna plocha musi vyhovovat
dizkovym pomerom vyrobkov a tieto nesmu presahovat hranu automobilu.
Pocas prepravy materidl musi byt zabezpeceny voCi nepriaznivym poveternostnym situaciam ako je vietor, snezZenie,
prudky dazd, krupobitie a pod. , ktoré mdzu ovplyvnit’ vyslednu na kvalitu vyrobkov najma na nalakované komponenty.
Vykladka sa musi prevadzat odpovedajucim manipulanym alebo zdviznym zariadenim alebo ruéne potrebnym
mnozstvom fudi tak, aby nedosSlo k poskodeniu povrchovej Upravy a priehybu materidlu (prvkov , o méze spdsobit
nasledné problémy pri spravnom licovani vzajomnych prvkov. Na reklamacie vzniknuté z tohto dévodu sa zaruka
nevztahuje.

B) Manipulacia a skladovanie
Zakaznik zabezpeci po€as prepravy a nasledného skladovania nalakovanych komponentov, aby tieto neboli nevhodne
skladované v extrémnych podmienkach. Nalakované komponenty nesmu zostat' zabalené v PVC alebo inych obaloch
vo vihkom prostredi so striedanim teploty, kedy nastava ,sklenikovy efekt”. Na takto skladované nalakované komponenty
sa zaruka nevztahuje.
Pri skladovani pouzivajte vhodnd manipulaénu techniku. Pri prvkoch do 3,5 m pouzivajte vysokozdvizny vozik alebo
boény vozik s roztecou vidiel min. 1200 mm alebo pouzite zeriavovu techniku s min. jednym hakom s popruhmi s rozte¢ou
uchytenia min. 1200 mm. Pri prvkoch nad 3,5 m pouZivajte pre manipulaciu vysokozdvizny vozik, bo€ny vozik s rozteCou
vidiel min. 2200 mm alebo pouZzite Zeriavovu techniku s pridavnou traverzou a popruhmi s rozte€ou min. 2200 mm.
Material skladujte vzdy na rovnej ploche, aby nedoslo pri skladovani k deformacii prvkov. Neprevazajte viac balikov naraz.
Naklorite skladované baliky do mierneho sklonu (5°, tj. 5 cm na 1 m), aby sa tym zabezpecilo odtekanie pripadného
kondenzatu. Stohovanie balikov zvazte na vlastni zodpovednost, podla charakteru resp. technologického zloZzenia
vyrobkov.
Material uskladnujte v suchom prostredi pod strechou alebo na volnom priestore zakryty pomocou plachiet, ktoré chrania
material pred zrazkami a nedlistotami. Zabezpecéte odvetravanie materialu. Odstrafte obalové materialy, ktoré by
sposobovali tvorbu kondenzatu (félie a pod.). Toto plati aj pre pripad kratkodobého skladovania (do tyzdna). Ak je material
skladovany viac ako 2 tyzdne je nutné vzdy z materialov odstranit ochranné félie. Pri dlhodobejSom skladovani (viac ako
mesiac) moéze dojst pri vysokych teplotach a pri pésobeni UV Ziarenia k , pripeéeniu” ochrannych polyolefinovych félii,
¢o moze spdsobit’ jej zlozité odstranovanie ako aj k zmene lesku a farebnosti lakovej vrstvy, o neméze byt predmetom
reklamacie. Originalny prepravny obal neplni funkciu ochrany pred poveternostnymi vplyvmi.
U materialov ako TiZn, Al s prirodnou povrchovou Upravou méze ddjst vplyvom prilepenia necistét v kombinacii so
vznikom kondenzatu k neodvratitel/nému poskodeniu povrchu (vznik oxidaénych map).
Za Skody vzniknuté nespravnym sposobom skladovania materialu neprebera predavajtici zodpovednost’!!!
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XIV. Montaz

Narok na zaruku zanikd, ak boli na nalakovanych komponentoch alebo v ich bezprostrednej blizkosti pouzité brasky a

rezacky spdsobujuce termicky efekt a bola pri tom poSkodena Struktura povrchovej Upravy praskovym lakovanim alebo b
ina povrchova uprava. =
Pri pracach je mozné pouzivat len také montazne pomdcky a pripravky, ktoré neposkodia celistvost nalakovanej vrstvy i)
alebo inej povrchovej Upravy, nespdsobia nevratnt deformaciu prvkov. Na prvky, ktoré budi akymkolvek spdsobom na

stavbe upravované sa zaruka na akost nevztahuje.

a) Tolerancie pri montaznych pracach (kazety, panelové prvky, listy, lamely, profily, nosny rost)

Pri realizacii montaznych prac systému fasadnych a obkladovych prvkov, kaziet, panelovych prvkov, list, lamiel, profilov,

nosnych rostov na niektoré stavby alebo rekonstrukcie (budov, objektov, fasad) alebo objekty alebo podklady alebo

konstrukcie (napriklad nosné skelety budov, objektov na ktoré méze byt pripevneny panel a nasledne fasadny obklad,

kazeta, odvetrana fasada) je nevyhnutné prihliadat k stavu tychto objektov. A to aj k pripadnym skuto€nostiam, ze nie je

vzdy mozné zabezpecit na zaklade zadania vytvorenie fasady a obkladu z prvkov, kaziet, panelovych prvkov, list, lamiel,

profilov idealne nadvazujucich na seba alebo na vyplne otvorov a iné nadvazujuce konstrukcie, ktoré nemusia byt

napriklad idealne zvislé. Je taktiez potrebné uvazovat pri tychto nadvazujucich konstrukciach na ich pripadné tolerancné

odchylky alebo tolerancie pri montaznych pracach. Tolerancie pri montaznych pracach s odkazom na zvislost a !
vodorovnost su nasledovné: e
- Nosné rosty/ podkonétrukcie : max. 3 mm na 2 m, toto je platné aj pre hibkovl vzdialenost s odkazom na presnost i
osadenie liniovych prvkov, konzol pre nosny rost, podkonstrukciu B
- Fasadne a obkladové prvky, kazety, panelové prvky, listy, lamely, profily : max. 4 mm na 2 m, max. 155 mmna 10 m B
Zaroven je potrebné uviest, ze nie vzdy je mozné vyrovnat podklad na ktory je upevneny kotviaci rost, podkonstrukcia

jeho nastavenim, retifikaciou, a preto je mozné, ze po osadeni fasadnych prvkov, kaziet, panelovych prvkov, list, lamiel,

profilov vzniknu na fasade odchylky fasadnych prvkov nadvéazujucich na seba. To sa mdze prejavit' aj r6znou Sirkou

drazok v $parorezoch medzi jednotlivymi fasadnymi prvkami, v zvislom a vodorovnom smere, alebo aj v hibkovej

vzdialenosti jednotlivych fasadnych prvkov nadvazujucich na seba. V pripade, Ze podklad, na ktory sa pripeviuje nosny

rost, podkonstrukcia, fasadny obklad, prvky, kazety, panelové prvky, listy, lamely, profily mézu mat odchylky od zvislosti

a tieto prvky mézu kopirovat tieto odchylky. Treba brat do Uvahy aj dilataciu, tepelnu roztaznost materialu, tak ako je

uvedené v odstavci niz8ie v Casti Dilatacia, tepelna roztaznost kovovych materialov. Tolerancie pre pohladové Spéarorezy,

drazky zvislé a vodorovné medzi fasadnymi prvkami:

Sparorez, drazka: 3mm 2 mm, 5mm + 3 mm, 10 mm £ 5 mm, 15 mm £ 7 mm, 20 mm + 9 mm, 25 mm = 10 mm alebo

v zavislosti od dizky prvkov, kaziet, panelovych prvkov, liét, lamiel, profilov je potrebné zobrat na vedomie tepelnu

roztaznost materialu, tak ako je uvedené nizSie v Casti Dilatacia, tepelna roztaznost kovovych materidlov

Pri inStalacii, montazi prvkov a ich manipuléacii na stavbe, mézu aj pri vynalozeni maximalnej opatrnosti vzniknut’ drobné

Skrabance a preliaciny, ktoré nesmu presiahnut 5% z celkovej plochy fasady, prvkov. Do tejto tolerancie sa toto

nepovazuje za vady a nedostatky.

b) Dilatacia, tepelna roztaznost’ kovovych materialov

Pri kovovych materialoch a hlavne hlinikovych materialoch, z ktorych st vyrobené rézne vyrobky (fasadne prvky, kazety,
panelové prvky, listy, lamely, profily, nosné rosty-podkonstrukcie, komponenty, dielce, kovové materialy) dochadza

k dilatacii materialu — k tepelnej roztaznosti, ¢o je ich fyzikalnou vlastnostou, ktora sa méze prejavit v rozmere komponentov,
dielcov, kaziet, panelov, plechov a pod., zmenou Sirky Sparorezov (drazok), zmenou ich usporiadani, v plo$nej rovinnosti
(vIinenie), priehybom smerom dovnutra a/alebo von alebo zmenou rozmeru prvkov, dielcov, komponentov na jeden meter
priblizne + 1,5 mm aZ 2 mm. Takéto vlastnosti kovovych materidlov st neodmyslitelné a plati, Ze &im je rozmer — dizka
alebo Sirka dielca, komponentu, plechu, kazety, vyrobkov a pod. vacsia, tym su tieto efekty dilatacie, tepelnej roztaznosti
nachylné vyssSie uvedenym javom, preto sa nejedna o vady a preto toto nie je mozné reklamovat.

c) Napdjanie, spdjanie prvkov systému

Pri realizacii fasadneho systému (fasadne prvky, kazety, panelové prvky, liSty, lamely, profily, nosné rosty-
podkonstrukcie) je mozné tieto prvky medzi sebou spajat. Napojenie moze byt prevedené spojovacim materidlom ako su
napriklad nity, skrutky alebo lepené spoje a pod. Jedna sa zvy€ajne o prvky réznych detailov k vyplniam otvorov, k inym
nadvazujucim konstrukciam, prvky atiky, sokla, vonkajsich alebo vnutornych rohov, parapetov, lemovania otvorov, rézne
prestupy, obklady stipov, dopojenie inych konstrukcii a pod. Takéto napojenie moze vychadzat z rie$enia, kde napriklad
nie je mozné vyrobit prvok z jedného kusu. MéZe to byt napriklad z nedostatku vstupného materialu, kde vstupna
rozvinuta Sirka a dizka nemusi umoznovat vyrobu takéhoto prvku alebo aj v pripadoch, Ze vyrobu prvku nie je mozné
zrealizovat pre narocnost rieSenia detailu.

Pri spajani prvkov z rdzneho materialu je dblezite zabranit vzniku tzv. galvanickej kordzii.

Galvanicka kordzia vznika, ak su vo vzajomnom kontakte dva kovy s rozdielnym potencialom v obklopujucom prostredi,
ktoré moéze sluzit ako vodivy elektrolyt (atmosféricka vlhkost, voda, kyseliny, luhy). Takyto systém sa potom stava
galvanickym ¢lankom, kde material s menSim potencialom, t.j. menej uslachtily kov, tvori anédu a uslachtilej$i kov sa
stava katodou. Rozdiel potencialov je hnacou silou pre tok korézneho prudu, ktory te€ie od anddy ku katéde za su¢asného
rozpustania kovovych iénov z povrchu menej uslachtilého kovu a ich transportu ku katdde, t. j.

k usSlachtilejSiemu kovu. Obrazne povedané, menej uslachtily kov sa ,obetuje* v prospech uslachtilejSieho. Pre
zabranenie vzniku tohto javu je potrebné mat na pamati vzajomnu kombinovatelnost jednotlivych kovov.
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Material Hlinik Olovo Med' (Cu) Titanzinok Nerez Ocel Zelezo
(AL) (PB) (TiZn) (INOX) pozinkovana (Fe)

Hlinik (AL) + - + + + -

Olovo (Pb) + + + + -
Med’ (Cu) - + + o + - N
Titanzinok (TiZn) + + o + + + - !

Nerez (INOX) + + + + + + +

Ocel pozink. + H + + + + c

Zelezo (Fe) - - - - + - +

+ mozna kombinacia | - ___nevhodna kombinacia

Druhou moznostou je zabranenie vzajomného kontaktu nevhodnej kombinacie pouzitim nevodivych vrstiev (napr.
gumové a pod.), ktoré vSak vplyvom atmosférického prostredia Casom degraduju.

XV. Starostlivost’ o vyrobky

Aby sa zachoval dekorativny vzhfad povrchu a znizila sa nachylnost na koréziu v pripade exteriérovej aplikacie je

potrebna doékladna pravidelna starostlivost o povrchové plochy minimalne 1 x rocne. V pripade velkého R
environmentalneho znecistenia, napr. v regiénoch so zvySenou kontaminaciou solou a/alebo chemickymi vyfukovymi |
plynmi, €¢o znamena, Ze v priamej oblasti vplyvu alebo v blizkosti priemyselného &i chemické podniku, v bezprostrednej i
blizkosti morského pobrezia alebo vo vymedzenej chemickej/radioaktivnej zone sa budova musi Cistit CastejSie. Ak sa B :
komponent necisti po€as svojej Zivotnosti alebo sa Cisti len nepravidelne alebo nespravne, proces znecistenia sa urychli. ESR
V zavislosti od ovplyviujucich podmienok to méze nasledne viest k neopravitelnym defektom povrchu (napr. korozii,

Smuham atd’.), a dokonca k Uplnej strate dekorativneho vzhladu. Preto je pravdepodobné, Zze komponent si zachova svoju

hodnotu a funkénost, len ak sa bude pravidelne a ¢asto Cistit pocas celej jeho Zivotnosti, ak sa to vyzaduje z dévodu

znecistenia (1. j. v zavislosti od poveternostnych podmienok a umiestnenia).

Cistenie povrchov s praskovym naterom

Podla okolnosti sa méze pouzit' len Cista voda s miernym mnozstvom prisad neutralnych Cistiacich prostriedkov (pH 7)
pomocou makkych neabrazivnych utierok, handier alebo priemyselnej baviny. Silné Suchanie je zakazané. Odstranenie
zvySku mastnét, olejov alebo sadzi je mozné uskutoCnit izopropylalkoholom alebo technickym (nearomatickym)
benzinom. Tymto spdésobom mozno odstranit aj zvySky lepidla, silikonu alebo lepiacich pasok atd. Nepouzivajte
rozpustadla alebo podobné produkty, ktoré obsahuju estery, ketény, viacsytny alkohol, aromatické latky, etylénglykol
alebo halogénovany uhlovodik.

Spojovacie tesniace hmoty a iné pomocné materialy, ako su napriklad sklarske tmely, mazacie pripravky, maziva na
5 2 vitanie a rezanie a pod., ktoré prichadzaju do styku s natretymi povrchmi, musia mat' neutralne pH a byt zbavené latok,
KGR ktoré by mohli poSkodit’ nater.

S Nepouzivajte drsné abrazivne prostriedky. NepouZivajte silné kyseliny alebo alkalické Cistiace prostriedky a impregnacné
pripravky. NepouZivajte Sistiace prostriedky s neznamym zloZenim. Nepouzivaijte parné &istice. Cistiace prostriedky sa
nesmu pouzivat' pri teplotach vyssich ako 25 °C. Teplota povrchu nesmie pocas Cistenia presiahnut’ 30 °C. Maximalny
Cas vystavenia tymto Cistiacim prostriedkom nesmie byt viac ako jedna hodina: v pripade potreby mozZno cely proces
Cistenia zopakovat po minimalne 24 hodinach. Po kazdom C¢isteni povrch ihned oplachnite Cistou studenou vodou.
Efekty jemnej textury:

Pouzite utierky bez vlaken. Cistenie moZno mierne mechanicky podporit pouzitim méakkej kefky, ktora nepogkodi povrch.
Je vSeobecne zname, ze na praskové natery nepriaznivo vplyvaju kozmetické vyrobky so zlozkami zvySujucimi faktor ‘
ochrany pred sinkom, najma pripravky na opalovanie, ako su mlieka, oleje a krémy. Tieto zlozky prenikaju do vrchného B
nateru a nasledne poskodzuju vrchny praskovy nater. Aj pri kratkom vystaveni ich agresivnemu pésobeniu na konec¢ny f
nater mézu pripravky na opalovanie viest k viac-menej zavaznym Skvrnam na vrchnom praskovom natere. Z tohto

dévodu sa odporuca pravidelné Eistenie vrstvy farebného nateru ihned po vystaveni kozmetickému pripravku, s ciefom

chranit vrchny farebny nater.

Lokalne opravy praskovych farieb

Pri manipulacii alebo pri pouzivani mézu na nalakovanych vyrobkoch vznikat' lokalne odreniny, Skrabance alebo ryhy.
Lokalne opravy odporuca robit len na miestach, kde doSlo k Uplnému odstraneniu vrchnej lakovej vrstvy a je viditelny
zakladny material alebo zinkova vrstva. V pripade poskodenia vacSich ploch sa odporuca, ak pohladova plocha nie je
prili§ pohladové alebo poskodenie laku nie je hlbokého charakteru, takd opravu farby vébec nerobit. Ak to nie je mozné
a je nutné pristupit’ k oprave, je nutné diel celoploSne prestreknut originalnou opravnou sadou od vyrobcu konkrétnej
farby s technologickymi odporu¢aniami daného dodavatela farby ( nie je vhodné na velkoplo$né opravy farieb). Pri
opravach mézu vzniknut odliSnosti farebné, strukturalne ako aj odliSnost lesku.

XVI. Zaruéné podmienky

Pri prevzati zakazky pred zaciatkom montaze sa uistite, Ze zakazka bola dodana kompletne a nevykazuje zjavné vady.

Urobte kontrolu typu vyrobku, druhu materialu, pocet dodanych kusov, rozmery kusov, farebnost' v zmysle dodacich listov.

V pripade zjavnych vad, ktoré mdézu byt predmetom reklamacie nesie byt s uvedenymi kusmi zahajena montaz, resp.

montaz musi byt pozastavena a predavajuci musi byt bezodkladne na tieto veci pisomne upozorneny. Do vyjadrenia

predavajuceho sa nesmu vyrobky montovat. Naroky na reklamaciu po montazi z vysSie uvedenych titulov nebudu

uznané. B
Vyrobca stanovuje na vyrobky a dodavané prvky, dielce materialy zaruénu lehotu 24 mesiacov od dodania. Zaruéna [
lehota sa nevztahuje na mechanické poskodenia, zanedbanu starostlivost, vandalizmus, mimoriadne poveternostné ¢
podmienky a Ukazy (krupobitie, povodne, zemetrasenie, blesk, poziar, veterné smrste, prudké lejaky, snehové kalamity),

poskodenie z padajucich predmetov, vysoka teplota, vplyv chemickych latok (poSkodzujuce plyny, dym, chemikalie z Rk
prirodnych a priemyselnych zdrojov), zmeny vlastnosti vplyvom €asu bezného uzivania (prirodzené starnutie, bezné :
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opotrebenie, Skvrny, optické naruSenie, drobna zmena vyrobku spésobena pésobenim materialu), nadmerna hlu¢nost

vyrobkov z kovu, primerana zmena farebného odtiefia, vyblednutie farby povlaku, zmeny farby a zmeny lesku poviaku

zapricinené prachom.

Zaruka nebude platna, pokial budu nalakované komponenty pouzité v korozivhom alebo inom ovzdu$i so silnym e
chemickym znecistenim (napr. v ovzdusi s vyparmi dusikatych zlu€enin, v trvalom kontakte s vodou alebo korozivnymi =
substanciami, cementom a beténom, so Zieravinami, dymom, popolom, zvieracimi vykalmi), ktoré mézu mat vplyv na A
povrch praskovej farby. Taktiez je potrebné zamedzit' trvalému kontaktu nalakovanych komponentov s pddou a vihkymi

resp. mokrymi vecami.

Zaruka sa nevztahuje na kordéziu spodnej strane komponentov s organickym povlakom a na koréziu na striznych a

reznych hranach, ktoré nie su pred upravené a nasledne oSetrené voci korozii.

Pri osadeni prvkov méze dochadzat k zmene, odliSnosti farebného odtiena oproti uz osadenym prvkom kovovych

komponentov, alebo vplyvom pésobenia UV Ziarenia, alebo aj v pripadoch, kedy méze material pochadzat z inej vyrobnej

Sarze, alebo aj v pripade do objednavok prvkov alebo domerov prvkov. Toto na vyrobenych fasadnych prvkoch, méze

mat vplyv na vznik efektu Ciasto€nej farebnej odliSnosti pri dopade svetla na jednotlivé casti objektu, €o sa prejavuje

hlavne pri metalickych farbach a pri povrchoch, ktoré st napriklad s efektom kovu (metal) s efektom zinok (zinc) alebo

povrchoch zo Specialnym efektom. Farebna odliSnost sa méze na kovovych komponentoch prejavit’ aj kombinovanym

kladenim prvkov, kedy dochadza k zmene smeru povrchu prvku akym bol lakovany napriklad na kontinualnych lakovacich

linkach alebo lakovacom procese nanasania praskového nastreku. Vplyvom vonkajSieho prostredia ako aj UV Ziarenia

dochadza k postupnej zmene farebnej stalosti materialu. V pripade kovovych materidlov v naturalnom prevedeni ako R
napr. pozinkovana ocel, aluzinok, hlinik méze na povrchoch tychto materiadlov vzniknut tzv. biela korézia — Skvrny e |
(oxidacia), o sa mdze prejavit zmenou sfarbenia, ktora je vyvolana chemickou reakciou, a preto je potrebné takéto e
vyrobky uskladnit okamzite v suchom (nie vihkom) prostredi alebo okamzite inStalovat alebo pouzit ich pre dalSie |5
uvazované vyuzitie. Podobny efekt mdze vzniknut aj na inych materidloch ako napr. nerez, med, mosadz, corten, bronz, A
a iné. Pri takomto vzniku situacie je zaruka na vyrobky a materidly vylu¢ena — nevztahuje sa.

Ak zakaznik nedodrzi vSetky podmienky a odporucania v tychto technicko — dodacich podmienkach vratane pokynov pre

dopravu, skladovanie, manipuléciu a oSetrovanie nalakovanych komponentov platné v ¢ase dodania, straca naroky na

zaruku.

XVII. Reklamaény poriadok

Pravo na uplatnenie reklamacie ma kupujuci vtedy, ak sa na objednanej sluzbe, vyrobku vyskytne nedostatok.
Nedostatkom sa rozumie ak dodana sluzba /vyrobok nespiiia poZiadavky uvedené v zmluve alebo vo technicko dodacich
podmienkach alebo v inych vSeobecnych obchodnych podmienkach, kupujuci ma v takom pripade pravo nedostatok
reklamovat'.
Kupujuci ma pravo pocas trvania zarucnej lehoty reklamovat zakupenu sluzbu/ tovar ktord si od predavajuceho zakupil,
a o jej zaplateni ma preukazatelny doklad. Reklamacia sa uplatfiuje pisomne na adresu spolo¢nosti predavajuceho alebo
KA na e-mail info@avg-group.com. Pre predavajuceho a kupujiuceho su pri vybavovani reklamacie zavézné stanoviska
IS dodavatelov materialov, produktov, réznych komponentov a dielcov, ktoré su su€astou vyrobkov predavajuceho alebo
o boli dodané kupujucemu ako samostatny tovar a pod. Reklamacie sa nevztahuju na bezné opotrebenie tovaru alebo
sluzby v Case, prirodzené starnutie materidlov pod vplyvom vonkajSieho alebo vnutorného prostredia, v ktorom su
zabudované, inStalované, pouzivané.
Pri reklamacii je nutné k reklamovanému tovaru alebo sluzbe dodat’ nasledovné informacie :
o Zmluvné strany
Cislo zmluvy alebo objednavky
Doklad o uhrade za dodany tovar alebo sluzby
Cislo dodacieho listu, v ktorom bol predmetny tovar alebo sluzba dodany ‘
Termin dorucenia tovaru E
Presné oznacenie tovaru, poc€et reklamovanych kusov, dévod reklamacie, fotodokumentaciu !

O O 0 0 O

Kupujuci ma povinnost’ na poziadanie predavajiuceho poskytnut reklamované vyrobky na posudenie opravnenosti
reklamacie.
Predavajuci nezodpoveda za to ak:
o  Kupujuci nedostatok dodaného tovaru alebo sluzby spdsobil sam
o  Kupujuci pred prevzatim dodaného tovaru alebo sluzby o nedostatku vedel
o  Reklamacia kupujuceho odporuje povahe dodaného tovaru alebo sluzby, hlavne uplynutiu garanénej doby
dodaného tovaru alebo sluzby
o Ak sa preukaze, ze ide o rozpor so zmluvou, objednavkou, TDP, inymi vSeobecnymi obchodnymi
podmienkami, nedostatoénymi podkladmi, ktoré poskytol alebo neposkytol kupujuci predavajucemu,
nedodrzanymi podmienkami pre dopravu, manipulaciu a skladovanie ako aj podmienky montaze &
a starostlivosti o vyrobky alebo sluzbu e
o  Bola kupujucemu bola poskytnuté zlava z ceny vyrobkov, tovarov, sluZieb pri uzatvoreni objednavky, zmluvy A
a pod. alebo akakolvek extra zlava alebo dodato¢na zlava
o V' zarucénej dobe vznikli vady a nedostatky nespravnym pouzitim tovaru, vyrobkov alebo zanedbanou
starostlivostou resp. Ziadnou starostlivostou o vyrobky, dodavky, sluzby a tovar zo strany kupujuceho

Pri reklamacii resp. zahajeni reklama¢ného konania alebo konania, ktoré stav reklamacie posudi je povinnostou
kupujuceho bezodkladne poskytnut predavajiucemu sucinnost. Sucinnostou sa rozumie poskytnutie akychkolvek
pisomnych dokumentov, technickych projektov, akychkolvek informacii, zabezpecenie vstupov a vjazdov k miestam kde
sa nachadza predmet reklamacie resp. miesto kde prebieha reklamacné konanie.

VSeobecny termin na vybavenie reklamacie je 30 dni, ak vSak povaha a stav veci prebiehajuceho alebo zacatého
reklamacného konania si vyzaduju dlhSi ¢as na posudenie alebo vyrieSenie reklamacie toto je potrebné zobrat do uvahy.
Podla vysledku ukonenia posudenia reklamacie je potrebné zohladnit aj €as k odstraneniu nedostatkov alebo
eliminovaniu nedostatkov na vyrobkoch, tovaroch, produktoch alebo dodanych sluzbach, €o je potrebné zo strany
predavajuceho naplanovat a zabezpedit vSetko pre vybavenie reklamacie. Uznana reklamacia méze byt vybavena
opravou tovaru, sluzby, produktu alebo jeho vymenou. Pri tomto budu zohladnené naklady s porovnanim oprava tovaru
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alebo vymena tovaru, vratane vSetkych s tym suvisiacich nakladov. Na zaklade tychto porovnani predavajici stanovi
spbsob vybavenia reklamacie, plati vSak Zze bude zvoleny ekonomicky a hospodarne vyhodnejSi spdsob vybavenia
reklamacie.

Predavajuci bude kupujiceho informovat' o priebehu vybavovania reklamacie pisomne alebo telefonicky.

Platné od 01.01.2024 do datumu vydania novej verzie tohto dokumentu.




