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Wydanie 1z dnia 18.07.2024

1. CEL INSTRUKCI Celem instrukeji jest okreslenie wymagaf technicznych i jakosciowych dla dostaw wyrobéw hutniczych do firm AMSTAL Sp.  0.0., ZPUH AMSTAL,
ZPUH EURO-WENT, ZP KRATEX oraz do innych lokalizacj, ktére zostang wskazane przez w/w firmy.
2. ZAKRES OBOWIAZYWANIA Zapisy niniejsze] instrukcji maja zastosowanie przy sporzadzaniu i skladaniu zamowieri na wyroby hutnicze u wybranych / wskazanych
dostawcow, realizacji tych zaméwier, w tym kompletowaniu, przygotowaniu do transportu, zatadunku i realizacji dostaw wyrobéw hutniczych, a takze przy roztadunku
i prayjeciu do magazynu dostaw wyrobéw hutniczych do firm AMSTAL Sp. z 0.0., ZPUH AMSTAL, ZPUH EURO-WENT, ZP KRATEX oraz do innych lokalizacji, ktdre zostana
wskazane przez w/w firmy.
3. TERMINY | DEFINICIE
— dokument przez towaru, zwiaszcza wyrobu hutniczego, poswiadczajacy wykonanie tego wyrobu zgodnie z przyjetymi
normami. Atest materiatowy dla wyrobu hutniczego powinien zawierac:
A) Nazwe producenta / wytworcy,
8) Nazwe bezposredniego podmiotu zamawiajacego,
C) Numer atestu,
D) Date i numer zaméwienia,
E) Znak / opis gatunku materiatu,
F) lloé¢, wymiar i mase wytworzonego wyrobu,
G) Numer wytopu lub numer partii produkcyjnej,
H) Sklad chemiczny wytopu,
1) Wynik wszystkich badari przewidzianych normami oraz numery zastosowanych norm,
1) Aprobate kontroli jakosciowej producenta / wytwarcy.
UWAGA - w przypadku, gdy na atescie materialowym zebrane sa réine gatunki, grubosci, partie produkcyjne lub numery wytopow, Dostawca m
atescie lub wskazaé na dokumencie dostawy konkretny (-3) wytop / partie materiatu, ktdry (-a) zostat (-a) w danej dostawie dostarczony (-a).
Dostawa - przemieszczenie (przeptyw) icisle okreslonej partii towaru od Dostawcy do zamawiajacego; — etap realizacji zamowienia na wyrob hutniczy, w ktérym
zamawiajacy fizycznie otrzymuie / przejmuje zaméwiony towar od Dostawcy.
Dostawca — kontrahent (producent, hurtownia, centrum serwisowe), ktéry dostarcza - realizuje zamowienie na towar / ustuge.
Dowdd dostawy — dokument, ktdry stuzy jako potwierdzenie, ze towar fizycznie zostat dostarczony do odbiorcy. Dokument zgodnie z wymaganiami AMSTAL powinien
zawierac:
A) nr zaméwienia AMSTAL,
8) nr i i /nr g
) znak / opis gatunku materiatu,
D) ilosé / diugos¢ dostarczanego towaru,
€) wage dostarczanego towaru (netto / brutto),
F) nr wytopu / nr paczki / nr partii produkcyjnej,
G) w przypadku dostawy danego towaru w kilku paczkach na dokumencie dostawy kazda paczka powinna by¢ wpisana jako osobna linia,
H) 0sobno wyszczegélnione opakowania, jezeli dostawa jest na opakowaniach platnych lub zwrotnych,
1) dane kontaktowe do osoby odpowiedzialnej po stronie Dostawcy.
Etykieta materiatowa - przywieszka lub naklejka informacyjna / identyfikacyjna dia dostarczonego towaru, ktéra zgodnie z wymaganiami AMSTAL powinna zawierac
informacj
A) nazwa Dostawcy,
B) gatunek materiatu,
C) wymiary charakterystyczne towaru,
D) waga towaru netto / brutto,
) ilos¢ towaru,
F) nr wytopu,
G) nr paczki,
H) opcjonalnie — date cigcia materiatu na arkusze / formatki / odcinki
Etykieta musi byé na towarze w sposéb — cayli taki, ktéry nie uszkodzi dostarczonego towaru.
UWAGA - etykieta 2zgodnie z i AMSTAL jest i jaw dostawie dla wszystkich wyrobow hutniczych.
Odbiorca - kontrahent, ktéry zlozyl zamdwienie dla ktdrego dostawca dostarcza zgodnie 2 ustaleniami zaméwiony towar / usfuge.
Potwierdzenie zaméwienia — wystawione przez Dostawce w formie pisemnej lub , ktére —w
hutniczy - powinno zawierac nastepujace informacje:
A) rodza) i gatunek zamowionego wyrobu hutniczego,
8) wymiary wyrobu hutni
C)ilosé i/lub wage zamuwmnegu wyrobu hutniczego,
D) ceng i wartos¢ zaméwionego wyrobu hutniczego,
E) termin realizacji zamowienia,
F) ogélne warunki dostawy,
G) miejsce dostawy,
H) forme i termin ptatnosci,
1) inne informacje istotne dla realizacji zZtozonego zaméwienia.
jest potwi zawarcia umowy, ktéra wigze Dostawce 2 w zakresie towaru / ustugi
Spossh dostawy - reguly dostawy prayiete we ogolnie obowiazujacych standardw Incoterms. W zaleinosci od potrzeb AMSTAL zastrzega sobie mozliwose okredlenia
w h wytycznych sposobu dostawy wyrob6w hutniczych, takich jak rodzaj srodka transportu, sposob ufozenia i/lub zabezpieczenia
fadunku w transporcie, itp.
Sposéb pakowania — umieszczenie artykutu w opakowaniu chroniacym go przed dziataniem czynnikéw zewnetrznych, a takze nadanie mu okreslonej formy
przestrzennej. W zaleznosci od potrzeb AMSTAL zastrzega sobie mozliwos¢ okreslenia w o wytycznych sposobu pakowania
wyrobow hutniczych, takich jak uzyte do pakowania materialy, spos6b utozenia i/lub spigcia wyrobu na palecie lub w paczce, itp.
Sposéb - jednoz zadani przy towaréw. nastepuje $rodkéw transportu
i urzadzen (np. wézkow, suwnic, ramp) do wymagari danego towaru. W zaleznosci od potrzeb AMSTAL zastrzega sobie
motliwos¢ okreslenia w sposobu roztadunku wyrobéw hutniczych, takich jak rodzaj érodka transportu
wewnetrznego, ktry bedzie uzyty do rozfadunku danej dostawy, sposb dostepu i/lub kierunek roztadunku (od gory, od boku, od tytu, z lewej, z prawej), itp.
Wada jawna — wada materiatu, ktora moze by¢ stwierdzona w momencie dostawy i/lub tuz po dostawie po dokfadnym sprawdzeniu nieprzetworzonego materiatu.
Wada ukryta — wada materiatu, ktorej nie mozna stwierdzi¢ po dokladnym obejrzeniu nowego produktu, a ktéra ujawnia sig podczas realizacji procesow przerobu
materiatu i/lub podczas uzytkowania wyrobu, ktory powstat z danego materiatu.
Wymagania  zbiér cech okreslonych normami lub umowami, ktére musi spetniac towar / ustuga, aby uzyskat zatwierdzenie.
Wyréb hutniczy — produkt i/lub komponent wytworzony z metalu i/lub stopéw metali, produkowany przez huty i zaklady metalurgiczne w procesie
wytapiania/przetwarzania rud zelaza oraz metali niezelaznych, w tym cynku, otowiu, miedzi i aluminium. Wyroby hutnicze produkowane s3 w postaci blach, tasm,
pretéw, plaskownikéw, drutw, rur i profili oraz ksztattownikow.
Wyr6b hutniczy wstepnie y do wymagari — wyrb hutniczy poddany wstepnej przerobce w centrum serwisowym —np.
cigcie z kregéw na arkusze, ciecie do formatek, cigcie na odcinki, perf nie, , fazowanie, obrobka A foliowanie, itp.
Zamawiajacy — podmiot dokonujacy zakupu towaru / ustugi na rzecz wiasnej konsumpcji lub
w celu dalszego przetworzenia / dystrybucji. Dla potrzeb niniejszej instrukcji okreslenie ,Zamawiajacy” odnosi sig do firm: AMSTAL Sp. z 0.0., ZPUH AMSTAL, ZPUH
EURO-WENT, ZP KRATEX, zwanych jako AMSTAL.
6wieni przez iaj zlecenie ia towaru lub wykonania ustugi, najczesciej skladane w formie pisemnej lub elektronicznej, ktre —
w odniesieniu do zaméwienia na wyréb hutniczy — powinno zawieraé nastepujace informacje:
A) nazwe zamawiajacego,
8) nazwe dostawcy, do ktdrego skladane jest zamowienie,
C) rodzaj i gatunek zamawianego wyrobu hutniczego,
D) wymiary charakterystyczne zamawianego wyrobu hutniczego,
€) stan wyrobu hutni
F) normy asortymentowe i jakosciowe i/lub inne wymagania jakosciowe dla zamawianego wyrobu hutniczego,
G) zamawiana ilos¢ i/lub wage wyrobu hutniczego,
H) ustalong ceng i wartos¢ zamowionego wyrobu hutniczego,
1) forme i termin ptatnosci,
1) wymagany termin dostawy (realizacji zaméwienia),
K) miejsce dostawy,
L) dla niestandardowych wyrobow sposéb pakowania, dostawy i roztadunku,
M) wymagane dokumenty dostawy,
N) inne informacje istotne dla realizacji skladanego zamowienia.
4. SZCZEGGLOWE ZASADY POSTEPOWANIA
4.1. Wymagania ogélne dotyczace dostaw wyrobéw hutniczych:
« Zaméwienie na dostawe wyrobu hutniczego skiadane jest do wybranego / wskazanego dostawcy na podstawie oferty sprzedazy, obowigzujacej umowy lub na
podstawie wywolania z zakontraktowanych stanéw.
*+ Po zlozeniu zamdwienia wybrany / wskazany dostawca przesyla potwierdzenie zaméwienia.
« W przypadku zmian w do dostawca iazany jest p
informowac o aktualnym statusie zaméwienia, etapie dostawy oraz ewentualnych problemach logistycznych.
« Czas fizycznej dostawy / roztadunku wyrobow hutniczych do / w AMSTAL wyznaczony jest dla wszystkich dostawcéw na dni od poniedziatku do piatku i godziny od
6:00 do 14:00.
Dostawa w innych dniach tygodnia — sobota / niedziela - nie jest mozliwa.
Dostawa w innych godzinach jest mozliwa tylko po wezesniejszym zgloszeniu (do godziny 12:
Dostawa w innym terminie / czasie niz wskazany lub uzgodniony nie bedzie roztadowana.
. Dostarczane wyroby hutnicze powinny by¢ zgodne z:
A i oraz dostawy,

znaczyé na

v/ opis towary,

na wyrob

¢ AMSTAL o zmianach i na biezaco

0w dniu dostawy lub 1 dziers wezesnie) telefonicznym lub mailowym.

8) okrelonq dla danego wyrobu specyfikacia techniczna,

o normani i

D) normami i 5

normami i w zakresie i mnv:h regulacj dotyczacych dopuszczenia materialu do obrotu handlowego.

« Dla dostarczanych wyrobéw hutniczych konieczne jest atestu i atestu powinno nastapi¢ przed lub w dniu

dostawy danego wyrobu hutniczego. jest atestu wersji na adres mailowy pl;

atest moze by¢ dostarczony w wersji papierowej wraz z W2z / DD/ listem pr

UWAGA —w przypadku, gdy watescie materiatowym zebrane s3 rézne gatunki, grubosci, partie produkcyjne Iub nurmery wytopéw, Dostawca musi oznaczyc na atescie

konkretny materiat, ktory zostat w danej dostawie dostarczony.

* Dostarczane wyroby hutnicze musza by dentyfikowalne w momencie dostawy. Kaidy rodzaj, gatunek i rubosé

na osobnej palecie (jako osobna paczka) | musi posiadac etykiete a

etykiety materiatowej).

« Dokumentacja towarzyszaca dostawie powinna by¢

A) obowiazkowo — dokument WZ / DD / list przewozowy,
—atest ~ chyba ze zostanie

©) opcjonalnie - fakture,

* W okreslonych przypadkach powinna istniec mozliwos¢ przeprowadzania kontroli jakosci na miejscu (na samochodzie) w momencie dostawy, aby zweryfikowaé

2g0dnos¢ z wymaganiami.

na wykonanie wyrobu, wymagania wymiarowe, ksztatu i estetyczne,
na stan wyrobu w dostawie,

wyrobu musi byé )
wymagane informacje (okreslone w definicji

stosownie do i zawierac:

tego samego dnia w wersji elektronicznej,

« Bledy powloki ochronnej: W przypadku wyrobéw pokrytych powloka ochronna, taka jak farba lub powloki ub nierd
powloki moga prowadzié do korozji i degradacji wyrobu.

« Bledy obrobki strumieniowo-éciernej: wady na wyrobach zamawianych w formie érutowane] - biedy doboru érodka éciernego, biedy pominicia obszaréw lub biedy
nadmiernego wykonania obrdbki.

« Inne wady ie wad , takich jak
wynikiem niewlasciwej obrobki cieplnej lub niewfasciwego skiadu chemicznego
D materiat6w z innymi, nie powyze] wadami rozstrzygane bedzie w trakeie kontroli przy dostawie.
4.8. Wymagania ogdlne na ustugi dla wyrobéw hutniczych takich jak prostowanie, uwalnianie naprezer, Srutowanie, szlifowanie, polerowanie, powlekanie,
wykoficzenie powierzchni, foliowanie, itp.

« Ustugi powinny by¢ § zgodnie 2 normami oraz innymi wymogami regulacyjnyrm.

« Zapewnienie wysokiej jakosci w kazdym etapie procesu, poczawszy od at po finalne

+ Ustugi powinny byé wykonywane z duza dokladnoscia i precyzJa, aby spefnié oczekiwania co do wygladu, wymiarow i funkcionalnosci wyrobow.

« Dokladne oczyszczenie i przygotowanie powierzchni przed procesami takimi jak szlifowanie, polerowanie czy powlekanie, aby zapewnic trwafe i oczekiwane rezultaty.
« Stosowanie odpowiednich materialéw, narzedzi i technik w zaleznosci od rodzaju wyrobu hutniczego oraz oczekiwanego efektu koricowego.

na aplikacja

nadmierne w stali, nadmierne ziarna w aluminium, moze byé

przepisami

+ Regularna kontrola jakosci podczas réznych etapéw procesu, aby wykry¢ defekty lub i podjaé daiafania korygujace.
« Indywidualne podejscie do kazdego zlecenia, ymaganiai pr je klienta.
« Dla wyrobu, na ktérym wykonano ustuge zgodnie z zaméwieniem wymagane jest i wformie § /atestu / certyfikatu, na ktérym

bedzie potwierdzone wykonanie ustugi, w tym zgodnosé wykonanej ustugi z normami branzowymi i / lub innymi wymaganiami.

« Dostarczane wyroby hutnicze powinny by¢ i i przed podczas transportu. y
dotyczace la dalszej czesci
 Zachecamy do zabezpieczania dostaw za pomoca materiatéw pochodzacych lub zdatnych do recyklingu oraz informowania o mozliwosciach ponownego
wykorzystania surowcéw.

« Transport wyrobow hutniczych powinien odbywac sig specjalnie przygotowanym do tego celu érodkiem transportu utatwiajacym bezusterkowy zatadunek i
roztadunek przewozonego wyrobu.

+ Srodek transportu powinien posiada skrzynie fadunkowa o diugosci dostosowane; do diugosci praewotonego wyrobu.

* Podczas transportu nalezy yroby przed ich Wiasciwe i
unikna¢ uszkodzeri mechanicznych oraz uszkodzen powierzchni i / lub powtok.

« Osoby pracujace z danym rodzajem wyrobu hutniczego powinny by¢ przeszkolone z obchodzenia sig 2 wyrobem oraz ze znajomosci specyfiki danego rodzaju wyrobu.
* W celu unikniecia deformacji wyroby hutnicze musza byé przechowywane i transportowane w pozycji na ptasko.

* Dostarczany wyréb hutniczy musi by¢ na paletach o rozmiarach dostosowanych do rodzaju wyrobu hutniczego. W
przypadku dostaw blach w arkuszach niedopuszczane jest by materiat wystawat poza brzegi palety.

* W przypadku naczep nie ostonigtych przed opadami atmosferycznymi, nalezy unikac transportu wyrobéw podatnych na korozje w skrajnych warunkach
atmosferycznych, takich jak silne opady deszczu, niegu czy burze

W niektérych uzasadnionych przypadkach na zyczenie AMSTAL wymagane bedzie przestanie dokumentacji fotograficznej wyrobéw hutniczych przed ich
zaméwieniem / dostawa

« AMSTAL dokonuje wewnetrznej inspekeji dostarczonych towardw i ustug na podstawie whasnych procedur i wymagari jakosciowych i rezerwuje sobie prawo do
okreslenia wymagar jakosciowych innych iz te, ktére wynikaja z norm i na dostawy towardw i ustug.

* Kazdy dostarczany wyréb w momencie dostawy poddawany jest kontroli:

A) zg0dnosci z zaméwieniem i z dokumentacja dostawy,

8) zgodnosci wymiarowej,

) zgodnosci z atestem materiatowym,

D) zg0dnosci wizualnej na obecnose ognisk korozji, wieréw i wtracer, zaciekow, zarysowar, uszkodzer mechanicznych, deformacji itp.,

na czas transportu pozwoli

W przypadku dostarczenia wyrobow z wadami, wady te beda klasyfikowane ze wzgledu na znaczenie, przyczyne wystapienia i miejsce powstania wady.

W zaleinosci od znaczenia wady, wyroby beda podlegaly dopuszczeniu, wymianie lub zwrotowi. W przypadku, gdy mozliwe bedzie dopuszczenie wyrobu z wada, na
taki wyréb AMSTAL bedzie wnioskowaé do Dostawcy o obnizenie ceny sprzedazy — proporcjonalnie do wystepujacej wady.

* Wady powstate w wyniku / prefabrykowania / / transportu wyrobu u / od Dostawcy (w hurtowniach, centrach serwisowych) nie
podlegaja pod normy na wyroby pierwotne.

4.2. Wymagania szczegélowe dotyczace jakosci, transportu i
organicznymi.

« Wyroby w magazynie u Dostawcy powinny by¢ przechowywane w sposob spryjajacy minimalizacji kontaktu  wigocia, olejami, substancjami chemicznymi i innymi
czynnikami mogacymi wplywac na jakos¢ wyrobdw i powiok. Nalezy rowniez ograniczyé do minimum procesow na
wyrobach i powlokach.

 Wyroby powlekane powinny spefniac standardy jakoici dla powlok, takie jak wiasciwy rodzaj powtoki, grubosé warstwy powtoki, jednolitosé powtoki, odpornosé na
korozje, a w szczegélnych praypadkach takze standardy dotyczace adhezji i koloru powloki.

* Wymagane jest utrzymywanie warunkéw transportu zgodnych z zaleceniami dla danego rodzaju wyrobu w celu minimalizacja ryzyka korozji, utleniania i uszkodzert
mechanicznych wyrob6w i powok.

4.3. Wymagania szczegélowe dotyczace jakosc, transportu i postepowania z wyrobami nierdzewnymi.

* Wyroby nierdzewne w magazynie u Dostawcy powinny byé przechowywane w sposb sprzyjajacy minimalizacji kontaktu z innymi metalami, wilgocia, substancjami
chemicznymi i czynnikami, ktore moga wplywac na ich jakosc.

* Wymagane jest aby iikraweds wyrobéw byta jednolita nie posiadata widocznych wad.

« Nalezy zapewni¢ na czas transportu ochrong powierzchni wyrobow przed zarysowaniami, zaciekami, plamami czy innymi defektami, w tym réwnie? przed kontaktem
zinnymi metalami.

2 wyrobami alumi i oraz i powtokami

D powinno nastapi¢ przed lub w dniu dostawy danego wyrobu hutni est w wersji
j na adres mailowy pl; dokument moze by¢ dostarczony w wersii papierowej wraz z dokumentom W2 /DD / listem

przewozowym.

« Utrzymywanie odpowiedniej dokumentacji dotyczacej procesu realizacji ustugi, w tym materiatéw uzytych, etapw przetwarzania, kontroli jakosci i wynikow.

+ Zapewnienie terminowej realizac usiugi oraz dostepnosc dla Kiientow w celu uzyskania informacji i wsparcia techm:znegn

« Szybka reakcja na ewentualne reklamacje oraz podjecie dziatari weelu p ich

4.9. Podstawy | wymagania dotyczace skladania i rozpatrywania reklamacji.

« Podstawa do zlozenia reklamacji przez AMSTAL jest wystapienie wady w dostarczonym wyrobie hutniczym i /lub niespefnienie przez Dostawce wymagania

okreslonego w niniejszej instrukcji.

« W momencie wystapienia podstawy do ztozenia reklamacji procedowaniu podlega cafa partia i/lub dostawa wyrobu, na ktérym wystapita niezgodnos¢ / wada /

niespetnienie wymagari.

« Ziozenie reklamacji na r6b hutniczy, w ktorym & nastepuje droga (mailem) zwyklym mailem (bez
)lubz iem formularza nr

+ Dostawca w ciggu 2 dni roboczych od daty zlozenia reklamaci potwierdza otrzymanie reklamacji do rozpatrzenia oraz informuie o podieciu dziafar

natychmiastowych w zwiazku z zaistniatym Jako driatania sa:

A) Wymiana towaru na nowy zinnej partii j lub od innego

8) Informacja o braku mozliwosci wymiany towaru.
« Dostawca w ciagu 10 dni roboczych od daty zlozenia reklamacji informuje o wyniku rozpatrzenia zfozonej reklamacji.

« W szczegdlnych przypadkach firma AMSTAL bedzie wymagata sporzadzenia raportu 8D dla ztozonej reklamacji.

« W przypadku nie dotrzymania w/w terminéw firma AMSTAL moze skierowat zaistniata sytuacjg do wybranej Kancelarii Prawnej, ktdra dalej w imieniu AMSTAL
bedzie prowadzifa postgpowanie reklamacyjne.

4.10. Ocena Dostawcow.

W celu spefnienia wymagari normy IS0 9001 firma AMSTAL prowadzi cykliczna ocene Dostawcow zgodnie z przyjgtymi standardami. W procesie oceny Dostawcow
beda brane pod uwage nastepujace czynniki:

« Kompletnos¢ dostaw,

« Niezawodnos¢ dostaw,

« Jakos¢ dostaw,

« PPM ilosciowy,

« PPM tonazowy,

« Terminowosc dostaw,

« Zgodnos¢ dostaw z wymaganiami AMSTAL,

« Ogélna ocena wspdtpracy,

« Certyfikaty posiadane przez Dostawce,

« Warunki fakturowe,

* Dostepnos¢ towaru / ustugi,

« Asortyment,

« Ogolna ocena kosztow.

Na podstawie wynikow oceny Dostawcow bed: lista kwalifikacji
Raport z oceny zostanie dosstron wformie W raporcie zostang przedstawione wyniki oceny oraz zalecenia do
podjecia dziatari w celu rozwoju / podtrzymania wspdfpracy. Wyniki oceny moga by¢ réwnie podstawa do rekomendacji dla Kontrahentéw AMSTAL.

AMSTAL nie prowadzi regularnych audytéw Dostawcow wyrobow hutniczych i innych surowcow, jednak w szczegdinych przypadkach na podstawie wynikéw oceny
Dostawcéw AMSTAL motze wystapic z propozycja przeprowadzenia audytu u Dostawcy w celu weryfikacji wynikow oceny i uzgodnienia dziafari korygujacych i
zapobiegawczych.

4.11. Normy na wyroby hu(mczs jlinne surowce.
Ogdlne normy dia

wyrobow i surowcéw zestawiono w tabeli nr 1.

« Wymagane jest by osoby manipulujace materiatem posiadaly rekawice ochronne Tabela 1. Normy ogéine dia dus(ar:xanv:h yrobéw hutniczych i innych surowcéw.
4.4. Wymagania szczegélowe dotyczace jakosci, transportu i postgpowania z wyrobami ze stali weglowe. Wyrob hutniczy Norma materiatowa Norma wymiarowa
« Wyroby ze stali weglowej w magazynie u Dostawcy powinny byé przechowywane w sposéb sprzyjajacy minimalizacji kontaktu z wilgocia, substancjami chemicznymi i EN 48512 -> GATUNKI
czynnikami, ktére moga wplywac na ich jakose. EN 515 -> STANY UTWARDZENIA
+ Wymagane jest zastosowanie odpowiednich zabezpieczer podczas transportu zgodnych z zaleceniami dla wyrobéw ze stali weglowej, aby minimalizowat ryzyko BLACHY ALUMINIUM EN 573-3 -> GATUNKI, SKEADY CHEM., EN 485-3 -> G-WALCOWANE
mechanicznych uszkodzer mogacych zwiekszyé i tak wysoka podatnosé stali weglowej na korozje. WHASNOSCI EN 485-4 -> Z-WALCOWANE
4.5. Wymagania szczegélowe dotyczace jakosci, transportu i puslepuwanla 2 rurami,profilami  ksztaftownikami. EN 573-4 > RODZAJE WYROBOW
*+ Rury,profie i powinny bye rzed i sie podczas transportu TN 10029 5 G-WALCOWANE BLACHY ©
wyrobéw musi spefniac wymogi ochrnny przed wilgocia i substancjami agresywnymi mogacymi wywotac korozie lub uszkodzenia GRUBOSCI =3 MM
D"W'E”‘”“‘v EN 10048 -> G-WALCOWANE TASMY
W przypadku gdy dostarczany wyréb wykonany jest z gatunkéw stali lub innych metali podatnych na korozie wymagane jest aby transport | wezesniejsze BLACHY - STALE NIERDZEWNE EN 10088 EN 10051 -> G-WALCOWANE BLACHY
skladowanie odbywato si w warunkach minimalizujacych kontakt z wilgocia oraz szanse na duze wahania temperatur sprzyjajace wykraplaniu sie wilgoci na ODLEWANE W SPOSOB CIAGEY
powierzchni stali EN 1O 9445 -> Z-WALCOWANE BLACHY
4.6. Wymagania szczegélowe dotyczace jakosci, transportu i postepowania z wyrobami wykonanymi z tworzyw sztucznych. EN 10140 -> Z-WALCOWANE TASMY
« Wyroby wykonane z tworzyw sztucznych w magazynie u Dostawcy powinny byé przechowywane w spos6b sprzyjajacy minimalizacji kontaktu z wilgocia, olejami, SACHY ~OCYNKTTINNE POWEORT TN1036 TN10153
substanciami chemicznymi § innymi czynnikami mogacymi wplywat na jakos¢ wyrobow. Nalezy réwniez ograniczy€ do minimurm wlyw czynnikéw atmosferycznych, S ACHY ZWALCOWANE Ni030 FETTER
2wlaszcza temperatury, na mozliwo proceséw je wyrobow.
« Wymagane jest zastosowanie odpowiednich zabezpieczer podczas transportu zgodnych z zaleceniami dla wyrobéw wykonanych z tworzyw sztucznych, aby BLACHY G-WALCOWANE DO EN 10111 EN 10051
minimalizowat ryzyko mechanicznych uszkodzer i deformacji pod wplywem dziafania siti niekorzystnej temperatury. FORMOWANIA NA ZIMNO
4.7. Wytyczne dotyczace wad wyrobéw hutniczych. BLACHY G-WALCOWANE EN 100252 EN 10051
Niedopuszczalne wady wyrobéw w stanie dostawy ~ jawne i niejawne: BLACHY G-WALCOWANE
* Wady wymiaréw i geometrycznych: § 6w wyrobéw, takich jak grubose, liniowe wymiary O PODWYZSZONEJ GRANICY N 10149-2 EN 10051
gabarytowe, liniowe wymiary przekrojéw, wymiary katowe, zaleznosci geometryczne i inne mierzalne parametry bedace poza tolerancja wymiarowa, w tym réwniez PLASTYCZNOSCI - DO FORMOWANIA
bledy grubosci powloki dia wyrobow powlekanych powtokami ochronnymi. NAZIMNO
* Korozja, ogniska korozji, zendra hutnicza, wzery: wady powstate w procesie utleniania metalu w wyniku reakeji fizycznych lub § h; EN 10029 -> BLACHY O GRUBOSCI 2 3
warstwia stopionych tlenkéw metali powstalych w czasie obrébki termiczne] stal. kut: pogorszenie 1ub utrata wiasnosci wytraymatosciowych / mechanicznych, BLACHY G-WALCOWANE MM
estetyki, h proceséw w celu usuniecia wady. KONSTRUKCYINE EN 10025-6 EN 10048 -> TASMY
« Wiery, wirqcenia, zawalcowania, zanieczyszczenia: ciata obce wwalcowane w procesie wytwarzania w powierzchnig wyrobu hutniczego. EN 10051 -> BLACHY ODLEWANE W
« Zacieki: wady powstate w wyniku ia / transportu wyrobéw. Wady te moga w istotny sposéb wplywac na wiasnosci SPOSOB CIAGLY
mechaniczne | wytrzymatosciowe wyrobu, ale przede wszystkim maja istotny wplyw na wlasnosci estetyczne wyrobdw oraz na mozliwosé réwnomiernego nakladania WYROBY - MIEDZ EN 1652 TBA
powlok ochronnych na wyrd| WYROBY - MOSIADZE EN 1652 TBA
« Utwardzenie powierzchni: wada powstata na zewnetranej warstuwie wyrobu w wyniku zbyt dfugiego lub ia wyrobu w WYROBY - BRAZY EN 1982 oA
magazynie. Wada ujawnia sig dopiero w procesach przerobu wyrobu w postaci peknie¢ lub nieréwnomiernych uszkodzers powierzchni, np. peknigcia w operacji gigcia / 50178
felcowania blachy. WYROBY - TWORZYWA SZTUCZNE 15020753 BA
« Pekniecia, zarysowania, zerwania ciaglosci powierzchni: moga by¢ efektem wystepowania nadmiernego naprezenia materiatu, wady i, RO GRANTTY N12670 o
procesu obrébii, WYROBY - BETONY EN 206-1 TBA

« Uszkodzenia mechaniczne, wgniecenia, otarcia: wady powstafe w skutek uderzenia wyrobéw miedzy 5063 lub uderzenia w wyréb elementami urzadzers
transportowych, lub powstafe wskutek kontaktu z pasami / klamrami spinajacymi wyroby.
« Deformacje, skrecenia, odksztatcenia gsums(rv:zne powstafe w wyniku bigdéw w procesach wytwarzania / formowania wyrobdw lub bigdéw w procesach

lub jia wyrobu, utrata wymiaréw wyrobu, utrata geometrii wyrobu.
+ Odbicia narzedzt walcownicaych ub obrbezych, odbicia cociskow: widoczne na powierzchni Sty narzgdzi lub deformacle wyrobu powstale w wyniku kontaktu z
narzedziami - wady najczeéciej regularnie powtarzajace sig na wyrobie, lub na kilku kolejnych sztukach wyrobu. Skutki: utrata ptaskosci / ksztattu / geometrii wyrobu.
« Miejsca taczer, spoiny, szwy: wady powstate w wyniku faczenia dwéch odcinkow wyrobu w jeden,
« Utrata ciaglosci materiafu, zerwania szwu, biad potozenia szwu: wady wystepujace glownie na profilach i rurach ze szwem — wady powstate w wyniku bledow w
procesie wytwarzania / formowania wyrobow na szwach zamykajacych ksztatt wyrobu.
« Bledy krawedzi odciecia: wady mechaniczne oraz chemiczne, powstate na krawedziach odciecia wyrobu wskutek uzycia wadliwych lub niewlasciwych metod i/ lub
narzedzi do formowania odcinkow handlowych wyrobow.
« Pory i przetloczenia: wady powierzchni, ktére powstaja w procesach walcowania, odlewania lub formowania wyrobu.
* Nieréwnomierna struktura: wada powstata wskutek bledéw w procesach wytwarzania wyrobow hutniczych (bledy skiadu chemicznego, biedy parametrow w
procesie odlewania), np. niejednolite ziarna metalu — moze prowadzic do obnizenia wytrzymatosci i trwatosci wyrobu oraz do utraty ksztaltu i geometrii wyrobu. Wada
mote sie ujawniac dopiero w procesach przerobu wyrobu w postaci nieréwnomiernych ubytkéw materiatu w procesach obrdbki mechanicznej lub strumieniowo-
smems;

powierzchni, takie jak wgniecenia, zadrapania lub nieréwnosci, moga prowadzié do probleméw z montazem lub
EksD\Da(aqa wyrobu.

5. DOKUMENTY ZWIAZANE
TBA

6.ZAPISY

TBA

7. ZALACZNIKI | FORMULARZE
TBA



