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ZAtACZNIK NR 1
TECHNICZNO-LOGISTYCZNE WARUNKI DOSTAW DO UDZIELONEGO ZAMOWIENIA

l. CENA OBEJMUJE:

Opracowanie technologii wykonania.

Wykonanie z materiatéw wtasnych.

Malowanie, cynkowanie, trawienie i pasywacja lub zabezpieczenie antykorozyjne srodkiem wskazanym
lub dostarczanym przez Diirr Poland Sp. z 0.0. wg zamdwienia i dokumentacji.

Farbe na zaprawki.

Elementy ztgczne zawarte w dokumentac;ji, jezeli wchodzi w zakres zamdwienia.

Przeréb i zamontowanie detali handlowych dostarczonych przez Dirr Poland Sp. z o.0. jezeli wchodzi w
zakres zamodwienia.

Montaz w kompletne urzadzenia / zespoty / BG, jezeli wchodzi w zakres zamowienia.

Wykonanie opakowan i pakowanie w wigzki z przektadkami drewnianymi i/lub filcowymi, $ci$niete
tasmami stalowymi, drobne detale i pozostate elementy ztagczne w drewnianych skrzyniach;

Zatadunek na samochdd wraz z zabezpieczeniem fadunku przed przemieszczeniem.

. WARUNKI TECHNICZNE WYKONANIA | KONTROLA STANU REALIZACJI ZAMOWIENIA:
Elementy ztaczne w kl. 8.8 biaty ocynk (chyba, ze informacja zawarta w zamoéwieniu lub opisy w
specyfikacjach rysunkowych mowig inaczej).

Jezeli montaz wchodzi w zakres zamodwienia przeprowadzi¢ catkowity montaz wszystkich BG w zespoty
transportowe wg GL i dokumentacji technicznej.

Dostarczac¢ do Diirr Poland Sp. z o0.0. tylko i wytgcznie petne BG. Jezeli dostawa swiadomie zostata wystana
niekompletna przekazac szczegdtowy wykaz brakujgcych elementow.

Dirr Poland Sp. z o.0. zastrzega sobie prawo kontroli stanu zaawansowania na kazdym etapie realizacji
zamoéwienia, przy czym kazdy wyjazd pracownika Dirr Poland po terminie zakorniczenia realizacji
zamoéwienia bedzie traktowany jako wyjazd dodatkowy i bedzie odliczany od ogdlnych kosztéw
zamowienia.

Dirr Poland Sp. z o.0. zada wypetniania i przesytania cotygodniowych raportdw obrazujgcych stan
zaawansowania produkcji. Arkusze postepu sg przygotowywane do wypetnienia przez Diirr Poland.
Wszelkie zmiany muszg by¢ uzgodnione z Diirr Poland Sp. z 0.0. w formie pisemnej.

Detale typu watki, osie, flansze obligatoryjnie muszg by¢ cechowane, posiadaé karty kontroli wewnetrznej
oraz atesty materiatowe dla kazdej partii detali

il. POWLOKI LAKIERNICZE — WARUNKI WYKONANIA | ODBIORU
Wykonac¢ scisle wedtug dostarczonej dokumentacji technicznej.

2.1 Grubos¢ powloki lakierniczej, stopien potysku.
2.1.1 Malowanie na mokro farbami poliuretanowymi chyba, ze informacja zawarta w zamdwieniu lub opisy w
specyfikacjach rysunkowych moéwig inacze;j.

40um podktad (w kolorze odpowiadajgcym powtoce nawierzchniowej: jasny lakier na jasny podktad,
ciemny lakier na ciemny podktad);
40um lakier nawierzchniowy.

2.1.2 Dopuszcza sie malowanie jednokrotne (bez podktadu) o grubosci min. 80um.

2.1.3 Stopien potysku: pétmat lub potysk. Stopien potysku uzgadniany jest indywidualnie dla kazdego projektu.
2.2 Zapewnienie zgodnosci z RAL.

2.2.1 Powtoka lakiernicza ma by¢ zgodna ze zdefiniowanym nr RAL i identyczna w catej serii (odcien, potysk).
2.2.2 Wykonanie, kontrola i zwolnienie prébek koloru przed rozpoczeciem produkcji seryjnej przez DSPL.
2.2.3 Biezgce kontrole w trakcie produkgji.
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2.2.4 W trakcie odbioréw DSPL korzysta z ralownika firmy RAL K5 CLASSIC.
2.3 Przygotowanie powierzchni do lakierowania.
2.3.1 Nalezy usung¢ pozostatosci po poprzednich procesach technologicznych (tj. zgorzelina po wypalaniu,
odpryski spawalnicze, grat, ostre krawedzie powinny by¢ stepione lub zaokraglone).
2.3.2 Przed nanoszeniem powtok lakierniczych powierzchnie powinny zostaé odttuszczone.
2.3.3 Czystos¢ powierzchni zgodnie z Sa 3 wg PN-ISO 8501-1 (Obrdbka strumieniowo-$cierna do stali wzrokowo
czystej - na ogladanej powierzchni nie moze by¢ oleju, smaru, pytu, zgorzeliny walcowniczej, rdzy, powtoki
malarskiej czy obcych zanieczyszczen. Powierzchnia ma jednolita metaliczng barwe tzw. "biatego metalu").
2.4 Proces lakierowania i suszenia.
2.4.1 Nalezy stosowac proporcje lakieru-utwardzacza zgodne z dokumentacjg producenta.
2.4.2 Zaleca sie stosowanie produktow sprawdzonych firm, w wyjgtkowych sytuacjach zastrzega sie prawo do
narzucenia producenta farby.

UWAGA: Nalezy uzywac farb wolnych od silikonu (potwierdzone certyfikatem).
2.4.3 Proces suszenia musi by¢ zakonczony (niedopuszczalne jest pakowanie ,,na mokro”).
2.5 Powierzchnie niemalowane.
2.5.1 Powierzchnie niemalowane powinny by¢ zabezpieczone tasmg malarskg lub w inny sposdb
uniemozliwiajacy pokrycie ich farba.
2.5.2 Nalezg tu: bieznie, otwory pod watki, gwinty, powierzchnie wskazane w dokumentacji.
2.5.3 W razie pytan lub watpliwosci nalezy skontaktowac sie z zamawiajacym.
2.5.4 Powierzchnie te nalezy zabezpieczyé srodkiem ochrony antykorozyjnej wskazanym lub dostarczonym
przez Durr.
2.6 Malowanie proszkowe - dopuszcza sie malowanie proszkowe, uzgadniane indywidualnie dla
poszczegdlnych projektow.

v. POWLOKI CYNKOWE — WARUNKI WYKONANIA | ODBIORU

1. Woykonac¢ scisle wedtug dostarczonej dokumentacji technicznej.
2.1 Grubos¢ powfoki.
2.1.1 Grubos¢ warstwy cynku powinna wynosié:
- dla cynkowania ogniowego od 70-150um, przy czym dla elementéw o grubosci powyzej 6mm nie powinna
by¢ mniejsza niz 85um.
- dla cynkowania galwanicznego min. 12um.
2.2 Przygotowanie powierzchni do cynkowania.
2.2.1 Nalezy usung¢ pozostatosci po poprzednich procesach technologicznych (tj. zgorzelina po wypalaniu,
odpryski spawalnicze, grat, ostre krawedzie powinny by¢ stepione lub zaokraglone).
2.2.2 Czystos¢ powierzchni zgodnie z Sa 3 wg. PN-ISO 8501-1 (Obrdbka strumieniowo-Scierna do stali
wzrokowo czystej - na ogladanej powierzchni nie moze by¢ oleju, smaru, pytu, zgorzeliny walcowniczej, rdzy,
powtoki malarskiej czy obcych zanieczyszczen. Powierzchnia ma jednolitg metaliczng barwe tzw. "biatego
metalu").
2.3 Przygotowanie konstrukcji do cynkowania.
2.3.1 Stosowac spoiny ciggte.
2.3.2 Nalezy sprawdzi¢, czy otwory technologiczne znajdujg sie w odpowiednich miejscach, uwzgledniajgc
pozycje zawieszenia detalu do zanurzenia w kapieli.

UWAGA! Jesli otwordow tych nie ma lub s3 w nieodpowiednich miejscach, nalezy skontaktowac sie z

osoba skfadajacg zamdwienie.
2.4 Proces cynkowania.
2.4.1 Cynkowanie galwaniczne — zgodnie z normg DIN 50961chyba, ze informacja zawarta w zaméwieniu lub
opisy w specyfikacjach rysunkowych méwig inaczej.
2.4.2 Cynkowanie ogniowe — zgodnie z normg DIN 1461 chyba, ze informacja zawarta w zamodwieniu lub opisy
w specyfikacjach rysunkowych méwig inacze;j.
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2.5 Powierzchnie niecynkowane.

2.5.1 Powierzchnie wskazane w dokumentac;ji jako niecynkowane powinny zabezpieczone przed cynkowaniem
lub by¢ mechanicznie oczyszczone z warstwy cynku.

2.5.2 Powierzchnie te nalezy zabezpieczyé srodkiem ochrony antykorozyjnej wskazanym lub dostarczonym
przez Durr.

V. PASYWACIJA - WARUNKI WYKONANIA | ODBIORU
1. Wykonaé scisle wedtug dostarczonej dokumentacji technicznej.
2.1 Wyglqd powierzchni.
2.1.1 Wyroby wykonane ze stali nierdzewnej, powinny miec¢ jednolitg barwe szaro-biata.
2.1.2 Niedopuszczalne sg zacieki, plamy lub rdzawy nalot.
2.2 Przygotowanie powierzchni do pasywagji.
2.2.1 Nalezy usung¢ pozostatosci po poprzednich procesach technologicznych (tj. zgorzelina po wypalaniu,
odpryski spawalnicze, grat, ostre krawedzie powinny by¢ stepione lub zaokraglone).
2.2.2 Muszg by¢ wolne od tlenkowej zgorzeliny.
2.2.3 Nalezy pozby¢ sie nalotéw barwnych w okolicach spoin. (mechanicznie + wytrawianie)
2.2.4 Nalezy uwolnic je od zanieczyszczen organicznych, cieczy chtodzgco-smarujgcych, oleju i smaru.
2.2.5 Obrébke mechaniczng, giecia i czyszczenie nalezy wykonywaé narzedziami przeznaczonymi do stali
nierdzewnej.
2.3 Przygotowanie konstrukgji.
2.3.1 Stosowac spoiny ciggte.
2.3.2 Nalezy sprawdzi¢, czy otwory technologiczne znajdujg sie w odpowiednich miejscach uwzgledniajac
pozycje wieszania detalu do zanurzenia w kapieli .
UWAGA! Jesli otworow tych nie ma lub s3 w nieodpowiednich miejscach nalezy skontaktowac sie z
osobg skfadajacg zamdwienie.
2.4 Proces pasywacji.
2.4.1 Proces pasywacji (zanurzeniowo, natryskowo lub kwasem azotowym) powinien by¢ przeprowadzony
zgodnie z norma EN 2516:1997.

VL. SZKIELKOWANIE ELEMENTOW — WARUNKI WYKONANIA | ODBIORU
1. Wykonac scisle wedfug dostarczonej dokumentacji technicznej.
2.1 Wyglqd powierzchni.
2.1.1 Zaleca sie wykonanie wszystkich detali dedykowanych na dany projekt w takiej samej jakosci powierzchni
bez jakichkolwiek odstepstw.
2.1.2 Po procesie szkietkowania powierzchnia ma miec jednolitg barwe, wolng od zadr, zendr, przebarwien.
2.1.3 Czystos¢ powierzchni po szkietkowaniu zgodna z Sa 3 wg PN-EN 8501-1:2012.
2.2 Proces szkietkowania.
2.2.1 Powierzchnia przed wykonaniem obrébki musi by¢ odttuszczona wolna od obcych zanieczyszczen.
2.2.2. W celu uzyskania najlepszej jakosci powierzchni, zaleca sie stosowanie mikrokulek szklanych
wykonanych ze szkta sodowego, mikrokulek ceramicznych, granulatu szklanego. Zalecana wielkos¢ kulek 150-
400 pum.
2.2.3 Zaleca sie ciagtg kontrole jakosci podczas procesu szkietkowania, facznie z weryfikacje uzywanego
medium.
2.2.4 Zabrania sie uzywac tego samego medium dla stali nierdzewnej i dla stali weglowej.

Uwaga: Medium musi zawierac tylko materiaty niezelazne.

2.3 Powierzchnie nieszkietkowane.
2.3.1 Powierzchnie nieszkietkowane muszg by¢ zabezpieczone, aby podczas operacji szkietkowania nieulegty
uszkodzeniu.
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WARUNKI LOGISTYCZNE KONIECZNE DO PRZYJECIA DETALI NA MAGAZYN:
Wszystkie dostarczane detale oznaczyé w sposdb umozliwiajacy petng i jednoznaczng identyfikacje
zgodnie z oznaczeniami identyfikacyjnymi z zamdwienia i dokumentacji — blaszka/fiszka
identyfikacyjna przywieszona do elementu z oznaczeniem i/lub opis na pakowaniu wg schematu:

SAP item no (np. 600 123 456) — opis wg zam. (np. Osfona) —numer rys. z indeksem zmiany (np. 41K00123465AB) — llos¢
(np.:20 szt.)

1.1 Prawidtowe oznaczenie dla kompletnej BG musi, wiec wyglgdac jak na ponizszym przykfadzie:
,600123456 — OStONA — 41K00123465AB — 20 szt.,

1.2 Prawidtowe oznaczenie w przypadku wysytania poszczegélnych pozycji z BG jak na ponizszym
przyktadzie:

,600123456 — OSLONA — 41K00123456A8B poz.10 — 20 szt.”

Na dokumencie WZ musi zawsze znajdowad sie:
2.1 Petny numer zamowienia Dirr Poland,
2.2 W opisie poszczegdlnych pozycji 9-cyfrowy numer SAP, ktéry znajduje sie w kazdej drugiej linii przy
pozycjach zamoéwienia (np."600 123 456") + numer rysunku z literowym indeksem zmiany (np.:
41K00123456AB) + numer pozycji (o ile taka informacja jest konieczna do szybkiej i jednoznacznej
identyfikacji detalu - przypadek zamawiania lub dostarczania nie kompletnej BG.) + ilos¢ dostarczonych
sztuk. Przyktady opisdw w punkcie 1.1 1.2.
Detale typu wafki, osie, flansze obligatoryjnie muszg posiadad karty kontroli wewnetrznej oraz atesty
materiatowe dla kazdej partii detali.
W przypadku niekompletnych dostaw BG. a zamawianych jako catosé brakujgce elementy muszg by¢
wyszczegdlnione.
W przypadku, gdy dostawa dotyczy towaru, ktdry podlegat reklamacji to na ,,WZ” musi by¢ to wyraznie
zaznaczone opisem:

»ZWROT Z REKLAMACII”

Dostarczany towar musi byé zapakowany w sposéb umozliwiajgcy roztadunek wézkiem widtowym,
Elementy dtugie (np. burty do stotéow rolkowych typ 720) nie mogg by¢ zapakowane w paczki wyzsze
niz 60 cm i szersze niz 80 cm. Ograniczenia te wynikajg z pojemnosci regatéw magazynowych.
Przekaza¢ Swiadectwo Kontroli Jakosci na wyroby/detale razem z dokumentem , WZ”.

Dla wskazanych materiatéw Dirr Poland Sp. z 0.0. moze zazgdac dotgczenia atestow materiatowych.
Po zakonczeniu produkcji zgtosi¢ gotowosé odbioru w celu koordynacji transportu.

Dotaczy¢ do faktury dokument ,, WZ” — WARUNEK PLATNOSCI FAKTURY.

UWAGA!!!

WSZELKIE ODSTEPSTWA OD POWYZSZYCH ZAPISOW BEDA SKUTKOWAC OBCIAZENIAMI
FINANSOWYMI Z TYTULU NIEDOTRZYMANIA WARUNKOW ZAMOWIENIA



