

TECHNICKÉ DODACÍ PŘEDPISY (TDP) PRO TECHNICKÉ MATERIÁLY
(Výběr důležitých požadavků TDP, tj. z katalogů výrobců a materiálových norem)

(Ing. Vladimír Kudělka, Ph.D., Ing. Zdeněk Balej, Ing. Jan Opletal, TESYDO, s.r.o.)
Přehled dodacích předpisů (TDP) v normách kovových materiálů je základem pro správné používání technických kovových materiálů v technické praxi.

Dodací předpisy udávají technické podmínky pro aplikaci materiálů k navrhování i provádění kovových dílců, konstrukcí, výrobků a technických zařízení.

Odpovídající používání technických materiálů má dominantní vliv na jejich technickou bezpečnost, spolehlivost, trvanlivost, životnost a tím i jejich celkovou kvalitu výrobků při jejich provozu v různém pracovním prostředí a provozních podmínkách zatěžování.
Projektant, konstruktér i designer, ale také procesní technolog, musí v počátcích svých návrhů ihned zvažovat i materiálovou problematiku výrobků.

Kovové i nekovové materiály mají v rámci navrhování, provádění i provozu pro výrobky značný význam. Predikují společně s dimenzí (výpočtem) úspěšnost použití daného materiálu na výrobku, tj. očekávané jeho vlastnosti i bezporuchovost při jeho provozování.

Materiály přispívají k image výrobků značnou mírou, neboť jsou zárukou správného návrhu i dimenze, tj. celkové jeho technické bezpečnosti a spolehlivosti, ale také i k jeho ekologické bezpečnosti (přijatelnosti) při používání v různém pracovním prostředí.

Technické dodací podmínky (předpisy) dávají návod, jak materiály kategorizovat i používat pro různé pracovní podmínky jejich zatěžování, tj. se správným využitím jejich vlastností, a také jak s materiály zacházet při jejich technologickém zpracování při výrobě výrobku, aby nebyly degradovány jejich očekávané vlastnosti při procesu jejich zpracování ve výrobním procesu výrobku.

K TDP musí být definovány různé druhy dokumentů kontroly, poskytované odběrateli v souladu s dohodami uzavřenými při objednávání pro dodávku všech kovových (nekovových) výrobků, např. malých a velkých tlouštěk plechů, rozměrů různých profilů, průměrů tyčí, výkovků, odlitků vyrobených jakýmkoli způsobem. Dokumenty kontroly (atesty) musí být využívány ve spojení s předpisem na výrobek, který udává technické dodací podmínky na výrobky. Pokud se liší dodací požadavky dohodnuté při objednávání nebo stanovené v příslušné normě na výrobek od všeobecných technických dodacích podmínek, pak platí dodací požadavky dohodnuté při objednávání nebo stanovené v příslušné výrobkové normě.

Účelem norem TDP je přispět k vyloučení komunikačních potíží v evropském obchodu stanovením normalizačních označení a vysvětlivek údajů, které se pravděpodobně objeví v dokumentech kontroly i zavedením číselného kódu pro každé popisné pole druhu a kvality materiálu.

Dokumenty kontroly (atesty) rozeznáváme: 2.1 - Prohlášení o shodě s objednávkou aniž by uváděl jakékoli zkoušky, 2.2 - Zkušební zpráva (zkoušky na základě nespecifikované kontroly - výrobky jsou v souladu s požadavky objednávky), 3.1 - Inspekční certifikát (zkoušky na základě specifikované kontroly použitých prvotních nebo vstupních výrobků za předpokladu, že výrobce používá postupy sledovatelnosti a může poskytnout potřebné odpovídající dokumenty kontroly) a 3.2 - Inspekční certifikát (zkoušky na základě specifikované kontroly použitých prvotních nebo vstupních výrobků za předpokladu, že výrobce používá postupy sledovatelnosti a může poskytnout potřebné odpovídající dokumenty kontroly).

Ukládání a předávání dokumentů kontroly se provádí buď elektronicky nebo písemně.

Zprostředkovatel (dodavatel - ne výrobce) předává buď originál nebo kopii dokumentů kontroly vydaného výrobcem (polotovaru, výrobku aj.), bez jakýchkoli změn, včetně sdělení, jakým způsobem jsou výrobky značeny. Značení zajišťuje spojitost mezi výrobkem a dokumenty. 

Kopírování dokumentů kontroly je dovoleno za předpokladu, že jsou zaručeny postupy sledovatelnosti a v případě požadavku, že je k dispozici originál dokumentu. V kopii je dovoleno nahradit původně dodávané množství skutečným dodaným množstvím.

Dle požadavků Evropských směrnic i nařízení (ES, EU, EHS, CPR aj.), nařízení vlády ČR pro bezpečné výrobky uváděné na trh a do provozu, dle zák. č. 265/2017 Sb., zák. č. 90/2016 Sb., zák. č. 91/2016 Sb. a č. 22/1997 Sb., ve znění pozdějších předpisů, nařízení vlády ČR (NV), harmonizovaných a technických norem i kontraktu (obchodní smlouvy) podle občanského zákoníku zák. č. 89/2012 Sb.,  je nutné provozovat výrobky a technická zařízení jako bezpečné i spolehlivé, ev. projektantem nebo konstruktérem výrobce předepsanou mírou bezpečnosti, trvanlivosti, životnosti i spolehlivosti.

Dle požadavku čl. 6 a tab. č. Z A.3  dle čl. 6.2 a 6.3 ČSN EN 1090-1 a čl. 1, 4 a 7 ČSN EN 1090-2 nebo čl. 1, 4 a 7 ČSN EN 1090-3, v souladu s ČSN EN ISO 3834 – 1,2,3, 4 a 5, ev. ČSN EN ISO 9001, ČSN EN ISO 14001, ČSN OHSAS 18001 aj., jsou to tyto specifikace konstrukcí:

Kovové konstrukce staveb pro stroje, technická a technologická zařízení, konstrukce staveb pro kotle, tlakové nádoby a zařízení i jejich sestavy, včetně potrubí, konstrukce staveb pro plynová zařízení a potrubí, stavební konstrukce budov, stadionů, hal, skladů, průmyslových staveb, lávek, mostů, tunelů, vodohospodářských staveb, komínů, vysokých pecí, budov elektráren, kotelen a spaloven, nádrží, zásobníků, stavební a strojní konstrukce pro stavby, tj. věže, stožáry, vysílače, antény, jeřábové dráhy, výtahy, lanové dráhy, geologické a geotechnické konstrukce, skořepinové konstrukce zásobníků a rezervoárů, aj. konstrukcí. 
Druhy výrobků a zařízení

Strojní, stavební, tlaková, energetická, plynárenská, elektrická, dopravní, transportní, chemická, těžební zařízení, stavby a jednotlivé výrobky (konstrukce, dílce) aj., mohou být vystaveny různým druhům provozního zatížení a různým provozním podmínkám. To má značný vliv na trvanlivost jejích dílů (exponovaných částí), tj. na změnu charakteristik materiálů výrobků, což je výsledkem řady provozních cyklů nebo vystavení určitým druhům zatížení v čase (během doby provozu, provozní životnosti). Toto značně ovlivňuje bezpečnost a kvalitu výrobků (zařízení).

Druhy a typy namáhání konstrukcí výrobků i technických zařízení
Zhotovený výrobek je při svém provozu vystaven různým druhům namáhání a různým provozním podmínkám. Projektant nebo konstruktér (designer) je plně odpovědný za návrh materiálů výrobků a technických zařízení. Specialista (expert) pro výpočty (zpravidla autorizovaný inženýr kvalifikovaný v systému ČKAIT musí dimenzovat výrobek, konstrukci výrobku nebo technického zařízení pro jeho skutečný provoz. Aby výrobek splňoval kritéria bezpečnosti, spolehlivosti, trvanlivosti, životnosti a celkovou požadovanou kvalitu, musí být zhotoven z vhodných materiálů, které odolávají pracovnímu prostředí, tvoří základ dimenzované konstrukce a splňují bezpečnost provozu v prostředí s různým podnebím i zeměpisnou polohou.

Pracovní (provozní) prostředí výrobků je dáno: teplotou, tlakem, vlhkostí, deštěm, UV (slunečním) zářením, větrem, mrazem, účinkem různých druhů koroze, chemickým prostředím, účinkem seizmicity, účinkem radiace aj., tj. i jejich vzájemným (společným) kontinuálním nebo cyklickým působením v celé době jeho životnosti, ev. v cyklu jeho předepsané trvanlivosti.

Toto je nutné brát v úvahu, aby specifické materiálové faktory byly uplatňovány při návrhu výrobku  a to zejména z pohledu funkčních požadavků na výrobky, jejich konstrukce a technická zařízení.
Uvažují se tato provozní namáhání:

Statické namáhání - zařízení, výrobek nebo konstrukce má absolvováno do 1000 (103) provozních zatěžovacích - pracovních cyklů (mechanických, teplotních, tlakových, napěťových aj.) za dobu životnosti.

Cyklické namáhání - zařízení, výrobek nebo jeho konstrukce má absolvováno nad 1000 (103) do 100000 (105) provozních zatěžovacích - pracovních cyklů za dobu životnosti.

Namáhání na únavu - zařízení, výrobek nebo konstrukce má absolvováno nad 100000 (105) provozních zatěžovacích - pracovních cyklů za dobu životnosti. Nízkocyklová únava může nastat při 103 až 104 provozních zatěžovacích - pracovních cyklů za dobu životnosti a vysokocyklová únava může vzniknout při 106 až 107 provozních zatěžovacích - pracovních cyklů za dobu životnosti. Únava se projevuje mezním stavem materiálu, ke které dochází na základě časově proměnných dynamických zatížení a projeví se poruchou funkční způsobilosti prvku dané konstrukce, výrobku nebo zařízení.
Namáhání hydrostatickým zatížením - namáhání nádrží a nádob tlakem média (kapalného, plynného, sypkého) na konstrukci výrobku (dojde např. k vyboulení stěny nebo porušení celistvosti stěny výrobku aj.).

 Namáhání hydrodynamickým zatížením - namáhání nádrží a nádob proměnným vnitřním tlakem média (kapalného, sypkého, plynného) na konstrukci výrobku (dojde např. k vyboulení nebo porušení celistvosti stěny výrobku).
Namáhání teplotně-únavovým zatížením - kombinované zatížení za působení teploty a vnitřních i vnějších sil na konstrukci výrobku (dojde např. k mechanickému porušení celistvosti stěny výrobku).
Namáhání korozním zatížením - zatížení korozí v materiálu konstrukce výrobku (ve vzdušné atmosféře, v pracovním médiu). Dojde např. k prorezavění stěny výrobku.

Namáhání korozně-napěťovým zatížením - současné zatížení korozí a mechanickým napětím ve stěnách výrobků. Dojde k prorezavění stěny výrobku. 
Namáhání abrazivním zatížením - třením pevných, sypkých látek (materiálů) unášených (dopravovaných) vlastní tíhou např. v potrubí, žlabech, v dopravnících apod. Dojde k porušení celistvosti stěny výrobku.
Namáhání erozivním zatížením - třením pevných nebo sypkých látek (materiálů) unášených (dopravovaných) v kapalném nebo plynném pracovním médiu (prostředí). Dojde k porušení celistvosti stěny výrobku.

Namáhání vibračním zatížením - vibrace generuje zařízení (stroj) při svém provozu. Tím vzniká zatížení konstrukcí a dílců zařízení kmitáním, např. od rotačního stroje. Kmitání vzniká nevyvážeností stroje, nesouosostí rotační části, mechanickým uvolněním dané části stroje, nevhodnou tolerancí uložení rotační části, rezonancí stroje aj. Je proto nutné provádět vibrodiagnostiku, aby vzniklé kmitání nezpůsobilo porušení dílce nebo konstrukce stroje, ev. jeho havárii nebo havárii celého zařízení. 
Namáhání kavitačním zatížením - namáhání lopatek vodních turbin explozí blízkých vzdušných bublin v provozním médiu (kapalině). Dojde k porušení stěny lopatky vlivem vzniku trhlin, ev. k destrukci stěny lopatky nebo turbiny.
Namáhání radiačním zatížením - degradací vlastností materiálu výrobku umístěného (pracujícího) v prostředí radioaktivního záření. Dojde k bodovým defektům v materiálu a k rozrušení materiálu, může dojít až ke zkřehnutí a nabobtnání materiálu jaderného zařízení, tj. k poruše nebo havárii jaderného zařízení.

Všechna nepřípustná zatížení a namáhání mohou vést až k poruše nebo havárii výrobku (zařízení).
Proto u každého výrobku (zařízení) musí být zajištěna technická bezpečnost provozu a stanovena kritéria rizik výrobcem (projektantem, konstruktérem) v návodu na provoz.

K bezpečnému provozu výrobku je důležité stanovit v návodu na provoz, údržbu a kontrolu rozsah, četnost i druh kontrol a zkoušek  po dobu celkové předpokládané životnosti výrobku (zařízení). Životnost stanovuje výrobce (projektant, konstruktér) v návodu na provoz a údržbu výrobku (zařízení).
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Zkrácené označení ocelí podle ČSN EN 10027-1

Oceli jsou v této normě označeny charakteristickými písmeny a čísly, které vyjadřují základní charakteristické znaky, např. mechanické a fyzikální vlastnosti, oblast použití, chemické složení apod.  Příklad označení:
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	Symbol písmeno
	Symbol číslo - význam

	Značka
	Význam
	

	S
	Oceli pro kovové konstrukce
	Číslo odpovídající minimální mezi kluzu Re v MPa pro nejmenší tloušťku výrobku.

	P
	Oceli pro tlakové nádoby
	

	L
	Oceli pro potrubí
	

	E
	Oceli pro strojní součásti
	


tabulka 1 Příklady základních symbolů - značení ocelí

	Nárazová práce
	Zkušební teplota
	Stav materiálu
	Další symboly

	27 J
	40 J
	60 J
	[( C]
	Symbol
	Význam
	Symbol
	Význam

	JR
	KR
	LR
	20
	M
	Termomechanicky válcováno
	H
	Pro vysoké teploty

	J0
	K0
	L0
	0
	A
	M + normalizačně žíháno
	L
	Pro nízké teploty

	J2
	K2
	L2
	- 20
	Q
	M + zušlechtěno
	F
	Jemnozrnná

	J3
	K3
	L3
	- 30
	G1
	Neuklidněno
	
	

	J3
	K4
	L4
	- 40
	G2
	Uklidněno
	
	

	
	
	
	
	G3
	Uklidněno a normalizováno
	
	

	
	
	
	
	G4
	Uklidněno, normalizováno a popuštěno


	
	


tabulka 2 Přídavné symboly

	Symbol
	Význam

	Z 15
	Minimální kontrakce 15 %

	Z 25
	Minimální kontrakce 25 %


tabulka 2   Symboly pro zvláštní významy
Další značení použití: B - oceli pro výztuž do betonu, Y - oceli pro předpínací výztuž, R - oceli pro kolejnice, H - ploché výrobky válcované za studena z ocelí k tažení, D - ploché výrobky z měkkých ocelí pro tváření za studena, T - plechy pro obaly - tenké pocínované plechy, M - plechy a pásy pro elektrotechniku, G - oceli na odlitky.

Značení stavu oceli: A - precipitačně vytvrzeno, M - termodynamicky válcováno, N - normalizačně žíháno nebo válcováno, Q - zušlechtěno, G - jiné charakteristiky (př. dezoxidace aj), M,N,Q platí pro jemnozrnné oceli.
Zkrácené označování ocelí podle ČSN EN 10027-2

Tato značka (jakostní číslo) slouží jako doplněk k označování podle normy ČSN EN 10027-1.
1.XXXX   
Číslo jedna označuje oceli, 

další dvě čísla určují skupinu ocelí,

poslední dvě čísla jsou pořadová.
           Příklady značení: S 235 JR G2 (1.0038), P 265 GH (1.0425), P 355 NL1 (1.0566), 

           S 355 J2 G3 ( 1.0570), S 690 QL (1.8928) aj. Vysokopevné oceli jsou od meze kluzu S 420 

          (S 460, S 500, S 700, S 900, S 1100).

Značení dle použití: C - se zvláštní tvářitelností za studena, D - pro žárové pokovování, E - pro smaltování, F pro kování, H - duté profily, L - pro nízké teploty, M - termomechanicky válcováno, N - normalizačně žíháno nebo válcováno, O - konstrukce pro off shore, P - štětovnice, S - pro stavbu plavidel, Q - zušlechtěno, T - trubky, S - jednoduché tlakové nádoby, W - odolné proti atmosférické korozi.

Symboly pro tepelné zpracování: +A - žíhání na měkko, +AR - válcovaný, +AT - rozpouštěcí žíhání, +CR - válcovaný za studena, +DC - dodávaný stav podle výrobce, +HC - válcovaná za tepla a zpevněný za studena, +I - izotermicky zpracovaný, +M - termomechanicky tvářený, +N - normalizačně žíhaný nebo normalizačně válcovaný, +NT - normalizačně žíhaný a popuštěný, +P - precipitačně vytvrzený, +Q - kalený, + QT - zušlechtěný, +RA - rekrystalizačně žíhaný, +S - zpracovaný na střihatelnost za studena, +SR - žíhaný na snížení pnutí, +T - popouštěný, +U - nezpracovaný, +WW - zpevněný zpracováním za tepla, + TH - zpracovaný na rozsah tvrdosti.
Každému svaru je přiřazena základní značka, která může být ještě opatřena doplňkovou značkou charakterizující tvar povrchu spoje. Pokud není uvedená doplňková značka, znamená to, že tvar povrchu svaru není předepsán. 

tabulka 3   Nejbezpečnější oceli pro ocelové konstrukce

	Příklady značek ocelí pro ocelové konstrukce

	Norma
	Značka oceli podle EN 10027-1

	EN 10025-2
	S235JR, S355JR, S355JO, S355J2, S355K2, S450JO

	EN 10025-3
	S355N, S355NL

	EN 10025-4
	S355M, S355ML

	EN 10025-5
	S235JOW, S235J2W, S355JOWP, S355J2WP, S 355JOW, S355J2W, S355 K2W

	EN 10025-6
	S460Q, S460QL, S460QL1

	EN 10149-2
	S355MC

	EN 10149-3
	S355NC

	EN 10210-1
	S355J2H

	EN 10248-1
	S355GP

	EN 10326
	S350GD, S350GD+Z


Technické dodací podmínky pro nelegované konstrukční oceli určené pro stavební výrobky
   Stavební výrobky, na které se vztahuje Nařízení EPR 305/2011 (CPR) obsahuje výrobky, jako jsou ocelové konstrukce pro pozemní stavby, zásobníky, nádrže, potrubí. Výrobky musí být v souladu s tímto nařízením vlády a výrobkovými harmonizovanými evropskými normami. Základní ocelové výrobky používané pro tuto výrobu se používají podle následující tabulky.

tabulka 4   Normy výrobků z konstrukčních ocelí

	Výrobky 
	Technické dodací podmínky
	Normy rozměrů a tvaru
	Tolerance podle

	I a H profily
	EN 10025-1

a

EN 10025-2

EN 10025-3

EN 10025-4

EN 10025-5

EN 10025-6

a jiné odpovídající


	Normy nejsou k dispozici
	EN 10034

	Za tepla válcované I profily se šikmými přírubami
	
	Normy nejsou k dispozici
	EN 10024

	U profily
	
	Normy nejsou k dispozici
	EN 10279

	Rovnoměrné a nerovnoměrné úhelníky
	
	EN 10056-1
	EN 10056-2

	T profily
	
	EN 10055
	EN 10055

	Plechy, pásy a široké pásy
	
	Nepoužívá se
	EN 10029

EN 10051

	Tyče, kruhové tyče a profily
	
	EN 10017

EN 10058

EN 10059

           EN 10060

EN 10061
	EN 10017

EN 10058

EN 10059

EN10060

EN 10061

	Za tepla tvářené duté profily
	EN 10210-1
	EN 10210-2
	EN 10210-2

	Za studena tvářené duté profily
	EN 10219-1
	EN 10219-2
	EN 10219-2


Pozn.: EN 10020 uvádí definice a klasifikace pro třídy ocelí. Označení oceli názvem a číslem je uvedeno v EN 10027-1, resp. EN 10027-2.

Konstrukční oceli vhodné pro výrobu, které se používají pro svařence nebo kdy se pro zhotovení výrobku používá tváření za studena, se používají oceli podle níže uvedené tabulky. Konstrukční oceli pro tváření a svařování výrobků musí mít dostatečnou tažnost (min. A=17%) předepsanou ve výrobkové normě nebo technickém dodacím předpisu materiálu (TDP) pro namáhaný výrobek. Uhlíkový ekvivalent může být max CE=0,35 pro namáhané konstrukce výrobků. Poměr meze pevnosti a meze kluzu oceli může být pro namáhané konstrukce výrobků max Rm/Re=1,20.
tabulka 5    Normy výrobků pro tenký plech a pás, vhodné pro tváření za studena

	Výrobky 
	Technické dodací podmínky
	Tolerance podle

	Nelegované konstrukční oceli
	EN 10025-2
	EN 10051

	Svařitelné jemnozrnné oceli
	EN 10025-3, EN 10025-4
	EN 10051

	Vysokopevnostní oceli pro tváření za studena
	EN 10149-1, EN 10149-2

EN 10149-3, EN 10268
	Normy nejsou k dispozici



	Oceli pro tváření za studena
	ISO 4997
	EN 10131

	Za tepla spojitě povlakované oceli
	EN 10292, EN 10326, EN 10327
	EN 10131

	Ocelové široké výrobky spojitě povlakované organickými povlaky 
	EN 10169-2, EN 10169-3
	EN 10169-1

	Úzké pásy 
	EN 10139
	EN 10048, EN 10140


Volitelné požadavky dle TDP norem a předpisů

Volitelné požadavky uvedené v EN 10025-1 platné pro tuto normu:

1) oznámení o způsobu výroby oceli

2) provedení chemického rozboru hotového výrobku, počet zkušebních vzorků a prvků, které mají být stanoveny, se musí dohodnout

3) prověření vlastností zkouškou rázem v ohybu u jakostního stupně JR

4) požadavek na zlepšení jedné vlastnosti ve směru kolmém k povrchu výrobku podle EN 10164 u výrobků odpovídající kvality

5) vhodnost výrobků pro žárové pozinkování 

6) prověření nepřítomnosti vnitřních vad podle EN 10160 u plochých výrobků se provádí u tlouštěk ≥ 6 mm

7) prověření nepřítomnosti vnitřních vad podle EN 10306 u tyčí průřezu H s rovnoběžnými přírubami a u IPE profilů

8) prověření nepřítomnosti vnitřních vad u tyčí podle EN 10308

9) kontrola stavu povrchu a rozměrů musí být ověřena u výrobce odběratelem

10)  požadovaný druh značení

Kromě volitelných požadavků podle EN 10025-1 lze dohodnout následující volitelné požadavky podle EN 10025-2:

11)  vhodnost k ohýbání, ohraňování, obrubování a lemování za studena bez vzniku trhlin u plechů, pásů, široké oceli a ploché oceli (šířky < 150 mm) a jmenovité tloušťky ≤ 30 mm

12)  vhodnost pro výrobu profilů válcováním za studena s poloměry ohybu uvedenými v tabulce 13 u plechů a pásů jmenovité tloušťky ≤ 8 mm

13)  ověření vlastností zjišťovaných zkouškou rázem v ohybu u plochých výrobků jakostních stupňů J2 a K2 každého původního plechu nebo svitku

14) ověření vlastností zjišťovaných zkouškou rázem v ohybu a zkouškou tahem u plochých výrobků jakostních stup J2 a K2 každého původního plechu svitku

15) stanovení dovolených povrchových necelistvostí a dovolení oprav povrchových vad broušením a/nebo zavařováním jiné třídy než třídy C, podtřídy 1 podle EN 10163-3 u plechů a široké oceli

16) stanovení dovolených povrchových necelistvostí a dovolení oprav povrchových vad broušením a/nebo zavařováním jiné třídy C, podtřídy 1 podle EN 10163-3 u profilů

17) stanovení dovolených povrchových necelistvostí a dovolení oprav povrchových vad broušením a/nebo zavařováním jiné třídy než třídy A, podle EN 10221 u tyčí a válcovaného drátu

18) požadování jiných mezních úchylek než třídy A podle EN 10029 u plechů válcovaných za tepla

19a) požadování dodávaného stavu +N nebo +AR
19b) požadování dodávaného stavu +AR spolu s ověřením mechanických vlastností na       normalizačně žíhaných zkušebních vzorcích

20) požadování obsahu mědi od 0,25% do 0,40% v rozboru tavby a od 0,20% do 0,45% v rozboru hotového výrobku u ocelí S235, S275 a S355

21) ověření velikosti zrna výrobků jakostních stup J2 a K2 jmenovité tloušťky < 6 mm

22) vhodnost tyčí pro tažení za studena 

23) dodání prohlášení o shodě s objednávkou u oceli S185

24) ověření mechanických vlastností u jakostního stupně JR a oceli E295, E335 a E360 musí být provedeno na skupině nebo tavbě

25) dohodnout přípravu zkušebních vzorků u předvalků, pokud jsou při objednávání předepsány požadavky na zkoušení mechanických vlastností navíc ke stanovení chemického složení (viz 9.2.2)

26) stanovení maximálního obsahu uhlíku u profilů s jmenovitou tloušťkou > 100 mm

27) zvýšení max. obsahu S u dlouhých výrobků pro zlepšení opracovatelnosti na 0,015%, pokud je ocel zpracovávána tak, aby upravila morfologii sulfidů a obsah vápníku při mechanickém rozboru je min. 0,002% Ca 

28) stanovení minimální hodnoty nárazové práce u profilů jmenovité tloušťky > 100 mm

Volitelné požadavky stanovují podle potřeb projektů výpočtář, konstruktér, technologové, svařování a tváření.

Pokud se výrobky z oceli S275 a S355 dodávají s kontrolou obsahu Si (pro žárové zinkování), pak by tyto výrobky mohly vyžadovat pro dosažení pevnostních vlastností zvýšení C a Mn, tím se pak zvýší i uhlíkový ekvivalent CE. Obsah křemíku v oceli pro kvalitní provedení žárového zinkování se doporučuje s obsahem od Si=0,02% do Si=0,04% a také i s obsahem od Si=0,14% do Si=0,25%.

Související technické a právní předpisy:
1. Konstrukce stavebních výrobků namáhané staticky, cyklicky, na únavu i dynamicky, tj. konstrukce budov, výrobních hal, mostů, sloupů, stožárů, věží, komínů, pilotů, vodohospodářských staveb, konstrukcí energetických tras, výztuží do betonu aj. (od 01.07.2013 dle NEPR č. 305/2011 (CPR), NKPP EU č. 568/2014, NKPP EU č. 574/2014, NV č. 215/2016 Sb., zák. č. 265/2017 Sb., zák. č. 90/2016 Sb. i zák. č. 91/2016 Sb. a zák. č. 22/1997 Sb. ve znění pozdějších předpisů, Stavebního zákona č. 183/2006 Sb. i zák. č. 350/2012 Sb., výrobkových norem i evropských Směrnic ES,EHS, NEPR, NKPP, CPR).

2. Konstrukce tlakových zařízení – potrubí, výměníků tepla, tlakových nádob, kotlů, nádrží, zásobníků aj., (dle NV č. 219/2016 Sb., NV č. 119/2016 Sb., NV č. 208/2011 Sb., NV č. 25/2003 Sb., NV č. 126/2004 Sb., NV č. 42/2006 Sb., NV č. 179/2001 Sb., zák. č. 265/2017 Sb., zák. č. 90/2016 Sb. i zák. č. 91/2016 Sb. a zák. č. 22/1997 Sb. ve znění pozdějších předpisů, výrobkových norem i evropských Směrnic 2014/68/EU, 2014/29/EU, 2009/105/ES, 87/404/EHS, 2010/35/EU, 92/42/EHS, 96/57/ES).

3. Konstrukce strojů, zdvihacích a zvedacích i dopravních zařízení, chladících zařízení – těžební, důlní, stavební, dopravní, výrobní stroje, jeřáby, zdvihací plošiny, zvedáky, výtahy aj. (dle NV č. 122/2016 Sb., č. 176/2008 Sb. a NV č. 170/2011 Sb., NV č. 229/2012 Sb., NV č. 27/2003 Sb., NV č. 127/2004 Sb., NV č. 142/2008 Sb., NV č. 179/2001 Sb., NV č. 70/2002 Sb., NEPR 305/2011 (CPR), zák. č. 265/2017 Sb., zák. č. 90/2016 Sb. i zák. č. 91/2016 Sb. a zák. č. 22/1997 Sb. ve znění pozdějších předpisů, výrobkových norem i evropských Směrnic 2006/42/ES, 2009/127/ES, 2012/32/EU, 95/16/ES, 96/57/ES, 2000/9/ES).
4. Konstrukce plynových zařízení – potrubí, zásobníky, hořáky, spotřebiče plynu, nádrže, kompresorové stanice aj. (dle NV č. 219/2016 Sb., NEPR 2016/426, NV č. 25/2003 Sb., NV č. 126/2004 Sb., zák. č. 265/2016 Sb., zák. č. 90/2016 Sb. i zák. č. 91/2016 Sb. a zák. č. 22/1997 Sb., ve znění pozdějších předpisů, výrobkových norem i evropských Směrnic 2014/68/EU, 2009/142/ES, 90/396/EHS, 92/42/EHS).

5. Elektrická zařízení používána v určitých mezích napětí (dle NV č. 118/2016 Sb., prostředí s nebezpečím výbuchu. Výrobky z hlediska jejich elektromagnetické kompatibility (dle NV č. 117/2016 Sb.). Zařízení a ochranné systémy určené k použití v prostředí s nebezpečím výbuchu (dle NV č. 116/2016 Sb.). Tj. dle zák. č. 265/2017 Sb., zák. č. 90/2016 Sb. i zák. č. 91/2016 Sb. a zák. č. 22/1997 Sb. ve znění pozdějších předpisů a dle výrobkových norem i evropských Směrnic 2014/35/EU, 2014/30/EU, 2014/34/EU).           
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