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A.
 DOLOŽKA K PRÍLOHE I

(Definície a technické požiadavky)

2.
TechnicKÉ POŽIADAVKY

2 2
Rýdzosti používané podľa Dohovoru

2.2.1
----

2.3
Tolerancia

2.3.2
----

2.4
Použitie spájkovania


Namiesto povolených spájok je možné použiť lepidlá.

2.4.1
V drôte naplnenom spájkou musí mať aj spájka aj drôt povolenú rýdzosť.    V prípadoch, kedy je povolená nižšia rýdzosť spájky, musí mať celý drôt povolenú rýdzosť. 

2.4.2
Praktické výnimky:


A.
Drahý kov:


Povolené sú nasledujúce výnimky:


1.
Zlato


Stanovené sú nasledujúce výnimky:

· Zliatinové výrobky zo zlata s rýdzosťou 916/1000 alebo vyššou je možné spájkovať spájkami s minimálnou rýdzosťou 750/1000 pre zlato.

· V prípade zlatých súčastí filigránskych výrobkov a súčiastok hodiniek rýdzosti 750 musí spájka z celkového počtu 1.000 obsahovať najmenej 740 zlatých dielov.  Spájka použitá v prípade výrobkov z bieleho zlata rýdzosti 750 musí z celkového počtu 1.000 obsahovať najmenej 585 zlatých dielov.  


2.
Striebro
· Spájka v strieborných výrobkoch rýdzosti 925 musí z celkového počtu 1.000 obsahovať najmenej 650 strieborných dielov. 

· Spájka v strieborných výrobkoch rýdzosti 800 a 830 musí z celkového počtu 1.000 obsahovať najmenej 550 strieborných dielov.


3.
Platina


Spájka vo výrobkoch z platiny musí z celkového počtu 1.000 obsahovať najmenej 995 dielov zo zlata, striebra, platiny alebo paládia. 


B.
Zmiešané drahé kovy:

Použiť je možné spájku, ktorá je povolená pre rýdzosť najmenej drahého kovu.   


C.
Drahý kov s obyčajným kovom:


Použiť je možné  akúkoľvek vhodnú spájku, vrátane obyčajného kovu.

2.5
Použitie mechanických súčiastok z obyčajných kovov 

2.5.1
Ostatné výnimky


Súčiastky z obyčajných kovov sa povoľujú, ak majú byť použité na mechanické účely namiesto drahých kovov, ktoré nie sú vhodné z dôvodu pevnosti alebo životnosti.   Tieto súčiastky z obyčajných kovov nesmú mať takú úpravu, aby vyzerali, že sú  vyrobené z drahého kovu. 


A.
Napríklad:

· oceľové drôty použité pri výrobe náhrdelníkov (oceľové drôty sa nesmú používať ako ozdoba);

· magnety na sponách; 

· bezpečnostné západky na kravatových sponách alebo odznakoch-gombíkoch; 

· skrutky. 


B.
Len pre strieborné výrobky:
· háčiky na zatváracích mechanizmoch; 

· ihlice na strieborných brošniach; 

· ihlice na strieborných odznakoch-gombíkoch; 

· svorky na vlasových sponách, kravatových sponách, atď. 


C.
Pre hodinky (okrem strojčekov):

· časti strojčeka ako sú napr. ciferníky, koruny, naťahovacie  mechanizmy a tlačidlá; 

· tyčky umožňujúce uchytenie náramkov k hodinkám; 

· ďalšie pružinové súčiastky;  

· skrutky na prichytenie hodiniek zo zadnej strany; 

· skrutky, ktorými sa mení dĺžka náramkov; 

· oddeliteľné trubičky naťahovacích mechanizmov na puzdrách hodiniek vyrobených zo zlata, platiny [a paládia]; 

· oddeliteľné alebo neoddeliteľné trubičky naťahovacích mechanizmov na strieborných puzdrách od hodiniek;

· držiaky strojčeka a krúžky puzdier;    

· kryty (dvojité zadné kryty puzdier vreckových hodiniek), pod podmienkou, že je na nich uvedené ich zloženie, napr. „METAL“ alebo „STAINLESS STEAL“. 


D.
Perá / guľôčkové perá / mechanické ceruzky

Nasledujúce podmienky sa vzťahujú na písacie nástroje, keď je vrchnák (ak sa vyskytuje) oddelený od samotného nástroja.


1.
Vnútorná časť nástrojov s celistvým obalom z drahého kovu môže byť vyrobená z obyčajného kovu, umelej hmoty, živice alebo živice potiahnutej obyčajným kovom.   Vnútorné časti vyrobené z iných ako drahých kovov sa nesmú používať ako výstuž obalu z drahého kovu.


2.
Vnútorné časti nástrojov s prevŕtaným obalom môžu byť výhradne z umelej hmoty, živice, alebo živice potiahnutej obyčajným kovom.


3.
Príchytky môžu byť z obyčajného kovu, ale musia byť označené nápisom “METAL”. Príchytky môžu byť pokovované. 

Pozn.:
Bez ohľadu na to, či sa dajú oddeliť alebo nie.


4.
Koncové časti, napr. vrchnáky alebo tlačidlá, môžu byť z obyčajného kovu, ale ak sú súčasťou vnútorného mechanizmu, musia byť označené nápisom “METAL”. Môžu byť vyrobené zo živice, umelej hmoty alebo obyčajného kovu pokrytého živicou alebo umelou hmotou.


5.
Krúžky na vnútornej časti písacích nástrojov môžu byť z obyčajného kovu, ak sú súčasťou uzatváracieho mechanizmu na vrchnáku alebo ak slúžia na zabezpečenie pevnosti. Môžu byť pokovované. Krúžok musí byť jasne farebne rozoznateľný od drahých kovov.



Všetky ostatné krúžky, či už na tele alebo vrchnáku písacieho nástroja sú dekoratívne a musia byť z drahého kovu.



Jedinou výnimkou je príchytka s neoddeliteľným krúžkom, zabezpečená koncovým vrchnákom.


6.
Guľôčka môže byť z obyčajného kovu, ak je inej farby. Ak je pokovovaná, musí byť na nej uvedené označenie “Kov”. Povolená je živica, alebo obyčajný kov potiahnutý umelou hmotou.



V prípade, že sú všetky časti z obyčajného kovu rovnakej farby, len jedna časť musí byť jasne a viditeľne označená ako ‘METAL’.

Pozn.:
Tieto povolenia majú za cieľ stanoviť povolené viditeľné časti z obyčajných kovov a poskytnúť výrobcom možnosť výberu. Obyčajný kov potiahnutý živicou sa považuje za spotrebiteľmi jasne odlíšiteľný od drahého kovu.

2.6
Používanie nekovových materiálov


Povolené náplne z nekovových materiálov:


Povoľuje sa naplniť základňu nekovovým materiálom s cieľom dosiahnuť lepšiu stabilitu (svietniky, kvetináče a podobné strieborné výrobky).  

Naplnenie rúčok tmelom sa povoľuje (napr. príbor, šalátové misy, rezacie nože a vidličky, dezertné nožíky,  manikúrové súpravy, toaletné súpravy a podobné výrobky). 

2.7
Poťahovanie výrobkov z drahých kovov

2.7.1
Podľa ustanovení odseku 4.6.1 prílohy II týkajúcich sa rozlišovania farieb na zmiešaných výrobkoch, povoľuje sa nasledovné poťahovanie povrchov: 


a)
Pokovovanie (napr. galvanizácia) podľa tabuľky uvedenej nižšie:
	Povrch
	Povolený povlak

	platina
	ródium

	zlato
	ródium, platina

	striebro
	ródium, platina, paládium, zlato



b)
Chemické alebo trvanlivé tepelné úpravy (t.j. sírnaté striebro)



Zafarbenie povrchu výrobkov z drahých kovov chemickou transformáciou zlúčeniny alebo jej základných súčastí je povolené v zmysle podmienok Dohovoru, pokiaľ sa tým nezmení rýdzosť.


c)
Nekovové povrchové úpravy (t.j. smalt, niello)

B.
DOLOŽKA K PRÍLOHE II
(kontrola autorizovaným puncovým úradom/puncovými úradmi  )

3.
SMERNICE K SPÔSOBOM ODOBERANIA VZORIEK
3.1
Prípravné úkony
3.1.1
Vizuálna kontrola, či sú výrobky označené podľa požiadaviek Dohovoru.
3.1.2
Triedenie do skupín

(a)
Výrobky by sa mali podľa označenia triediť do skupín rýdzosti.

(b)
Pokiaľ je to možné, výrobky by sa mali tiež triediť tak, aby v každej skupine boli výrobky s podobným zložením.  Z tohto dôvodu treba venovať zvláštnu pozornosť farbe, tvaru, výsledkom skúšky na skúšobnom kameni, kvapkovej skúšky, alebo iným vhodným metódam. 
3.1.3
Vizuálna kontrola, či nie je použité príliš veľké množstvo spájky, alebo či nie je použitá spájka nižšej rýdzosti.  
3.1.4
Vizuálna kontrola s cieľom odhaliť časti z obyčajných kovov alebo nepovolenú náplň.
3.1.5
Skúška, či je výrobok pokovovaný alebo má inú povrchovú úpravu, a určenie jej charakteru chemickými alebo inými metódami 
3.1.6
Vyčlenenie všetkých neurčitých výrobkov na špeciálne testy.
3.2
Odoberanie vzoriek
3.2.1
Povoľuje sa použitie nasledujúcich metód odoberania vzoriek:
· brúsenie
· oškrabovanie 
· vŕtanie.
3.2.2
Vzhľadom na svoju presnosť sa uprednostňuje brúsenie, avšak táto metóda je často nepoužiteľná.  V takých prípadoch je možné vzorky odobrať oškrabovaním.  V zvláštnych prípadoch je možné použiť aj vŕtanie.
3.2.3
V zvláštnych prípadoch, ak by mal byť výrobok odobratím vzorky zbytočne poškodený, je možné skúšku vykonať aj na vzorke materiálu použitého pri jeho výrobe.  V takých prípadoch musí Puncový úrad vykonať všetky potrebné kroky, aby zistil, že vzorka je z tej istej dávky materiálu, ktorá bola použitá pri výrobe predmetu (t.j. ten istý kotúč drôtu, prút, tá istá platňa, atď.). 
3.2.4
V prípade ak je povrch výrobku obohatený (napr. morením) alebo pokovovaný povoleným kovom (napr. elektrickým nanášaním), pred odobratím vzorky je potrebné povrchovú vrstvu odstrániť. To sa dá dosiahnuť oškrabovaním, pilovaním alebo leštením.
3.2.5
Vzorky je možné odobrať z vhodných miest, za predpokladu, že sú typické pre tú časť, z ktorej sa odoberajú vzorky. Okrem prípadov, kedy spájka môže mať podľa podmienok Dohovoru nižšiu rýdzosť ako samotný výrobok, môže byť spájka súčasťou vzorky.  Pred odobratím vzorky musia byť tiež odstránené ostatné typy povrchových nečistôt, ako napr. zvyšky čistiacich prostriedkov.  Vhodným rozpúšťadlom musí byť tiež odstránený lak.
3.2.6
Pred vykonaním skúšky vzoriek, ktoré boli vyčistené alebo sú znečistené mazivom, môže byť potrebné tieto vzorky odmastiť použitím vhodného rozpúšťadla (napr. trichloroetylénu). 
3.2.7
Podľa odseku 3, prílohy II Dohovoru, počet výrobkov  vybraných na skúšanie a rozsah, v akom majú byť vzorky z viac ako jedného výrobku pred skúšaním zoskupené, bude závisieť od konkrétnych okolností.   V niektorých prípadoch môže byť napríklad vhodnejšie náhodne vybrať jeden alebo viac výrobkov z celkového množstva a skúšať ich jednotlivo, kým v iných prípadoch môže byť výhodnejšie odobrať vzorky z väčšieho množstva výrobkov a pred vykonaním skúšky ich spojiť do skupiny.  Rozhodujúcimi faktormi pre výber metódy bude skúsenosť častého výskytu rôznych rýdzostí výrobkov v rámci skupiny a možnosť ich poškodenia počas odoberania vzoriek.  Vo všeobecnosti by sa podľa veľkosti skupiny mal vyberať len minimálny počet výrobkov, pričom počet vzoriek v skupine by mal byť obmedzený.  Vo všeobecnosti by sa nemali zoskupovať vzorky získané oškrabovaním a obrusovaním z viac než desiatich výrobkov, aj keď tento počet môže byť vyšší v prípade niektorých malých výrobkov. Nasledujúca tabuľka zobrazuje minimálne a maximálne odporúčané počty výrobkov, ktoré majú byť vybrané zo skupín rozličných veľkostí, v závislosti od počtu jednotlivých vykonaných skúšok. 
3.3
Skupina pozostávajúca z jednej alebo viacerých častí toho istého materiálu: 

	Počet výrobkov v skupine t
	Počet výrobkov vybraných na odoberanie vzoriek 

	
	1 skúška 
	2 skúšky 
	skúšky
	4 skúšky
	5 skúšok

	
	Min
	Max
	Min
	Max
	Min
	Max
	Min
	Max
	Min
	Max

	1 - 10
	1
	10
	2
	10
	atď.
	
	
	
	

	11 - 80
	1
	10
	2
	20
	3
	30
	atď.
	
	

	81 - 224
	-
	-
	2
	20
	3
	30
	4
	40
	atď.

	225 - 449
	-
	-
	-
	-
	3
	30
	4
	40
	5
	50

	450 - 700
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	4
	40
	5
	50


3.3.1
V prípade, že výrobok určený na odobratie vzorky pozostáva z viacerých častí, je potrebné, ak je to možné, odobrať vzorku z každej takejto časti.

3.3.2
Vzorky získané z rôznych častí výrobku je možné zmiešať, ak je zjavné, že tieto časti sú vyrobené z toho istého materiálu.  Ak je zrejmé, že jednotlivé časti sú vyrobené z rôznych materiálov, vzorky z týchto častí by mali byť, pokiaľ je to možné, skúšané oddelene.   Pri výrobkoch vyrobených galvanoplastikou by označená rýdzosť nemala byť vyššia ako najnižšia rýdzosť stanovená skúškou.  

3.3.3
Ak sa predpokladá, že výrobky obsahujú nepovolené výplne, musí sa použiť skúšanie vŕtaním, obrusovaním alebo ponorením do vhodného roztoku.   Ak sa predpokladá, že výrobky obsahujú železo alebo oceľ, môže sa použiť skúšanie magnetom. 

4.
Označovanie
4.1
Iné metódy označovania

4.1.1
Označovanie laserom je v zmysle Dohovoru povolené. Malo by sa ale vzťahovať iba na výrobky, ktoré nie je možné uspokojivo označiť vyrazením puncu (t.j. duté a krehké výrobky alebo hotové výrobky); veľkosť laserových označení je stanovená v prílohe II Dohovoru. 

4.1.2
Zlatý hrot písacieho pera sa považuje za samostatný výrobok v zmysle odseku 1, prílohy I. 

4.1.3
Prívesok so zlatým alebo strieborným odliatkom, ktorý je prichytený na obrube, sa považuje za dva samostatné výrobky za predpokladu, že odliatok nie je s obrubou neoddeliteľne spojený, ale je voľne oddeliteľný.  Obrubu môžme považovať za samostatný a kompletný výrobok a označiť značkou podľa Dohovoru. 

4.1.4
Spoločná kontrolná značka (Common Control Mark – CCM) môže mať nižšiu rýdzosť ako národná značka. 

4.4
Výrobky pozostávajúce z viac ako jednej rýdzosti toho istého drahého kovu (výnimky))

Zlaté zrnká


Rýdze zlato v tvare zrniek na výrobkoch z drahých kovov nemusí byť označené, bez ohľadu na rýdzosť a kritériá pre stanovenie farby.

4.6
Výrobky obsahujúce rôzne zliatiny drahých kovov

4.6.3
Výnimky: 


a)
Na platinových výrobkoch sú z technických dôvodov povolené diely vyrobené z bieleho zlata.



Ide o nasledujúce časti z bieleho zlata (750/1000):



*
zapínanie na náramkoch a náhrdelníkoch



*
pohyblivé časti klipsní na náušniciach a brošniach



*
ihlice na brošniach



*
spoje a úchytky na brošniach 


b)
Obvodový plášť hodiniek vyrobený z drahých kovov a pripojený náramok sa môžu považovať za dva samostatné výrobky v prípade, že náramok je pripojený pomocou spojovacej pružiny. 
















� 	Stály výbor neuznáva žiadne iné rýdzosti.


� 	Zatiaľ neboli stanovené samostatné pravidlá pre zvláštne výrobné postupy.
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