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Symbol zmiany Nr pisma Strona, zatgcznik, dokumenty zwigzane | wprowadzenia P Jmian 13cy
zmian &
A Pkt. 2 — dodanie definicji 25.02.2021r. A. Bogal
Pkt. 5 — dodanie normy
Pkt. 9 — dodanie podpunktu 9.3
Pkt. 12 - 14 — uzupetnienie informacji
Dodanie zatgcznika
B Dodano pkt. 14.4 18.11.2021r. A. Bogal
C Zmiana zapisow pkt.12.6 Tabela pktl 02.12.2022r. A. Bogal

Dodanie Tabeli Pkt 12.6.2
Zmiana zapiséw w pkt. 12.7
Dodanie pkt. 12.8
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Zastrzezenie

Dokumentacja bez pisemnej zgody NEWAG IP Management Sp. z 0. 0. nie moze by¢ w
czesci lub catosci powielana, odstepowana i sprzedawana osobom trzecim (podstawa
prawna - tekst jednolity: Dz. U. z 2019r., poz. 1231.).

Dokumentacja przekazana Uzytkownikowi moze by¢ wykorzystana i powielana do
obstugi, utrzymania, przegladdéw, pojazdow bedacych w jego eksploatacji i utrzymaniu.

Wykorzystywanie do innych celow mozliwe jest jedynie na podstawie pisemnej zgody
NEWAG IP Management Sp. z 0.0.
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1. CELIZAKRES INSTRUKCII

Celem niniejszej instrukcji jest ustalenie i sprecyzowanie ogdlnych zasad i regut lakierowania
pojazdéw szynowych i ich komponentdow dla zagwarantowania wtasciwej jakosci dostaw. Zasady
i reguty ustalone w niniejszej instrukcji muszg byé przestrzegane przez podwykonawcéw lub
dostawcéw zewnetrznych NEWAG S.A. zaréwno przy budowie nowych pojazdéw i ich
komponentéw jak rowniez przy modernizacji lub naprawie istniejgcych pojazddw. Niniejsza
specyfikacja dotyczy podwykonawcoéw realizujagcych prace projektowe na rzecz NEWAG S.A..
Witasciwe stuzby NEWAG S.A. s3 zobowigzane do wysytania niniejszej instrukcji wraz
z zaméwieniem do podwykonawcy. Dokument ten okresla warunki oraz wytyczne dotyczace

procesu malowania, ktére sg wymagane przez NEWAG S.A.
2. TERMINOLOGIA

Wytwoérca — osoba lub organizacja odpowiedzialna za produkcje elementéw

lakierowanych.
Podwykonawca — dostawca wyrobdw, ustug i/lub dziatan dla wytwércy w ramach umowy.

Probka referencyjna — prdobka systemu lakierniczego, wykonana zgodnie z technologia
zamawiajgcego, stuzgca do weryfikacji systemu lakierniczego przed

realizacjg zamdwienia.

Probka - Swiadek — probka systemu lakierniczego, wykonana z takiego samego materiatu, z
jakiego wykonany jest przedmiot zamowienia, pokryta powtokami
lakierniczymi  jednoczesnie z  odbieranym elementem, stuzgca

przeprowadzeniu badan niszczacych.
3. INFORMACIJE OGOLNE

Podwykonawca powinien przeanalizowac i upewnié sie, czy wzigt pod uwage wszystkie wymagania
prawne, techniczne i organizacyjne a w przypadku niejasnosci lub niescistosci w umowie, powinien
powiadomié NEWAG S.A. tak, aby mogty one byé rozwigzane przed rozpoczeciem prac.

Co najmniej nastepujgce punkty powinny by¢ rozpatrzone:
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- normy przedmiotowe do zastosowania i przestrzegania,

- dodatkowe wymagania,

- wymagania projektowe i produkcyjne,

- podwykonawstwo,

- kwalifikacja nadzoru lakierowania,

- wyposazenie do produkcji i badan,

- konserwacja i walidacja sprzetu,

- specyfikacja materiatéw podstawowych i materiatéw dodatkowych do lakierowania,
- lokalizacja, dostepnos¢, kolejno$é wykonywanych prac,

- kwalifikacje pracownikéw wykonujgcych operacje lakierowania,

- kwalifikacje personelu do wykonywania badan nieniszczacych oraz niszczacych,

- postepowanie w przypadku niezgodnosci.

Podwykonawca musi potwierdzi¢ zdolnos¢ do wypetnienia wszystkich wymagan co do jakosci,

kosztéw, termindw, bezpieczenistwa itd.
4, PODWYKONAWSTWO

Wszelkie podwykonawstwo musi by¢ zatwierdzone przez NEWAG S.A. Odpowiedzialnos¢
podwykonawcy, ktéry bezposrednio podpisuje umowe z NEWAG S.A. jest petna i do niego nalezy
przekazanie swojemu podwykonawcy wszelkich informacji niezbednych do wykonania zlecenia
tacznie z niniejszym dokumentem oraz upewnienie sie czy podwykonawca ten jest w stanie je

wypetnic.

W zakresie odpowiedzialnosci podwykonawcy lezy podjecie dziatan niezbednych do uzyskania

wymaganego poziomu jakosci oraz jego utrzymania przez caty czas produkcji.

5. NORMY | DOKUMENTY OBOWIAZUIJACE WYTWORCE
/PODWYKONAWCE
PN-EN ISO 8501-1:2008 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb

i podobnych produktéw -- Wzrokowa ocena czystosci powierzchni --

Czes¢ 1: Stopnie skorodowania i stopnie przygotowania niepokrytych
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PN-EN ISO 12944-4

PN-EN ISO 12944-7

UIC 842-6

PN-EN 45545

ZN-02/PKP-3530-05

PN-EN ISO 8502-3:2017

PN-EN ISO 8502-6:2020

PN-EN ISO 2409:2021-03
PN-EN ISO 4624:2016-05
PN-EN ISO 2808:2020-01

PN-ISO 7724-3:2003

podtozy stalowych oraz podtozy stalowych po catkowitym usunieciu
wczesniej natozonych powtok.

Farby i lakiery — Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za
pomocg ochronnych systeméw malarskich — Czes¢ 4: Rodzaje
i sposoby przygotowania powierzchni.

Farby i lakiery — Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za
pomocg ochronnych systemdéw malarskich — Czes¢ 7: Wykonanie
i nadzér prac malarskich.

Warunki techniczne kontroli jakosci systemdéw malowania pojazdéw
kolejowych.
Okreslenie wymagania wtasciwosci pozarowych materiatow
i wyrobow stosowanych w pojazdach szynowych okreslonych
w EN 45545-1.

Tabor kolejowy — malowanie wagondéw kolejowych i zespotéw
trakcyjnych.

Przygotowanie podtozy stalowych przed nakfadaniem farb i

podobnych produktéw -- Badania stuzgce do oceny czystosci
powierzchni -- Ocena pozostatosci kurzu na powierzchniach
stalowych przygotowanych do malowania (metoda z tasmg

samoprzylepna)

Przygotowanie podtozy stalowych przed nakfadaniem farb i
podobnych produktéw -- Badania stuigce do oceny czystosci
powierzchni -- Czes¢ 6: Ekstrakcja rozpuszczalnych w wodzie

zanieczyszczen do analizy (Metoda Bresle'a)

Farby i lakiery -- Badanie metoda siatki naciec

Farby i lakiery -- Préba odrywania do oceny przyczepnosci
Farby i lakiery -- Oznaczanie grubosci powtoki

Farby i lakiery -- Kolorymetria -- Czes$¢ 3: Obliczanie réznic barwy
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PN-EN ISO 2813:2014-11 Farby ilakiery —Oznaczanie potysku zwierciadlanego niemetalicznych
powtok lakierowych pod katem 20°, 60° i 85°.

6. UPRAWNIENIA PRACOWNIKOW

Podwykonawca powinien dysponowac¢ dos$wiadczonym personelem nadzorujgcym w ilosci
zapewniajgcej prawidtowe wykonanie procesu. Do lakierowania moze zosta¢ dopuszczony jedynie
wykwalifikowany personel. Za wykwalifikowany personel uwaza sie pracownikow, ktorzy

uczestniczyli w szkoleniu dla oséb praktycznie wykonujgcych lakierowanie.

7. MATERIALY PODSTAWOWE | DODATKOWE

Gatunek materiatéw podstawowych oraz dodatkowych i wymagania jako$ciowe powinny by¢
zgodne z dokumentacjg konstrukcyjng i/lub z innymi dokumentami majgcymi zastosowanie dla

danego zlecenia/umowy.

Sposdéb przechowywania materiatéw podstawowych oraz dodatkowych powinien zapewnic
ochrone przed niekorzystnym wptywem srodowiska. Podczas magazynowania identyfikacja

powinna by¢ zachowana.

Zleceniobiorca powinien mie¢ opracowang i wdrozong procedure okreslajagcg sposéb
i zakres kontroli i identyfikacji materiatéw, warunkéw sktadowania i przetadunku materiatéw
podstawowych uwzgledniajgcg specyfike poszczegdlnych elementéw lakierowanych w celu

unikniecia wszelkich uszkodzen, zanieczyszczen itp.

8. WARUNKI WYKONANIA

8.1. Urzadzenia produkcyjne

Do wykonania umowy/zlecenia, podwykonawca powinien dysponowaé odpowiednimi
urzagdzeniami w wystarczajacej ilosci. Urzadzenia stuzgce do wykonania umowy/zlecenia powinny

by¢ sprawne techniczne i w razie koniecznosci posiada¢ odpowiednie Swiadectwa kontroli.

Wszelkie uszkodzone urzadzenia powinny by¢ odstawione lub odseparowane w sposdb

uniemozliwiajgcy ich uzycie. Kazde nowe urzadzenie powinno przej$¢ odpowiednie préoby w celu
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zapewnienia poprawnego funkcjonowania i zdolnosci spetnienia wymagan dla ktérych zostato

zakupione.

Podwykonawca powinien posiada¢ wykaz posiadanych urzadzen wraz z ich podstawowymi
parametrami oraz pisemne procedury postepowania z urzadzeniami produkcyjnymi
i badawczymi okreslajgce m.in. cyklicznos¢ przegladdw, kalibracji, wartosci kontrolowanych

parametréw oraz wielkos$ci dopuszczalnych odchylen.

8.2. Stanowisko lakierowania

Stanowisko lakierowania powinno by¢ wyposazone w:

e niezbedne do wykonania procesu lakierowania urzadzenia — sprawne technicznie,
e przyrzady o ile sg wymagane,
e narzedzia i sprzety pomocnicze np.: termometr, higrometr,

e S$rodki ochrony indywidualnej.

Stanowiska procesu lakierowania muszg spetnia¢ wymagania pod wzgledem czystosci, warunkéw

sieciowania (schniecia powtoki) i higieny pracy. Powinny by¢ czyste i dobrze wentylowane.

Miejsce prowadzenia procesu lakierowania powinno by¢ przestrzennie oddzielone od prac, ktére

powodujg zapylenie i brud (szlifowanie, spawanie, ciecie).

Lakierowanie nalezy wykonaé¢ przy uzyciu odpowiednich preparatow, narzedzi zachowujgc
odpowiednie wymagania dotyczgce temperatury oraz wilgotnosci wzglednej otoczenia. Parametry
te powinny by¢ kontrolowane. Wyniki nalezy protokotowaé i monitorowac. Kontroli podlegaja

rowniez temperatury elementdéw lakierowanych, tak aby unikngé¢ efektu punktu rosy.

Nalezy réwniez oddzieli¢ stanowisko lakierowania od miejsc, gdzie stosowane s3 silikony. Samo

stanowisko powinno zostaé pozbawione produktow na bazie silikondw oraz ich pochodnych.

Miejsce lakierowania powinno by¢ w odpowiedni sposdb oswietlone, umozliwiajgc wykonanie

tego procesu zgodnie z dokumentacja.
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8.3. Czynnosci pracownika wykonujacego lakierowanie

Zleceniobiorca powinien posiada¢ i stosowac pisemne instrukcje, w ktérych ustala zakres

czynnosci, jakie powinien wykonywac pracownik lakierowania przed przystgpieniem do pracy.
Zakres ten powinien obejmowac:

e kontrole ogdlnego stanu technicznego urzadzen, elementow,

e sprawdzenie dokumentacji technicznej,

o weryfikacje odpowiednich produktéw koniecznych do wykonania prac pod wzgledem
przydatnosci,

e sprawdzenie warunkdw otoczenia panujacych na stanowisku pracy lakiernika.
8.4. Dokumentacja do dyspozycji osob wykonujacych lakierowanie

Na stanowisku pracy musi by¢ dostepna dokumentacja techniczna w stopniu umozliwiajgcym

wykonanie ustalonych zlecen.
W sktad dokumentacji technicznej wchodzi m.in.:

e instrukcja lakierowania,
e protokdt kontroli lakierowania,

e dokumenty zwigzane z komponentem np. rysunek konstrukcyjny.

Osoby wykonujace prace lakierowania majg obowigzek zna¢ dokumenty zwigzane z zakresem

wykonywanej pracy i przestrzegac zawartych w nich ustalen.

9. KONTROLA

9.1. Audyt zaktadu podwykonawcy

Przed rozpoczeciem wykonywania zlecenia, zostanie przeprowadzona przez zleceniodawce
kontrola zaktadu podwykonawcy. W trakcie produkcji kontrolowane bedg procesy wytwarzania,

jakosci wyrobu oraz systemu zapewnienia jakosci.
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Audyt podwykonawcy, w przypadku pozytywnego wyniku wazny jest przez okres 36 miesiecy od

daty jego zakonczenia.

Podwykonawca ma obowigzek informowania NEWAG S.A. o wszelkich istotnych zmianach

mogacych wptywac na realizacje umowy lub zlecenia lakierowania.
NEWAG S.A. zastrzega sobie prawo do:

- Swobodnego dostepu w trakcie realizacji umowy lub zlecenia (bez uprzedniego uzgodnienia
terminu) do wszystkich etapdéw produkcji i stanowisk w zaktadzie podwykonawcy zwigzanych

z realizacjg umowy lub zlecenia.

- Udzielania wytycznych niezbednych do osiggniecia zadanej jakosci. Wytyczne muszg byé

wprowadzone.

Jezeli wymagania zwigzane ze zleceniem nie beda spetnione lub w okresie trwania umowy lub
zlecenia bedzie czesto lub ciggle dochodzito do naruszenia jakosci, NEWAG S.A. zastrzega sobie
prawo oddelegowania do zleceniobiorcy dodatkowego pracownika do spraw kontroli jakosci lub

anulowania zlecenia. Koszty z tym zwigzane ponosi zleceniobiorca.
9.2. Kontrola FAI (First Article Inspection)

NEWAG S.A. przekaze podwykonawcy liste elementéw, wobec ktérych stosowane bedzie kontrola
FAl i jesli to konieczne, sprecyzuje etap produkcji, w ktérym kontrola ta zostanie przeprowadzona.
Do obowigzkdédw podwykonawcy nalezy powiadomienie z wystarczajagcym wyprzedzeniem NEWAG
S.A. o gotowosci do przeprowadzenia kontroli. Spis pytan podczas kontroli FAl zawiera zatgcznik

nr2.
9.3. Probki powtok malarskich

W przypadku realizacji zaméwienia malowanych Materiatow Strategicznych?, przed rozpoczeciem
procesu produkcyjnego dostawca zobowigzany jest dostarczy¢ zamawiajgcemu prébki systemu

lakierniczego.

1 Zamawiajacy zastrzega sobie prawo do wymagania prébek referencyjnych dla materiatéw innych niz strategiczne, jednak
kluczowych w realizacji projektu
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Probki w ilosci 3 sztuk powinny by¢ odpowiednio opisane w celu zachowania petnej
identyfikowalnosci. Wzor etykiety zawarty zostat w Zatgczniku 1 niniejszej Instrukcji. Wszystkie
probki do oceny malatury muszg by¢ wykonane w tych samych warunkach i z tych samych
materiatéw, z jakich zostat wykonany przedmiot zamdwienia. Po akceptacji zastosowanej
malatury, jedna z prdobek zostanie odestana do dostawcy, ktéry zobowigzany jest do wykonania
powtok lakierniczych na zamawianym elemencie stosujgc zaaprobowang na prébce technologie
z uzyskaniem poréwnywalnej jakosci. Zaakceptowana prébka powinna byé¢ dostepna podczas
odbioru FAI wraz z probkg - swiadkiem. Dwie pozostate prébki zostang zarchiwizowane przez
Specjalistow ds. Lakierowania oraz Dziat Kontroli Dostaw zamawiajgcego i postuzg do kolejnych

odbioréw zamoéwionych detali.

W przypadku braku akceptacji malatury wykonanych prébek, zamawiajgcy zobowigzany jest do
przestania dostawcy wtasnej probki powtok malarskich, w celu umozliwienia dobrania parametrow

tozsamych z przedstawionymi.
Prébki zostang poddane nastepujgcej ocenie:

Zgodnos¢ zastosowanych warstw lakierniczych.
Zgodnosc¢ barwy.

Stopien potysku.

1.

2

3

4. Struktura powierzchni.
5. Grubosé powtoki lakiernicze;j.
6

Przyczepnos¢ powtoki.
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Rysunek 1. Zdjecie poglgdowe probki powfok malarskich.

10. STAN DOSTARCZANIA LAKIEROWANYCH KOMPONENTOW

Lakierowane komponenty konstrukcji pojazdéw szynowych powinny by¢ poddane doktadnej

ocenie wizualnej przez osoby odpowiedzialne w zaktadzie podwykonawcy. Osoby odpowiedzialne

powinny ocenié czy element jest zgodny z umowg, dokumentacja, badz innymi ustaleniami, ktére

zostaty zawarte miedzy zleceniobiorcg a firmg NEWAG S.A.

11. WYMAGANIA W ZAKRESIE OCHRONY SRODOWISKA | BHP

Podwykonawca musi przestrzega¢ wymagan w zakresie ochrony srodowiska i BHP, zawartych

w rozporzgdzeniach obowigzujgcych w kraju.
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12. OGOLNE WARUNKI PROWADZENIA PROCESU LAKIEROWANIA
METODA CIEKLA

Wszystkie powierzchnie czesci i elementéw anodowanych oraz wykonywanych ze stali odpornej
na korozje nie wymagajg malowania. Zasady lakierowania (gruntowanie i malowanie

nawierzchniowe) wg zalecerr normy ZN-02/PKP-3530-05.

Podczas malowania nalezy réwniez uwzgledni¢ uwagi i zalecenia dotyczgce przygotowania

powierzchni, aplikacji, czasu schniecia itp. przytoczone w kartach i instrukcjach technicznych.

Malowanie (ewentualnie naprawe uszkodzen powtoki lakierniczej) bezwzglednie nalezy
przeprowadzi¢ w wolnych od kurzu i pytu odpowiednio przygotowanych obiektach przeznaczonych
do prowadzenia tego typu prac przy zachowaniu temperatury konstrukcji/komponentu (o min. 3°C
wyzszej od temperatury punktu rosy przy temperaturze powietrza w obiekcie od 5°C do 30°C).

Wilgotnos¢ wzgledna powietrza powinna by¢ mniejsza od 75%.
12.1. Przygotowanie powierzchni

Wszystkie powierzchnie czesci i elementdédw stalowych, staliwnych, zeliwnych, aluminiowych,
drewnopochodnych oraz wykonanych z tworzy sztucznych nalezy przygotowaé do malowania

zgodnie z wymaganiami zwartymi w normie ZN-02/PKP-3530-05.

Powierzchnie elementéw stalowych lub staliwnych przed malowaniem nalezy podaé obrdbce
strumieniowo-éciernej. Srutowanie powinno by¢ przeprowadzone do uzyskania powierzchni
o stopniu czystosci Sa2,5 wg PN-ISO 8501-1 oraz chropowatosci Rz~25-60 um. Gdy istnieje
uzasadnione ryzyko odksztatcenia zbyt cienkich blach zamiast obrdbki strumieniowo-sciernej
dopuszcza sie szlifowanie dyskami mechanicznymi z papierem $ciernym o gradacji p60/p80 do

stopnia czystosci St3. Po obrdbce konstrukcje/komponent doktadnie odmuchaé i odkurzy¢.

Powierzchnie niepodlegajgce malowaniu (np. przeznaczone do smarowania) muszg by¢
zabezpieczone przed kontaktem ze s$rodkami malarskimi podczas malowania elementdéw

sgsiednich — zaleca sie stosowac specjalistyczne tasmy malarskie.
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Przed obrébka powierzchni stal musi zosta¢ odttuszczona. Naktadanie powtok malarskich powinno
nastgpi¢ nie pdzniej niz 6h po zakonczeniu procesu obrébki powierzchni. Przez ten czas za
niedopuszczalne uznaje sie narazenie konstrukcji na opady atmosferyczne oraz nagte zmiany

temperatury.
12.2. Gruntowanie

Przed zagruntowaniem elementédw pojazdu szynowego lub jego komponentéw metoda
natryskowg wykonaé kompletne pedzlowanie spoin farbg epoksydowa, a takie miejsca

niedostepne lub trudnodostepne.

Gruntowaniu natryskowemu podlegajg wszystkie powierzchnie komponentéw pojazddéw

szynowych. Grubo$¢ suchej warstwy powtoki podano w pkt. 12.6.

Wyjatek stanowia powierzchnie potaczen sSrubowych zwyktych, pasowanych oraz potaczen

Srubowych dociskowych, gdzie grubos¢ powtoki gruntujgcej powinna wynosié 30 um.

Réwniez wyjatkiem sg elementy wykonane z tworzyw sztucznych, ktére nie podlegajg

zagruntowaniu.

Powtoki muszg by¢ jednolite, o jednakowej grubosci, niedopuszczalne sg jakiekolwiek ,przebicia”

powierzchni ,czystej” metalu.
12.3. Zabezpieczenia antykorozyjne powierzchni niemalowanych

W sytuacji, gdy montaz podzespotdw pojazdu nie bedzie nastepowat bezposrednio po wykonaniu
konstrukcji, obrobione mechaniczne powierzchnie, ktére dla zabezpieczenia prawidtowego styku
elementédw tgczonych nie mogg byé malowane, po uprzednim oczyszczeniu zabezpieczy¢
antykorozyjnie $rodkiem Tectyl 506 firmy Valvoline?. Komponenty hermetycznie zamkniete nie

wymagajg zabezpieczenia preparatami woskowymi.

2 Badz innym wskazanym preparatem woskowym.
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12.4. Malowanie posrednie

W celu uzyskania lepszej przyczepnosci powtoki, przed malowaniem nawierzchniowym nalezy zastosowac

podktad miedzywarstwowy. W celu zapewnienia maksymalnej ptaskosci i gtadkosci powierzchni,

przed natozeniem kolejnych powtok warstwa podktadu wypetniajgcego powinna zostaé

oszlifowana badz zmatowiona. Wyjatek stanowi aplikacja mokro na mokro.

12.5. Malowanie nawierzchniowe

Malowaniu nawierzchniowemu podlegajg wszystkie elementy pojazdu szynowego zagruntowane

podkfadem epoksydowy oraz podktadowane miedzywarstwa.

Wyjatek stanowia powierzchnie potaczen sSrubowych zwyktych, pasowanych oraz potaczen

srubowych dociskowych, ktére nie podlegajg malowaniu nawierzchniowemu. Powierzchnie te

nalezy jedynie zabezpieczy¢ podktadem epoksydowym.




newacd

IR, GROUP A

NS/TAB/3424/18

Instrukcja ogdlnych warunkéw malowania
i odbioru powtok lakierniczych dla
podwykonawcow NEWAG S.A.

Strona:

-18 -

Data:

2018-03-27

12.6. Zestawienie systemow lakierniczych metoda ciekta

12.6.1.System lakierniczy firmy PPG

Zespoty i
czesci " . . . Wymagana grubos¢ powtoki
Lp. Nazwa operacji Rodzaj materiatu malarskiego .
przeznaczone suchej
do malowania
Farba podktadowa
Lakierowanie gruntujgce epoksydowa 80-100 um
SPR91001 PPG
1 Elementy X
| ot b o et
Lakierowanie nawierzchniowe olor WE. .0 oru ostol 40-60 pm
na rys. konstrukcyjnym
/+ D814 Plasticiser3/
Farba podktadowa
Lakierowanie gruntujgce epoksydowa 80-100 um
5. | Elementy SPR91001 PPG
dachu Lok iuret
. . akier poliuretanowy
Lak 40-60
axierowanie Durethane XP Hm
Farba podktadowa
Lakierowanie gruntujgce epoksydowa 80-100 um
Elementy SPR91001 PPG
tworzace Podktad wypetniaj 60-120
. ypetniajacy um
3. ciggtosé z Podktadowanie XPP40003
poszyciem
pojazdu Farba bazowa 20-30 um
. . Durethane XPB w zaleznosci od krycia
Lakierowanie Lakier bezb
akier bezbarwny
Durethane XPC 60036 40-50 um
Farba podktadowa
Elementy Lakierowanie gruntujace? epoksydowa 80-100 pm
wyposazenia SPR91001 PPG
pojazdu/mont .
. Podktad wypetniajacy 60-120 um
4, owane Podktadowanie XPP40003
wewnatrz
; Lakier poliuretanowy
pojazdu Laki : 40-
akierowanie Durethane XP 0-60 um

12.6.2.System lakierniczy firmy Mankiewicz

Zespoty i
Lp. czescl Nazwa operacji Rodzaj materiatu malarskiego Wymagan.a grubgsc
przeznaczone powtoki suchej
do malowania
. . . Farba podktadowa epoksydowa
Lakierowanie gruntujgce SEEVENAX H/S Primer 113-69 50-70 um
Elementy .
— Farba poliuretanowa ALEXIT H/S
1. | wozkow Protective Coating 411-39 kol
jezdnych Lakierowanie nawierzchniowe rotective o’a o oor 100-200 pm
wg. koloru wdzka na rys.
konstrukcyjnym

3 Elementy amortyzujace nalezy zabezpieczyé lakierem nawierzchniowym z dodatkiem plastyfikatora.
4 Stosowaé w zaleznosci od materiatu, z ktérego wykonany jest element
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12.7. Ochrona antykorozyjna w systemie duplex

System Duplex to nowoczesna metoda zabezpieczania wyrobdw stalowych, ktéra taczy w sobie
dziatanie przeciwkorozyjne powtoki cynkowej z jej ostong przed szkodliwym dziataniem czynnikow
atmosferycznych w postaci zewnetrznej powtoki lakierowej. Zestawienie ochrony aktywnej, jaka
daje powtoka cynku, z barierowymi wtasnosciami polimerdéw, zapewnia wyjgtkowo trwate
zabezpieczenie, dzieki czemu znajduje bardzo szerokie zastosowanie w branzy przemystowe;.

Skutecznos$¢ systemu Duplex wynika wtasnie z odpowiedniego pofaczenia ocynku oraz malowania.

Na system Duplex sktadajg sie dwie powtoki — powtoka cynkowa zabezpiecza przed korozjg,
natomiast powtoka malarska chroni jg przed niekorzystnym wptywem czynnikéw srodowiskowych,
chemicznych i atmosferycznych. Zastosowanie tej metody znaczgco zwieksza mozliwosci ochronne
powtok w srodowiskach, w ktdrych wartos¢ pH wykracza poza zakres odpornosci cynku lub panuja

warunki sprzyjajgce tworzeniu sie rozpuszczalnych soli cynku.
12.7.1.Warunki wiasciwego zabezpieczenia antykorozyjnego

Przed procesem cynkowania:

v’ Wszystkie zewnetrzne krawedzie powinny byé zaokraglone do promienia R=2mm.
v' Powinny by¢ usuniete wszystkie odpryski spawalnicze.

v' Spoiny powinny by¢ réwnomierne, bez podcieé, poréw.

v' Powierzchnia powinna byé wolna od zanieczyszczen takich jak: olej, smar, pyt itp.
v' Zasolenie powierzchni nie powinno przekracza¢ 40 mg/m? wg I1SO 8502-6;9.

v' Zapylenie powierzchni nie powinno przekraczaé stopnia 2 wg ISO 8502-3.

v' Miejsca krytyczne nalezy przygotowaé zgodnie ze stopniem P2 wg ISO 8501-3.

Dla procesu malowania:
v' W czasie procesu obrébki mechanicznej oraz aplikacji powtok wilgotnos$é wzgledna powietrza nie moze

by¢ wyzsza niz 75%, temperatura przedmiotu musi by¢ wyzsza nie mniej niz 3°C od punktu rosy.

v' Czas od zakoniczenia obrébki mechanicznej do zakoriczenia naktadania warstwy podktadu powinien by¢

jak najkrétszy.
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v' Po zakoniczeniu obrébki mechanicznej nie nalezy dopusci¢ do dotykania przedmiotu gotymi rekami,

zabrudzonymi rekawicami. Zabezpieczy¢ przed opadami atmosferycznymi.

v' Stopien czystosci podtoza po obrébce mechanicznej powinien wynosié¢ minimum St 3.

12.7.2.Zestawienie operacji malarskich w systemie PPG po cynkowaniu

GRUBOSC
Lp. PROCES KOD PRODUKTU OPIS PRODUKTU POWEOKI
1. Szlifowanie Widknina matujaca Witdéknina matujaca -
czerwona
Odmuchiwanie - Sprezone powietrze
2. -
Zmywanie XPA10006 Zmywacz agresywny
Malowanie wyprawkowe -
3. jedna warstwa na miejsca SPR91001 Podktad epoksydowy antykorozyjny -
trudno dostepne
Aplikacja podkfadu . .
4. epoksydowego SPR91001 Podktad epoksydowy antykorozyjny Min. 40 um
5. l\/.laskowanl'e miejse . - Papier do maskowania -
niepodlegajgcych malowaniu
Nakt ie laki F li
6. a .adanle.a ieru Durethane XP arb.a po |uretanowa Min. 40 pm
nawierzchniowego nawierzchniowa
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12.8. Btedy i wady powtok lakierniczych aplikowanych metoda ciekta

Rysunek 2. Wtrgcenia.

Rysunek 5. Slady po $cieraniu.

Rysunek 3. Wpylenia.

Rysunek 6. Pozostatosci szpachli.

S —

Rysunek 4. Niepowleczone powierzchnie.

Rysunek 7. Zamalowany zakurz.
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Rysunek 8. Nieprawidtowe wykonanie zabezpieczenia Rysunek 12. Brak zabezpieczenia gwintow zewnetrznych i

wewngqtrz konstrukcji. wewnetrznych przed malowaniem.

Rysunek 9. Brak uszczelnien trudnodostepnych miejsc,

Rysunek 13. Nieszczelna powtoka.

brak operacji wyprawienia gruntem.

e &
A =

, . . R k 14. Skork iczy.
Rysunek 10. Brak uszczelnien w obrebie podwozia. ysune orka pomaranczy

Rysunek 11. Niepowleczone miejsca trudnodostepne.
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13. OGOLNE WARUNKI PROWADZENIA PROCESU LAKIEROWANIA
METODA PROSZKOWA

13.1. Warunki prowadzenia procesu

Nanoszenie powtoki lakierniczej bezwzglednie nalezy przeprowadza¢ w wolnych od kurzu i pytu
odpowiednio przygotowanych obiektach, przeznaczonych do prowadzenia tego typu prac przy
zachowaniu temperatury konstrukcji o minimum 3°C wyzszej od temperatury punktu rosy przy
temperaturze powietrza w obiekcie ponizej 25°C. Wilgotnos¢ wzgledna powietrza powinna

wynosi¢ okoto 50%.
13.2. Przygotowanie powierzchni

Farby proszkowe nalezy aplikowaé na powierzchnie odttuszczone, wolne od rdzy, plam,
przebarwien, odpryskéw spawalniczych oraz innych zanieczyszczen. W celu odpowiedniego
zabezpieczenia antykorozyjnego oraz uzyskania odpowiedniej adhezji do materiatu zaleca sie
wykonanie powtfoki konwersyjnej. Nalezy zwréci¢ uwage, ze proces chemicznego przygotowania
powierzchni nalezy zakonczy¢ doktadnym ptukaniem oraz osuszeniem elementu (przywrdcenie
powierzchni obojetnego pH). Alternatywng metodg przygotowania powierzchni przed

malowaniem proszkowym jest obrdbka strumieniowo-scierna, oméwiona w pkt. 12.1.
13.3. Aplikacja powtoki proszkowej

Napylany proszek powinien cechowac sie granulacjg od ok. 10 um do ok. 100 um, z czego okoto
35% ziaren nie powinno przekracza¢ 35-40 pm . Wiasciwa granulacja oraz odpowiednie
,podawanie proszku” w urzadzeniu malarskim bedzie decydowaé o jakosci gotowej powtoki.
Powtoke nalezy napyla¢ réwnomiernie, w celu uzyskania estetycznej i jednorodnej powtoki. Farbe
proszkowgq nalezy aplikowaé metodami takimi, jak metoda CORONA, metoda TRIBO. Dopuszcza sie
rowniez inne technologie aplikacji farby proszkowej zgodnie z najnowszymi trendami. Przed
zastosowaniem okreslonej metody aplikacyjnej nalezy zapoznac z kartg charakterystyki oraz kartg
techniczng produktu. Na tej podstawie nalezy dobraé odpowiedni sposéb napylania. Nie wszystkie
farby proszkowe mogg by¢ aplikowane w taki sam sposdb. O wyborze metody aplikacji decydowac

bedg wilasciwosci dielektryczne farby proszkowej.
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13.4. Utwardzanie powtoki proszkowej

Sieciowanie powtok farb proszkowych na elemencie nalezy wykonaé w specjalistycznych piecach
przeznaczonych do tego typu prac. Utwardzanie powtoki nalezy wykonac¢ zgodnie z okreslonym
czasem i temperaturg w piecu, ktére podane sg w kartach technicznych stosowanej farby
proszkowej. Nalezy zwrdci¢ uwage na grubos¢ powtoki i dostosowanie temperatury, jak réwniez
czas sieciowania dla wymaganej grubosci powtoki. Po usieciowani powtoki element konstrukcyjny
nalezy ostudzi¢ na wdzku technologicznym, gdzie czynnikiem chtodzgcym powinien by¢ swobodny
obieg powietrzna. Nie nalezy takiego elementu ochfadza¢ w cieczach jak i stosowaé szoku

termicznego. Moze to uszkodzi¢ powierzchnie powtoki oraz rzutowac na jakos¢ jej wykonania.
13.5. Grubosé powtoki farby proszkowej

Grubos$¢ powtoki farby proszkowej w zaleznosci od jakosci farb oraz przeznaczenia powinna
spetnia¢ wytyczne zawarte w kartach technicznych oraz kartach charakterystyki uzywanego

produktu.
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13.6. Btedyi wady powtok proszkowych

Rysunek 15. Mechaniczne uszkodzenie powtoki

Rysunek 16. Wtrgcenie ciata obcego

Rysunek 17. Niedostateczna przyczepnos¢ powtoki

Rysunek 19. Kratery

Rysunek 18. Skrzgca powtoka antygrafitti (efekt zbyt

krétkiego utwardzania i/lub osiggniecia niedostatecznej
temperatury)

Rysunek 20. Stabe krycie
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Rysunek 21. Defekt zwany ,,pajgczkiem” Rysunek 23. Niepowleczona powierzchnfa

Rysunek 22. Nieréwnosci powierzchni pod warstwq lakieru Rysunek 24. Za duza grubosc¢ powtok — zaburzenie struktury

14. DEKLARACJA ZGODNOSCI ORAZ ZAPEWNIENIA JAKOSCI
ELEMENTOW LAKIEROWANYCH

14.1. Ocena zgodnosci oraz jakosci

Zgodnos¢ lakierowanych elementéw konstrukcji przeznaczonych do pojazdéw szynowych i czesci

pojazdéw szynowych powinny by¢:

e deklarowane przez zleceniobiorce,
e poswiadczone przez jednostke odpowiedzialng za nadzér lakierowania oraz kontrole FAl
w zaktadzie NEWAG S.A.,
e potwierdzone badaniami przeprowadzonymi zgodnie z punktem 14.2. oraz 14.3.:
v badanie prébek referencyjnych lezy po stronie zamawiajgcego,

v badanie prébki — $wiadka lezy po stronie podwykonawcy.
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14.2. Metody oceny zgodnosci i jakosci

W celu zapewnienia jakosci i weryfikacji uzyskanych powtok lakierniczych, nalezy przeprowadzi¢

serie testéw z zakresu badan niszczgcych oraz nieniszczacych, obejmujaca:

14.3.

weryfikacje zapylenia powierzchni metodg tasmy samoprzylepnej, w oparciu o norme
PN-EN ISO 8502-3:2017,
badanie czystosci powierzchni zestawem Bresle'a, w oparciu o norme PN-EN ISO 8502-
6:2020,
badanie przyczepnosci powtoki jedng z ponizszych metod:

v" metoda siatki nacie¢, w oparciu o norme PN-EN ISO 2409:2021-03

v" metoda odkrywkowa, w oparciu o norme PN-EN ISO 4624:2016-05,
badanie grubosci uzyskanej powtoki, w oparciu o norme PN-EN ISO 2808:2020-01,
weryfikacja réznic w stopniu potysku powtoki, w oparciu o norme PN-EN SO 2813:2014-11,

weryfikacja réznic w barwie powtoki, w oparciu o norme PN-EN ISO 7724-3:2003.

Ocena stopnia potysku

Ocene stopnia potysku nalezy wykonac uwzgledniajac ponizsze zasady:

geometrie 20° stosowac dla powtok o wysokim potysku (tzn. powtok wykazujacych,
w geometrii pomiarowej 60°, potysk zwierciadlany wiekszy niz okoto 70 jednostek),
geometrie 85° stosowac dla powtok matowych (tzn. powtok wykazujgcych, w geometrii
pomiarowej 60°, potysk zwierciadlany mniejszy niz okoto 10 jednostek),

geometrie 60° stosowacd dla pozostatych powtok.

W przypadku serii pomiaréw zaleca sie zachowanie tej samej geometrii pomiarowej. Pomiary

przeprowadzaé wg normy PN-EN 1SO 2813:2014-11.

Zakresy potysku zwierciadlanego:

<25GU gteboki mat,
25-35GU  mat,
36-65GU  podtmat,
66 —-85GU satyna,
85< GU potysk.
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14.4. Spektrofotometryczny pomiar barwy

W ocenie koloru przy uzyciu spektrofotometru nalezy zastosowac odpowiednie zasady:

e Pomiary wykonane w systemie L*a*b*.

e Rdznica barw wyrazona réwnaniem AEQO (CIE 2000) lub AE*ab (CIE 1976).

e Pomiary wykonane z wykorzystaniem iluminantu D65.

e Weryfikacja prowadzona w trybie SCI.

e Pomiary wykonane dla obserwatora 10°.

W Tabeli 1 podano maksymalne wartosci tolerancji AE oraz AEOO dla poszczegdlnych grup koloréw

wzgledem wzorca.

Tabela 1. Tolerancja AE oraz AEOO dla elementéw wzgledem wzorca®

Kolory AE AEOO
Biate, Szare 1,5 1,4
Niebieskie 1,8 1,5
Czerwone 2,5 2,0
Z6tte, Pomararnczowe 3,0 1,8
Zielone 2,0 1,5
Rézowe, Fioletowe 1,8 1,5
Bragzowe 1,8 1,4

> W przypadku koloréw z palety RAL wzorzec stanowi prébka certyfikowana przez Instytut RAL. W przypadku koloréw
niestandardowych wzorzec stanowi zaakceptowana prébka malatury.
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W Tabeli 2 podano maksymalne wartosci tolerancji AE oraz AEOO dla poszczegdélnych grup koloréw

elementdw sgsiadujacych ze soba.

Tabela 2. Tolerancja AE oraz AEQO dla elementdw sgsiadujacych ze sobg

Kolory AE AEOO
Biate, Szare - 1,0
Niebieskie - 1,0
Czerwone - 1,0
Z6tte, Pomararnczowe - 1,0
Zielone - 1,0
Rézowe, Fioletowe - 1,0
Brgzowe - 1,0
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Zatacznik nr 1

Wzér etykiety opisujacej probke powtok malarskich
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Nazwa i adres Podwykonawcy
(Supplier)

Projekt + Zamawiajacy (project +
customer)

Komponent (component)

Numer prébki (sample number)

Typ proébki (sample type)

Kolor (colour)

Struktura (textrure)

System lakierniczy (paint supplier)

Sposob aplikacji (technology)

Materiat probki (substrate)

Przygotowanie powierzchni
(pretreatment)

Sktad systemu lakierniczego (/ayer
composition)

Opis (description) |Kolor (colour shade)

Wartos¢ wymagana

(target)

rzeczywista (actual)

Wartosé

Primer (primer)

um

um

Podklad wypetniajacy (filling primer)

um

um

Baza (basecoat)

um

um

Lakier bezbarwny (clear coat)

um

um

Uwagi (note)

Catkowita grubosc warstw (total thickness)

um

um

Stopien potysku 20°/60°/85°* (gloss level 20°/60°/85°%)

Réznica koloru (AE) (colour difference AE)

Siatka nacie¢ (grid layer test)

Sprawdzenie przez Zamawiajacego (checking by Customer)

Parametry koloru (colour parameters)

Grubos$¢ warstw (colour thickness)

Ocena wizualna (visual check)

O|0| 0| >

)] w2y

Wykonawca malatury (painter)

Podwykonawca (supplier)

Zamawiajacy (customer)

Podpis (signature)

Podpis (signature)

Podpis (signature)

*niepotrzebne skreslié¢ (unnecesarry cross out)
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Zatgcznik nr 2

Lista kontrolna z FAI lakierowania
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First Article Inspection — Painting checklist

_G!QDEJP._ . . . . o F/04 - SP/7.9
ul. Wyspianskiego 3, Kontrola Pierwszej Sztuki — Kontrola lakierowania
33-300 Nowy Sacz
Informacje ogdlne /General information Data/ date:

Dostawca:
Supplier company:

Nazwa czesci:
Part description:

Adres:
Adress:

Numer rysunku:
Drawing number:

Osoba odpowiedzialna
(Dostawca):
Responsible:

Dodatkowe informacje
Additional information:

Osoba odpowiedzialna
(NEWAG):
Responsible

FAI nr:
FAI no:
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ul. Wyspianskiego 3,
33-300 Nowy Sacz

First Article Inspection — Painting checklist
Kontrola Pierwszej Sztuki — Kontrola lakierowania

F/04 - SP/7.9

Nie
Ni tni il k R k
Pos. Wymagania/Requirements Spetnione /fulfilled ,:Zstpfi;;;;:j/ dotyczy./ g::_za;e#:;;#o umentu /Remarks or
not applic.
1. Badanie warunkéw wstepnych/ Examination of pre-conditions
1.1. Wymagania jakosciowe/ Quality requirements
Czy wymagania jakosciowe do lakierowania sq zdefiniowane
1.1.1. i czy sq znane dostawcy?/ Are the quality requirements for O O O
painting defined and are they known by the supplier?
1.2, Zwolnienie konstrukcyjne/ Technical release
121 Czy rysunki / listy czesci sq aktualne (ostatnia rewizja)?/ Are O O O
o drawings /part lists available in the actual released revision?
1.3. Kwalifikacje dostawcy/ Qualification of the manufacturer
Czy prace lakierowania sq zlecane do podwykonawcow?/ Are
1.3.1. e (I (Il O
varnishing jobs outsourced to subcontractors?
Czy istnieje lista podwykonawcdow wykonujgcych lakierowanie?/
1.3.2. Is there an existing list which contains the sub-suppliers for O O O
varnishing?
Czy dostawcy/poddostawcy sq audytowani przez Zamawiajgcego
133 i czy posiadajg jego akceptacje/zatwierdzenie?/Are the suppliers O O O
R / sub-suppliers audited by their customer and do they have the
approval from the customers?
Czy jest zapewnione, Ze jedynie wykwalifikowani lakiernicy
wykonujg prace zwigzane z lakierowaniem na rzecz projektu?/
1.3.4. ‘ - . ‘ (] (I O
Is it secured, that only qualified painters are working for the
project?
Czy lakiernicy posiadajq aktualne certyfikaty znajomosci sytemu
lakierniczego uzytego do uzyskania powtoki lakierniczej na
1.3.5. wykonanym elemencie?/ Do refinishers have valid certificates of O O O

knowledge of the paint system used to make the varnishe coat on
the part made?
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First Article Inspection — Painting checklist
Kontrola Pierwszej Sztuki — Kontrola lakierowania

F/04 - SP/7.9

Pos.

Wymagania/Requirements

Spetnione /fulfilled

Niespetnione/
not fulfilled

Nie
dotyczy/
not applic.

Uwagi lub nr dokumentu /Remarks or
document-no.

1.4.

Dokumentacja testow niszczqcych i nieniszczgcych dotyczgcych
lakierowania/ Documentation of destructive and non-
destructive tests related to varnishing?

1.4.1.

Czy wymagane dokumenty zostaty przedstawione przed FAI

i czy sq dostepne podczas FAI (sprawozdanie z kontroli
probki)?/Were the requested documents submitted before FAI
and are the documents available during the FAI?

Przeglqd dokumentéw/ Examination of documents

2.1.

Plan kontroli/ Control plan

2.1.1.

Czy caty proces kontroli jest opisany (od kontroli wstepnej do
wydania produktow)?/ Is the whole inspection process described
(from incoming inspection to goods issue)?

2.1.2.

Czy wszystkie dokumenty opisane w planie kontroli sq dostepne?/
Are all documents which are described in the inspection schedule
available?

2.2.

Certyfikaty materiatowe/ Material certificates

2.2.1.

Czy materiaty uzywane do lakierowania sq zgodne z
dokumentacjq techniczng i wytycznymi?/ Are the painting
consumables certified acc. to the requirements from technical
documentation and guidlines?

2.3.

Dokumentacja lakierowania/ Planowanie
Documentation for painting / Planning

2.3.2.

Czy producent dokumentuje wyniki badan préb roboczych wraz z
zatwierdzeniem przez nadzor lakierowania?/ Has the
manufacturer documented the results of the test samples with
the approval of the painting supervisor?




newac First Article Inspection — Painting checklist

IR, GROUP A

ul. Wyspianskiego 3, Kontrola Pierwszej Sztuki — Kontrola lakierowania
33-300 Nowy Sacz

F/04 - SP/7.9

Nie
. . . . Niespetnione/ Uwagi lub nr dokumentu /Remarks or
Pos. Wymagania/Requirements Spetnione /fulfilled not fulfilled dotyczy./ document-no.
not applic.
533, Czy instrukcje kontroli sq dostepne dla badan nieniszqgcych?/ Are O O O

there inspection instructions available for non destructive tests?

Protokoty badar — dokumentacja pomiaréw / Test protocols —

2.4,
test records

Czy dostawca stosuje zapisy w postaci protokotéw z badarni? (jesli
2.4.1. wymagane)/ Does the supplier use test records for non O O O
destructive tests? (if required)

2.5. Protokoty pomiaréw/ Measurement protocols
Czy dane pomiarowe sq okreslone?/ Are the measuring details
2.5.1. a P ? / g9 (Il O O
defined?
3. Kontrola wyrobu/ Component inspection
3.1. Warunki srodowiskowe/ Environmental conditions

Czy istnieje mozliwos¢ sprawdzenia komponentu zgodnie z

wymaganymi normami? Czy dostepne przyrzqdy pomiarowe sq
3.1.1. zarejestrowane (skalibrowane)?/ls it possible to check the O O O
components acc. to the required standards? Are measuring
instruments available and are they registered (calibrated)?

Czy elementy lakierowane moggq by¢ jednoznacznie przypisane do
3.1.2. rysunkéw i protokotéw z kontroli?/Can the painting parts be O O O
allocated to the drawings and test records?

3.2. Badania wizualne/ Visual test

Czy niemalowane powierzchnie sq zabezpieczone?/ Are unpainted

3.2.1.
surfaces protected?

3.2.2. Czy czesci sq czyste? /Are the parts clean? O O O
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Nie
. . . . Niespetnione/ Uwagi lub nr dokumentu /Remarks or
Pos. Wymagania/Requirements Spetnione /fulfilled not fulfilled n:j;:tzl;;;;é document-no.

Czy czesci mogq byc identyfikowane po oznaczeniach? Czy
323 oznakowanie zgadza sie z zapisami dotyczqcymi jakosci?/Can the O O O
T parts be identified by labels? Does the labeling correspond to the

indications on the quality records?

Czy element lakierowany jest estetyczny (brak wtrgcen, wpylen,
Skorki pomarariczowej, sladow po szlifowaniu, chmur i cieni

3.2.4. . o O O O
natryskowych, pecherzy, rys, pekniec, rozwarstwien, plam
wodnych)?/ Do the painting joint is aesthetically finished?
3.3. Kontrola lakierowania/ Painting control
3.3.1. Czy system lakierowy spetnia wymagania jakosciowe?/ Does the O O O

paint system meet the quality requirements?

Czy stosowany system lakierniczy spetnia wymagania wg normy
3.3.2. PN-EN 455457/ Does the paint system meet the requirements O O O
according to PN-EN 455457

Czy powierzchnia jest przygotowywana wg wymagan PN-EN ISO
3.3.3. 8501-1:20087?/ Is the surface prepared according to the O O O
requirements of PN-EN 1SO 8501-1:2008?

Czy wykonywana jest weryfikacja barwy powtoki wg normy PN-
3.3.4. EN ISO 77242/ Is the color verification of the coating performed O O O
according to PN-EN ISO 7724?

Czy wykonywane sq testy weryfikacji zapylenia powierzchni
metodq tasmy samoprzylepnej wg normy PN-EN ISO 8502-37,
3.3.5. q y przylepnej wg y / O O O

Are tests for surface pollination verification performed using self-
adhesive tape method according to PN-EN ISO 8502-3?

Czy wykonywane sq badania przyczepnosci powtoki metodgq siatki
3.3.6. nacie¢ wg normy PN-EN ISO 2409?/ Are coating adhesion tests O O O
performed using the cross-cut test according to PN-EN ISO 2409?
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F/04 - SP/7.9

Pos. Wymagania/Requirements

Spetnione /fulfilled

Niespetnione/
not fulfilled

Nie
dotyczy/
not applic.

Uwagi lub nr dokumentu /Remarks or
document-no.

Czy wykonywane jest badanie przyczepnosci powtoki metodqg
3.3.7. odrywowg wg normy PN-EN ISO 46247/ Is the coating adhesion
test performed according to the PN-EN ISO 4624 standard?

d

d

d

Czy wykonywane jest badanie grubosci powfok wg normy PN-EN
3.3.8. ISO 2808:20087/ Is coating thickness testing performed according
to PN-EN ISO 2808:2008?

Czy wykonywana jest weryfikacja réznicy w stopniu potysku
3.3.9. powtoki wg normy PN-EN ISO 28137/ Is verification of the
difference in gloss level of the coating made to PN-EN ISO 2813
standard?

Czy przedstawiono probke referencyjnqg powtok malarskich
(zaakceptowangq przez zamawiajgcego)?/ Is the reference sample
available (checked by a Customer)?

3.3.10.

3.3.11. Czy przedstawiono prébke — swiadka powtok malarskich?/ Is the
painting sample available?

3.4. Miejsce produkcji/ Production area

Czy porzqdek i czystos¢ sq zgodne z ogélnymi normami dot.
3.4.1. lakierowania?/ Is order and cleanness conform to general
requirements acc.for varnishing?

Czy instrukcje lakierowania, instrukcje kontroli, instrukcje pracy
sq dostepne w miejscu produkcji?/ Are painting instructions,
inspection instructions, work instructions available at the place of
production?

3.4.2.

Czy dostawca uzywa odpowiednich urzqdzen do
3.4.3. lakierowania?/Does the supplier use jigs for assembling and
painting?

Czy identyfikowalnos¢ jest zapewniona podczas catego procesu
3.4.4. produkcyjnego?/ Does the supplier use suitable painting
equipment?

Czy materiaty z systemu lakierowania sq odpowiednio
przechowywane, oznakowane i mogq by¢ zidentyfikowane?/ Are
materials from the painting system properly stored and labeled
and can be identified?

3.4.5.
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Niespetnione/ Nie Uwagi lub nr dokumentu /Remarks or
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not applic. ’
Czy miejsce do lakierowania jest oddzielone od prac zwigzanych z
klejeniem, spawaniem, szlifowaniem i innymi procesami
3.4.6. powodujgcym zapylenie?/ Is the place for painting separate from O O O

processes causing dusting?

the works related tu gluing, welding, grinding and other




