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Technické podminky pro vyrobu a dodavky ocelovych konstrukei
(revize 07 ze dne 4.12.2009)

Tyto Technické podminky dopliuji VSeobecné odbératelské podminky spoleénosti Junker Industrial
Equipment s.r.o. o pozadavky a specifikace kladené na vyrobu a dodavani ocelovych konstrukci, kde
Junker Industrial Equipment s.r.o. vystupuje jako kupujici.

Dodrzovani téchto Technickych podminek je kazdy dodavatel povinen vyzadovat i u svych subdodavateld.

1 Material

Pfi pouzivani ocelovych plechl do tloustky 3 mm musi byt zasadné pouzivany plechy podle CSN EN
10131 (povrch leskly a nakonzervovany).

Hlinikové plechy musi byt nakoupeny s ochrannou félii proti posSkrabani.

2 Atesty pouzitych materiald

Prodavajici musi materidly pouzité pro vyrobu dilcti dokladovat atestem dle CSN EN 10204 — 2.2 pro
materialy s Rppo< 355 N / mm? . Pro vy$8i Rpg 2 @ nerezové materialy atestem CSN EN 10204 — 3.1, pokud
neni v dokumentaci nebo v objednavce uvedeno jinak.

PFi pfejimce predlozi prodavajici seznam atestll a atesty pro jednotlivé druhy materialt. Pokud neprovede
kupujici fyzickou prejimku u prodavajiciho, jsou atesty soucasti zkuSebnich protokoll preddvanych
kupujicimu.

3 Opracované plochy

Zavitové spoje nesmi byt znecistény natérovymi hmotami a musi byt nakonzervovany.

Pfed nanesenim konzervaéniho prostfedku se musi spolehlivé odstranit tuk, olej, Spina, prach a rez
zplUsobenou atmosférickou korozi. Pfed konzervaci musi byt dbano na to, aby byla plocha absolutné
sucha, nebot jinak mohou plochy pod konzervaéni vrstvou dale korodovat. Preferovany konzervaéni
prostfedek je CORTEC VCI 329 — tloustka filmu 20 ym, pokud neni v dokumentaci uvedeno jinak.

4 Priprava podkladu

V8echny nezakoétované hrany musi byt rovnhomérné odjehleny.

Plechy do tloustky 3 mm netryskat — pouze chemicky Ccistit!

Mof¥it podle druhu materialu se stupném pfipravy povrchu Be podle CSN EN I1SO 12944-4.
Piskovat se stupném pripravy podkladu Sa 2.5 dle CSN EN ISO 12944-4.

5 Svarové spoje

PFi vyrobé je tfeba dodrzovat pozadavky uvedené ve vykresové dokumentaci a objednavce, je tfeba
dodrZzovat i pozadavky jinych obecné platnych norem, které nejsou uvedeny na vykrese nebo
v dokumentaci.

Pro provadéni pfipravy svard u ocelovych konstrukei plati CSN EN ISO 2692 pokud neni v dokumentaci
uvedeno jinak.

U vybranych zafizeni bude pozadovano dle CSN EN 14731 a CSN EN ISO 3834 vypracovani WPS, WKF-
planu svarovani, dokladovani kvalifikace svafecu (certifikat), materialové atesty dle CSN EN 10204 - 2.2.
Prodavajici musi zajistit oddélené zpracovani a oddélenou manipulaci s ¢ernym a nerezovym materialem,
aby nedoslo ke vzdjemné kontaminaci.

6 Zakladni natér
Naneseni vrstvy barvy provést stfikanim vzduchovou pistoli, tlakovym stfikdnim nebo odbornym
valeckovanim pfi venkovni teploté minimalné 10°C (v souladu s Udaji o aplikaci natérovych hmot).

U skfinovych konstrukci (Aussengehduse, Kihlzone, atd.) a u dild s pfedepsanym krycim natérem
Kontaktalonem A43 budou vSechny za tepla valcované profily a plechy pred svafenim otryskany a po
sestaveni a svareni opatfeny zvenku dvouslozkovym zakladnim natérem se zinkovym prachem (154853)
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— Kontaktalon 2K Zinkstaub Grund 400 F 32 a nasledné Kontaktalonem A43 a zevnitf pouze
dvouslozkovym z&kladnim natérem se zinkovym prachem.

Byla-li béhem opracovani nebo svafovani prvni zakladni vrstva poSkozena, musi byt bud opravena nebo
nové nanesena. Jsou-li pouzity za studena tazené plechy, musi byt po fadném ocisténi a odmasténi
opatfeny natérem.

U ostatnich soucasti a zafizeni plati vSeobecny natérovy predpis, to znamena, ze svarence a dily jsou
opatfeny zakladnim natérem do Sesti hodin po tryskani, dale pak odpovidajicim krycim natérem (zplUsob
nanaseni je v souladu s materialovym listem vyrobce natéru).

Stupen
Cistoty - Trvanlivos
Druh zakladni vrstvy CSN EN T\'/‘r’:tfltyﬁa { Poznamka
ISO max.
12944-4
Vytvrditelny alkydovy natér,
svétle éedy (1 42824 nebo Montazni Skupiny
164606) - (obchodni nazev - Sa25 40 um 24 a celky, dle
Barva zékladni TEMAPRIME EUR mesicu objednavky

TVT 4001 Sedd) — vyrobce
TIKKURILA COATINGS OY

Dvouslozkovy zakladni natér
se zinkovym prachem
(154853) — Kontaktalon 2K
hodni ndzev A0027 Ly o
HAERAPOX 2K opoxid. montazni celky,
zinkoprachovy zaklad Sedy Sa25 25 um 24 které jsou

s vysokou tepelnou odolnosti) - mésicu vystaveny vyS§Sim
vyrobce HAERING GmbH teplotam, dle
(154852) — Kotaktalon EP objednavky

Harter 400 F93 - (obchodni
nazev A009055 HAERAPOX-tuzidlo
pro A 2790) - vyrobce HAERING
GmbH

* Tyto zakladni natéry jsou povazovany za JUNKER Standard, mohou se odliSovat v pfipadé, Ze je v objedndvce a/nebo dokumentaci uvedeno jinak

7 Kryci natér
Naneseni vrstvy barvy provést stfikanim vzduchovou pistoli, tlakovym stfikdnim nebo odbornym
valeckovanim pfi venkovni teploté minimalné 10°C (v souladu s Udaji o aplikaci natérovych hmot).

Kryci vrstvu nanést zasadné az tehdy, kdyz byly podle pfedpist provedeny prace uvedené v predeslych
odstavcich. Na mistech, ktera jsou po montazi nepfistupna, je kryci vrstva nanesena pfed konecnym
sestavenim.
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Stupen
Cistoty - Trvanlivos
o GSNEN | Toustka t Poznamka
ryci vrstvy 1SO vrstvy max
12944-4
Univerzalni kryci vrstva 5 )
na alkydové bazi — (obchodni o4 VSechny stroje a
nazev - Barva vrchni na alkydové Sa25 40 pm maésic montazni celky, dle
bazi — TEMALAGC FD 50 — vyrobce objednavky
TIKKURILA COATINGS OY
Stroje nebo
Prvni kryci vrstva od montézni celky,
dodavatele — Kontaktalon 24 které jsou
2.5 ‘e s
A43 - RAL9006 (002510) - Sa 15 um mésica | vystaveny vy3&im
vyrobce BINKELE GmbH teplotam, dle
objednavky
Stroje nebo
Druha kryci vrstva od vyroby montazni celky,
a/nebo montaze fy JUNKER Sa25 15 um 24 které jsou
— Kontaktalon A43 - ' H mésicu vystaveny vysSim
RAL9006 (002510) teplotam, dle
objednavky

* Tyto zakladni natéry jsou povazovany za JUNKER Standard, mohou se odliSovat v pfipadé, Ze je v objedndvce a/nebo dokumentaci uvedeno jinak

Dilezité poznamky:

Musi se pouzivat natérovy systém od jednoho vyrobce.

Je nutné dodrzet lesk vrchniho alkydového natéru 50%, dle DIN 67530, méreno pfi Uhlu odrazu 60°.
Mimoto je tfeba dodrzovat - Pfedpisy pro zpracovani Kontaktalonu — na vyzadani kupujici poskytne.

Pokud nemohou byt dodrzeny nize uvedené pozadavky:

- typ barvy a vyrobce barvy

- odmasténi

- jakost tryskani

- doba mezi tryskanim a natérem

- tloustka vrstev,

na zakladé vyrobnich a provoznich skute¢nosti, je nutné v kazdém pfipadé pred provedenim praci tuto
skuteénost konzultovat s oddélenim nakupu (kupujicim).

Rozhodnuti o dal$im postupu je od kupujiciho schvéleno pro kazdy pfipad zvIast.

Odchylky od predloZenych vyrobnich pfedpisu (dokumentace) jsou zaznamenavany a zasilany kupujicimu
v jednoznacné a jednoduché formé bud e-mailem nebo faxem.

8 Zkousky nateru

Tloustka jednotlivych vrstev a/nebo celkové tloudtky vrstvy je méfena a dokumentovana do Zkusebniho
protokolu.

Prilnavost natéru je ovéfovana mfizkovou zkouskou dle CSN ISO 2409, stuperi pripustnosti 2.

Mé&feni tloustky natéru je provadéno v souladu s CSN ISO 2178 metodou magnetické indukce (plati pro
neferomagnetické anebo nevodivé povlaky na oceli nebo zeleze).

Méfeni tloustky natéru je provadéno v souladu s EN ISO 2360 metodou vifivych proudd (plati pro
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nevodivé povlaky na neferomagnetickych podkladech).
MérFeni tloustky vrstvy je stanoveno jako prdmérnd hodnota z deseti méfeni.

9 Ochrana povrchovych uprav vyrobku

Dodéavané dily jsou baleny tak, aby pfi dopravé nedoslo k poskozeni vyrobku a povrchovych Gprav. Baleni
vyrobku je provadéno za predpokladu, Zze povrchové Upravy jsou dostatecné suché. Nejsou pfipustné
otlaky natéru, speceniny, pfilepeni obalovych materialt na vyrobek.

10 Prejimky
Kupujici si vyhrazuje pravo rozhodnuti, zda se zuc€astni kone¢né prejimky u prodavajiciho. O svém
rozhodnuti prodavajiciho informuije.

11 Znaceni dila

Pro pfijem dilu v provozovnach spolecnosti JUNKER poZadujeme znaceni jednotlivych dodavanych dilt
8titky, visackami. Stitek nesmi byt nalepen pfimo na povrch dilce.

Text na Stitku musi byt proveden nesmazatelnym zplsobem (nesmi dojit ke ztraté Citelnosti i pfi zmoknuti
Stitku. Volba popisovace nebo tiskové barvy je zaleZitosti prodavajiciho. Je nepfipustny popis
nalakovanych dilu.

Vyska textu na Stitku je minimalné 5 mm, mensi dily je vhodné vloZit do obalky a popisovy text napsat na
obalku.

V pfipadé dild uréenych pro mofeni (z nerezovych material() jsou Stitky z nerezového plechu a jsou
k vyrobku pfipevnény na vyrobku nerezovym dratem. Text je na Stitku vyrazen.

Stitek obsahuje minimalné Gdaje viz vzor:

Cislo zakazky / ¢islo podskupiny (Folge) WA64181/101

¢islo o_t?je’dnévlfy od QTTO JUNKER GmbH 987654

(nebo jiného zdkaznika)

¢islo objednavky od firmy JUNKER 00S-1234/2005, OOT-0124/2006
¢islo vykresu + Cislo pozice FZ-789012 — Pos.11

pocet kusu 5 Stiick

V pfipadé pfendseni Cisla atestu materidlu na vyrobek, je nutno pfedem vylestit plochu o velikosti 30x60
mm a na tuto plochu vyznacit &islo atestu, tavby.

V pfipadé, Ze je na vyrobnim vykrese uvedeno nékolik dild (napf, svafenct), je udaj Cislo vykresu + Cislo
pozice uveden jejich vyctem (FZ123456 — Poz.21 az 46 , mimo Poz. 33), je-li pozice dodavana jako volny
dil (nepfivafeny) je ozna¢ena samostatné (FZ123456 — Poz. 33).

12 Dodaci listy

Pro pfijem dili v provozovnach firmy JUNKER pozadujeme jako nezbytnou dokumentaci dodaci list s
nasledujicimi Udaji:

- Cislo objednavky od fy JUNKER — napf. OOS-1234/2005, OOP-0074/2005

- Cislo zakazky / folge - napf. WA63301/403, OJ05101/101, ELH05105/303, (opsat z objednavky), apod.
- soupis pravodni dokumentace zasilané s pfedmétem dodavky — atesty, protokoly, doklady o kvalifikaci
personalu, apod.

- datum odeslani

- kopie objednavky (seznamu dodavanych dild) od fy JUNKER nebo kopie pfilohy objednavky, kde jsou
specifikovany objednané dily (mozno vyuzit kopii kusovniku)

- pozadovany pocet dilu (staci, kdyz je uvedeno v pfiloze dodaciho listu) a skute¢né dodany pocet dili

- u &aste¢né dodavky budou v pFiloze &aste¢né dodané dily vyznageny textem ,JEN CAST* a bude
uveden pocet doposud dodanych — dodaci list je v pfipadé Castecné dodavky oznaCen udajem
,CASTECNA DODAVKA",
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13 Kontrola kvality a zkusebni protokoly

V8echny provadéné kontroly a zkousky (rozmérova kontrola, zkouska tésnosti, zkouska pratoku, zkouska
svarovych spojl, zkouSka povrchovych Uprav, pfipadné jiné - uvedené v objednavce nebo technické
dokumentaci) budou protokolarné dokumentovany, vyhodnoceny a podepsany vyrobcem do protokoli
spole¢nosti JUNKER (viz. Prilohy).

Je-li poZzadovéna zkou$ka pro kterou neni k dispozici protokol od spole¢nosti JUNKER, je mozné vysledky
kontrol a méfeni dokumentovat na protokole prodavajiciho.

Ke kazdé objednavce pozadujeme vzdy dokumentaci vysledkd kontrol a zkouSek pomoci protokoll VAB
8242, Priloha 1 a pfiloha 4.

Originaly protokolu jsou vzdy soucasti dodavky. U dild, které nejsou expedovany do sidla kupujiciho, jsou
protokoly pfiloZzeny k faktufe. Kopie protokolu zlstavaji u prodavajiciho.

Bez kompletnich protokolt vztahujicich se k dodavce neni provedeno zauctovani a proplaceni faktury
(dodavka je hodnocena jako nekompletni).

14 Vyplnovani protokolu
Pro vyplfiovani protokold plati nasledujici pravidla:

a) Rozmérovy protokol VAB 8242, Priloha 1

Budou dokumentovany vSechny poloZky objedndvky vcetné nevykresovych (napf. profily délené na
pozadovanou délku).

Dokumentovany musi byt vysledky méfeni rozmérd u vSech kusu, tzn. 100 % kontrola, které jsou na
vykrese nebo technické dokumentaci oznaceny ovalnym oramovanim (podle DIN 406-11) a vSechny
tolerované rozméry (podle DIN 406-12).

Dalsi dokumentované rozméry muze uréit pfejimaci technik.

Rozmeérovy protokol obsahuje nasledujici pole, které se vyplfuji nize stanovenym zpusobem:

- strdnka - z- stran - Cislo stranky z celkového poctu popsanych stran

- kompletné vyplnéné zahlavi protokolu dle vypinéného vzoru (pro jednoznacnou identifikaci)

- zkuSebni znaky - umisténi kéty podle pohledd (narys, padorys...), v pfipadé dvou identickych rozmérd
bude udéno urceni polohy kéty pomoci vykresového pole (napf. D4)

- poZadavek, jmenovitd hodnota, tolerance - v tomto sloupci jsou uvedeny poZadované vykresové hodnoty
véetné jejich tolerance, pfedepsané normou na vykrese. Toto plati i pro netolerované rozméry.

- vysledek , skuteéna hodnota - v tomto sloupci budou uvedeny skute¢né namérené hodnoty, v pfipadé
vice kusu rozpéti hodnot.

- v.p.- nebo - n.v.p. - v téchto sloupcich bude provedeno vyhodnoceni naméfenych rozmér(
zakfizkovanim (zaskrtnutim) s ohledem na pfipustné toleran¢ni pole (v.p. - vysledek v pofadku, v.n.p. -
vysledek neni v pofadku)

- poznamky - napf¥. vlivy ovliviujici vysledky méfeni, apod. (pokud pfichazi v Gvahu)

- vystavil, ovéfil, datum, podpis - vyplni vyrobce

- protokol obdrzel, datum, podpis - vyplni objednavatel

b) Zkusebni protokol pro mechanickeé dily VAB 8242, Priloha 4

- vyplnit kompletni hlavi¢ku

- body 1.1. az 4.8.- ve sloupci zkouSka uvést, kiera ze zkouSek je pozadovana (dle objednavky,
technickych predpisu, vykresové dokumentace, apod.)

- prohlaSeni dodavatele - vyplni vyrobce

- vystavil, ovéfil, datum, podpis - vyplIni vyrobce

- protokol obdrzel, datum, podpis - vypIni objednavatel

c) Specialni protokoly
- vypInit podobnym zptsobem jako vySe uvedené protokoly
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15 Souvisejici podklady

DIN 1541

DIN 406-11

DIN 406-12

DIN 2403

DIN 4844

CSN EN 14731
CSN EN ISO 3834
CSN EN 10131
CSN EN 10204
CSN EN ISO 12944-4
CSN EN ISO 2360

CSN EN ISO 2692-1

CSN ISO 2178

CSN ISO 2409

Za dodavatele:

Ploché vyrobky z oceli. Pasy a plechy vélcované za studena z nelegovanych
oceli. Rozméry, mezni uchylky rozméru a tolerance tvaru (neplatnd norma)
Kétovani. Zasady pouziti

Kétovani. Zasady tolerovani délek a uhld

Znaceni trubkovych rozvodi podle druhu média

Bezpecnostni znaceni

Svarecsky dozor - Ukoly a odpovédnosti

PoZadavky na jakost pfi svafovani - Tavné svafovani kovovych materiald - Cast
2: Vy§Si pozadavky na jakost

Ploché vyrobky bez povlaku valcované za studena z hlubokotaznych oceli a z
oceli s vy$§si mezi kluzu k tvareni za studena. Mezni tUchylky rozmér( a
tolerance tvaru

Kovové vyrobky - Druhy dokumentd kontroly

Natérové hmoty - Protikorozni ochrana ocelovych konstrukci ochrannymi
natérovymi systémy - Cast 4: Typy povrchd podkladi a jejich priprava
Nevodivé povlaky na nemagnetickych elektricky vodivych podkladech - Méfeni
tloustky povlaku - Metoda vifivych proudi vyuzivajici zmén amplitudy
Svarovani a pribuzné procesy - Doporudeni pro pfipravu svarovych spojt - Cast
1: Svarfovani oceli rué¢né obloukovym svafovanim obalenou elektrodou, tavici
se elektrodou v ochranném plynu, plamenovym svafovanim, svafovanim
wolframovou elektrodou v inertnim plynu a svafovanim svazkem paprsku
Nemagnetické povlaky na magnetickych podkladech. Méfeni tloustky povlaku.
Magneticka metoda

Laky a natérové hmoty. MfiZkova zkouska

razitko, datum, podpis
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