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1. Wprowadzenie i zakres instrukcji

Niniejsza instrukcja, ustala i precyzuje zasady oraz reguty klejenia pojazdéw szynowych
i ich komponentéw dla zagwarantowania wtasciwej jakosci dostaw. Zasady i reguty muszg byc
przestrzegane przez dostawcéw zewnetrznych producenta, zaréwno w zakresie budowy
nowych pojazdéw szynowych i ich komponentéw, jak réwniez przy modernizacjach lub
naprawach istniejagcych pojazdéw. Niniejsza instrukcja dotyczy réwniez dostawcow
realizujacych prace projektowe na rzecz producenta. Wiasciwe jednostki organizacyjne
producenta s3 zobowigzane do udostepniania niniejszego dokumentu wraz z zamowieniem
do dostawcy, o ile takie wymaganie wynika ze specyfikacji pozycji zakupowej (*SPEC).
Dokument ten okresla warunki oraz wytyczne dotyczace procesu specjainego klejenia, ktére
s3 wymagane przez producenta.

2. Wykaz norm i przepisow

NUMER TYTUL
DOKUMENTU

Adhesive bonding of railway vehicles and parts - Part 2:
Qualification of manufacturer of adhesive bonded materials.
DIN 6701-2 [ Klejenie pojazddw szynowych i czesci pojazdéw szynowych.
Czes$é 2: Kwalifikowanie zaktaddéw stosujgcych technologie
klejenia, zapewnienie jakosci. |

Adhesive bonding of railway vehicles and parts - Part 3:
Guideline for construction design and verification of bonds on
railway vehicles.

[ Klejenie pojazddéw szynowych i czesci pojazdéw szynowych.
Czes¢ 3: Wprowadzenie do konstrukcji i dokumentowania
potgczen klejonych w konstrukcjach pojazdéw szynowych.]

DIN 6701-3

Adhesive bonding of railway vehicles and parts - Part 4:
Manufacturing controls and quality assurance

[ Klejenie pojazddw szynowych i czesci pojazdow szynowych.
Czesé 4: Reguly wykonawcze. Zapewnienie jakosci.]

DIN 6701-4

Quality requirements in adhesive bonding technology

DV5 3310 [ Wymagania jakosci w technologii klejenia.]

Adhesive bonding supervision - Tasks and responsibilities

DVS 3311 [ Nadzor klejenia. Zadania i obowigzki.]

Quality management systems - Fundamentals and vocabulary

1509000 [ System zarzqdzania jakosciq — Podstawy i terminologia.]

Quality management systems - Requirements

150 3001 [ System zarzqdzania jakosciq — Wymagania.]

ISO TS 22163 International Raiway Industry Standard
(IRIS) [Miedzynarodowy standard dla przemystu kolejowego]

| [ORYGINAL|
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3. Informacje ogolne dot. dostawcy
3.1. Terminologia
Producent — organizacja lub osoba, ponoszaca odpowiedzialnos¢ za produkcje
elementéw klejonych (inaczej wytwdrca, wykonawca). W tej instrukcji H. Cegielski — Fabryka
Pojazdéw Szynowych Sp. z o. o. (dalej réwniez FPS) i/lub dostawca, jesli wykonuje proces
klejenia samodzielnie.

Dostawca — dostawca zewnetrzny wyrobéw kiejonych i/lub ustug klejenia dla FPS
w ramach konkretnego zamodwienia.

FPS — H. Cegielski — Fabryka Pojazdéw Szynowych.
TGS — Dziat Nadzoru Spajania odpowiedzialny za proces klejenia w FPS.

3.2. Weryfikacja mozliwosci technologicznych dostawcy
Dostawca musi zweryfikowaé i wzig¢ pod uwage wszystkie wymagania prawne,
techniczne oraz organizacyjne dotyczgce procesu klejenia stawiane przez FPS. W przypadku
niejasnosci w dokumentacji konstrukcyjnej lub zaméwieniu ma obowiazek powiadomi¢ FPS
tak, aby zostaty one doprecyzowane jeszcze przed rozpoczeciem prac.

Analizie, powinny zostac poddane, co najmniej ponizsze punkty:

e normy wymienione w pkt. 2 niniejszego dokumentu,

e zakres uprawnien DIN 6701 w stosunku do wymagan,

e wymagania projektowe i produkcyjne,

e wtdrne podwykonawstwo (w zakresie klejenia),

e kwalifikacje nadzoru procesu klejenia,

e kwalifikacje personelu produkcyjnego w zakresie klejenia,

e wyposazenie do produkcji oraz badan,

¢ specyfikacja materiatéw podstawowych oraz dodatkowych do klejenia,
e regularna kalibracja i/lub wzorcowanie urzadzen pomiarowych i narzedzi do klejenia,
e identyfikowalnosé,

e postepowanie w przypadku pojawienia sie niezgodnosci.

Dostawca musi by¢ $wiadomy oraz potwierdzi¢ zdolno$¢ do wypetnienia stawianych
wymagar dot. powtarzalnosci, jakosci, kosztow, termindw oraz bezpieczenstwa eksploataciji
elementow klejonych. W szczegdlnosci potwierdzenie, o ktorym mowa wyzej nastepuje w
procesie potwierdzenia zaméwienia przez dostawce.

3.3. Zatwierdzenie dostawcy wyrobéw i/lub ustug klejenia przez FPS
i odpowiedzialnos$¢
Kazdy dostawca w zakresie klejenia musi by¢ kwalifikowany i dopuszczony przez FPS-
TGS na podstawie audytu procesu klejenia, przeprowadzonego przed podjeciem wspdipracy.

Odpowiedzialnosé dostawcy, ktéry podpisuje umowe z FPS jest pefna i do niego nalezy
przekazanie wtasnemu dostawcy (jesli zleca ustuge klejenia na zewnatrz) niezbednych
informacji — tagcznie z udostepnieniem niniejszego dokumentu oraz weryfikacja mozliwosci
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technologicznych, spetnienia wymagan prawnych i organizacyjnych. Do zakresu
odpowiedzialnosci dostawcy, zalicza sig zapewnienie wymaganego poziomu jakosci klejenia
oraz utrzymania go przez caly okres wspotpracy.

3.4. Certyfikacja dostawcy
Rekomenduje sie, aby dostawca posiadat System Zarzadzania Jakoscig wg 1ISO 9001
oraz wymaga sie, aby byt certyfikowany w zakresie normy DIN 6701. W przypadku
laboratoriéw zalecane jest posiadanie certyfikatu wg PN-EN 1SO 17025 lub wg DIN 6701.

Dostawca jest zobowigzany do przedstawienia certyfikatéw, zwigzanych z powyiszymi
normami podczas audytu przeprowadzanego przez FPS.

4. Uprawnienia pracownikéw
4.1. Kwalifikacje nadzoru procesu klejenia
Dostawca gwarantuje, ze dysponuje doswiadczonym personelem nadzorujgcym
proces klejenia, adekwatnie do stopnia certyfikacji w zakresie kwalifikacji oraz wielkosci
produkcji.

Kwalifikacje personelu nadzoru procesu klejenia muszg by¢ adekwatne do
realizowanych zadan, zgodnie z wymaganiami normy DIN 6701.

W przypadku pracy wielozmianowej, dostawca musi zapewni¢ nadzér nad procesem
klejenia na kazdej zmianie, w celu zagwarantowania poprawnosci realizacji zadan.

Zakres zadan, kompetencji i odpowiedzialnosci personelu nadzorujgcego proces
klejenia musi byé w sposéb jednoznaczny okreslony (np. karty stanowisk pracy lub zakres
obowigzkdéw poszczegdinych pracownikow).

Organizacja nadzoru nad procesem klejenia, powinna by¢ ujeta w schemacie
organizacyjnym dostawcy.

4.2, Kwalifikacje pracownikéw realizujgcych proces klejenia
W procesie klejenia moze uczestniczy¢ wytacznie wykwalifikowany personel, z
udokumentowang wiedzg techniczng, ktory uczestniczyt w szkoleniu dla osob praktycznie
wykonujacych klejenie (minimum szkolenie wewnatrzzaktadowe przez osobe uprawniona).

W przypadku realizacji projektu, zgodnie z wymaganiami normy DIN 6701, niezbedne
s3 wiaéciwe uprawnienia EAB (European Adhesive Bonder DVS-EWF 3305) dla klas spoin Al
oraz A2 iflub szkolenia realizowane przez personel nadzorujacy proces klejenia z
odpowiednimi uprawnieniami EAS (DVS EWF 3301) lub EAE (DVS EWF 3309) dla klas spoin A3
lub Z. Szkolenia muszg by¢ potwierdzone wtasnorecznym podpisem pracownikéw lub poprzez
certyfikat ze szkolenia.

Certyfikaty i/lub szkolenia musza byé wazne przez caty okres realizacji zlecenia/umowy
i jesli to konieczne, musza by¢ odpowiednio przediuzane, zgodnie z procedurami
wewnetrznymi lub wymaganiami normy DIN 6701.

IPS 313-01 (_O;RY G I_N_ALJ
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FPS zastrzega sobie prawo do weryfikacji uprawnien oséb wykonujacych klejenie u
dostawcy w dowolnym momencie realizacji zlecenia/umowy.

4.3. Pozostate kwalifikacje
Za zaktad kwalifikujacy sie do wykonywania prac zlecanych przez FPS zwigzanych z
procesem specjalny klejenia uwaza sie dostawce, ktéry posiada aktualny certyfikat wg DIN
6701. Jezeli w trakcie zlecenia/umowy, certyfikat traci waznos¢ i nie zostaje on przedtuzony
ponownym audytem zewnetrznym przez odpowiednie jednostki certyfikujace, nalezy
niezwlocznie powiadomié¢ FPS-TGS. W takim przypadku FPS zastrzega sobie prawo do
odstapienia od zamowienia bez zadnych konsekwencji dla FPS.

Kwalifikacje zaktadu, ktére wymieniono w pkt. 4.1-4.2, muszg zosta¢ spetnione w
rzeczywistym przypadku lub wykracza¢ ponad te wymagania. W przypadku ustalen, ktére nie
zostaty uwzglednione w pkt. 4.1-4.2, maja zastosowanie inne odpowiednie wytyczne,
ustalenia, przepisy, zawarte w zleceniu/umowie.

Odstepstwa od powyzszych wymagan sg dopuszczalne wytacznie po akceptacji osoby
odpowiedzialnej za proces klejenia w FPS (np. Gtéwny specjalista ds. klejenia).

5. Wymagania i wytyczne procesu klejenia
5.1. Materiaty podstawowe oraz systemy klejenia
Gatunek materiatéw podstawowych oraz rodzaj systemu klejenia wraz wymaganiami
jakosciowymi, muszg byé zgodne z aktualng dokumentacja konstrukcyjng i/lub innymi
dokumentami przekazanymi przez FPS dla danego zlecenia/umowy (np. specyfikacja
technologiczna).

Sposéb przechowywania materialéw podstawowych i systeméw klejenia musi
zapewnia¢ ochrone przed niekorzystnym oddziatywaniem $rodowiska, zgodnie z zapisami w
Kartach Charakterystyk Substancji Niebezpiecznych lub specyfikg poszczegdlnych gatunkéw
materiatéw podstawowych do klejenia. Identyfikacja podczas magazynowania powinna by¢
zachowana.

Dostawca, powinien mie¢ wdrozong procedure/instrukcje, okreslajacg sposéb oraz
zakres kontroli i identyfikacji materiatdw, warunki sktadowania i transportu materiatéw
podstawowych oraz systemow klejenia.

Zastosowany przez dostawce system klejenia moze réini¢ sie od wskazanego w
dokumentacji konstrukcyjnej jesli przedstawi on FPS-TGS dowéd kwalifikacji tego systemu (np.
raport z badan). W przypadku braku dokumentacji konstrukcyjnej ze strony FPS-TGS, za
kwalifikacje systemu klejenia réwniez odpowiada dostawca.

Na prosbe FPS i potrzebe kwalifikacji systeméw klejenia, dostawca ma obowigzek
udostepni¢ probki materiatéw, ktére planuje zastosowa¢ do wykonania rzeczywistych
elementéw klejonych. llos¢ i geometrie prébek okresla FPS-TGS przed rozpoczeciem lub w
trakcie prac zwigzanych z klejeniem. Z tego tytutu, dostawca na etapie zapytania ofertowego,
powinien uwzgledni¢ ewentualne koszty zwiazane z prébkami, w innym wypadku prébki

1P$ 313-01 @(j&@
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traktowane sa jako darmowe i nie zwalnia to dostawcy z obowigzku ich bezptatnego
udostepnienia na prosbe nadzoru klejenia FPS-TGS.

5.2. Klasyfikacja potaczen klejonych
Dokumentacja konstrukcyjna i/lub inny dokument dotyczacy zaméwienia (np.
specyfikacja technologiczna), okre$la wymagania FPS dla pofaczeri kiejonych. W przypadku
braku powyzszych dokumentéw, nalezy uzgodni¢ z FPS kwestie zwigzane z technologia
klejenia przed rozpoczeciem zlecenia. Uzgodnienia prowadzi¢ FPS-TGS.

Klasyfikacja potaczen klejonych okreélana jest na podstawie normy DIN 6701 przez
konstruktora oraz zatwierdzana przez osobe uprawniong i odpowiedzialna za proces specjalny
klejenia w FPS lub zaktadzie dostawcy (w przypadku gdy jest on odpowiedzialny rowniez za
dokumentacje konstrukcyjng).

5.3. Warunki srodowiskowe procesu klejenia
Obszar, gdzie realizowany jest proces klejenia musi spetnia¢ okreslone wymagania pod
wzgledem zapewnienia czystoéci, warunkéw utwardzania systeméw klejenia oraz BHP. Nalezy
uwzglednic ponizsze zalecenia:

e przestrzenne oddzielenie od prac, ktére powoduja zapylenie oraz brud (np. spawanie,
szlifowanie, ciecie, lakierowanie),

o unikanie przeciggéw oraz wahar temperatur, ktére moga zaktdcic¢ proces utwardzania
kleju,

¢ dobrze oéwietlone miejsce klejenia, aby umozliwi¢ realizacje procesu wg wymagan
konstrukcyjnych,

¢ obszar klejenia, wolny od $rodkéw na bazie silikonéw oraz jego pochodnych,

o realizacja procesu z uzyciem wtasciwych preparatéw oraz narzedzi, z zachowaniem
odpowiednich wymagan dot. temperatury i wilgotnosci otoczenia,

o parametry produkcyjne (temperatura, wilgotnos¢) muszg by¢ kontrolowane,
monitorowane i rejestrowane np. poprzez protokoty produkcyjne.

5.4. Wyposazenie produkcyjne
Do realizacji zlecenia/umowy, dostawca musi dysponowac odpowiednimi narzgdziami
i urzadzeniami w iloéci wystarczajacej do swobodnej realizacji przewidzianych prac.
Stanowisko klejenia powinno byé wyposazone co najmniej w:

¢ Niezbedne do wykonania klejenia narzedzia/urzadzenia: pistolety, pompy, wagi,
mieszadta itp.

e Przyrzady np. $ciski pozycjonujace (jesli wymagane) itp.

o Narzedzia i sprzet pomocniczy: odpowiednie, niepylace czysciwo jednorazowe, gabki
melaminowe, termohigrometry itp.

¢ Srodki ochrony indywidualnej: maski ochronne, rekawiczki (bezsilikonowe).

Narzedzia/urzadzenia powinny by¢ sprawne technicznie oraz jesli to wymagane
powinny posiadaé $wiadectwa kontroli/wzorcowania. Dostawca jest zobligowany do
posiadania wykazu dostepnego sprzetu wraz z jego podstawowymi danymi i parametrami.

1PS 313-01 @ﬁY—GIN—AE
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5.5. Dokumentacja oraz podstawowe obowigzki pracownika.
Dostawca powinien zapewni¢ pracownikom realizujgcym proces klejenia podstawowe
wytyczne/instrukcje w formie pisemnej. Dokumenty, powinny uwzglednia¢ zakres czynnosci,
jakie nalezg do obowigzkéw pracownikéw klejenia, takie jak:

e Weryfikacja dokumentacji konstrukcyjnej pod wzgledem zgodnosci technologicznych,

e Weryfikacja stanu technicznego wyposazenia produkcyjnego,

e Weryfikacja systeméw klejenia (daty waznosci, rodzaj, sposéb przechowywania),

e Woeryfikacja warunkow srodowiskowych w obszarze klejenia
(temperatura/wilgotnosé).

Instrukcje/wytyczne muszg byé ogélnodostepne i zrozumiate dla pracownikéw, tak aby
wszelkie prace dot. danego zlecenia, byly wykonywane zgodnie z dopuszczong technologia
klejenia. Pracownicy s3 zobowigzani do zapoznania sie z poszczeg6inymi
instrukcjami/wytycznymi oraz do przestrzegania zawartych w ich tresdci ustalen, co powinno
by¢ potwierdzone ich wtasnorgcznym podpisem. Do podstawowych dokumentacji technicznej
dot. procesu klejenia nalezy zaliczy¢:

e Instrukcja procesu klejenia,

e Protokét produkeyjny (rejestr warunkéw pracy i poprawnosci technologicznej
procesu),

e Instrukcja wykonywania préb produkcyjnych,

e Dokumentacja konstrukcyjna, zawierajaca potaczenia klejone.

W przypadku klas spoin Al, A2 wg DIN 6701, dostawca powinien dokumentowac
istotne dziatania (np. za pomoca protokotu klejenia) w zakresie jakosci oraz bezpieczefdstwa w
péiniejszej eksploatacji, takie jak np.:

e Datai godzina realizacji prac,

e Warunki $Srodowiskowe (temperatura, wilgotnosg),

e Rodzaj zastosowanego systemu klejenia wraz z nr partii produkcyjnej oraz terminem
waznosci,

e Oznaczenia identyfikacyjne klejonych elementéw,

e Podpis osoby realizujgcej oraz osoby nadzorujacej proces klejenia,

e Uwagi/Odstepstwa w przypadku réinic od wymagan FPS (moga by¢ one
podejmowane jedynie w porozumieniu z osobg odpowiedzialng za proces klejenia FPS
w formie pisemnej).

6. Kontrola jakosci

6.1. Geometria czesci taczonych oraz stan ich dostarczenia
Wszelkie wymiary oraz geometria czesci klejonych musza by¢ zgodne z dokumentacjg
konstrukeyjna FPS lub dokumentacja wewnetrzng dostawcy, zatwierdzong pod katem procesu
klejenia przez osobe do tego upowazniong wg DIN 6701. Nalezy przy tym uwzgledni¢ zmiany,
ktore mogly nastapié w trakcie realizacji zaméwienia, mogace istotnie i bezposrednio wptywaé

na poprawnos¢ procesu klejenia.
AT INT AT )
[ORYGINAL
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Gotowe klejone detale, powinny byé¢ zweryfikowane i poddane ocenie wizualnej przez
osoby odpowiedzialne w zaktadzie dostawcy. Powinna zosta¢ oceniona zgodnosC z
dokumentacja konstrukcyjng lub innymi formalnymi ustaleniami, zawartymi pomigdzy FPS, a
dostawca. Elementy klejone powinny byé czyste oraz wolne od zabrudzen substancjami
klejonymi. Dostawca powinien dostarczy¢ detale w sposéb, ktéry zapobiegaC bedzie
zniszczeniu lub uszkodzeniu w trakcie transportu do FPS.

6.2. Préby produkcyjne — walidacja procesu klejenia
Prébki produkcyjne w zaktadzie realizujagcym proces klejenia wg DIN 6701, pozwalajg
kontrolowa¢ stosowane powierzchnie, systemy klejenia oraz rodzaje potgczen klejonych.
Czestotliwo$¢ wykonywania prob produkcyjnych, przedstawiono w tabeli 1. Wszelkie
odstepstwa od tabeli 1 s3 akceptowalne na podstawie formalnych ustalern pomigdzy FPS, a
dostawca.

Klasa spoiny wg DIN 6701 Czestotliwos¢ wykonania prob produkceyjnych

Al Dla kazdego elementu klejonego

Kazda, co dziesigta dostawa elementu klejonego
lub dla kazdej nowej partii stosowanego systemu
A2 klejenia (decyduje dostawca)

W przypadku przerwy w produkcji trwajgcej
powyzej dwoch tygodni.

A3 Prébka nie wymagana

Probki produkcyjne powinien wykonaé wylacznie personel z odpowiednimi
uprawnieniami (dla klas spoin A1, A2), zgodnie z wymaganiami normy DIN 6701. Dla realizacji
probek w klasie spoin A3, wystarczy wewngtrzne szkolenie w zaktadzie dostawcy,
zrealizowane przez osobe do tego uprawniong np. Europejski Specjalista Klejenia EAS lub
Europejski Inzynier Klejenia EAE. Ponadto, dostawca powinien posiada¢ plan préb
produkcyjnych (roboczych), ktéry przedstawia FPS-TGS do akceptacji (jesli probki sa
wymagane).

¢ Sposéb wykonania prébek produkcyjnych dla  klejow  elastycznych,
niskomodutowych.

Prébe produkcyjna dla klejéw elastycznych, wykonaé wg zalecert normy 1SO 21194
(tzw. préba paska kleju). Probki powinny by¢ przygotowywane w tych samych warunkach, w
jakich realizowany jest proces klejenia rzeczywistego elementu z zachowaniem tej samej
technologii klejenia oraz wymagarn konstrukcyjnych. Probka powinna by¢ udostepniona do
wgladu na prosbe dostawcy wraz z protokotem wykonania badania, ktéry powinien zawierac:
date wykonania badania, warunki srodowiskowe, podpisy oséb, ktére wykonywaty badanie
oraz obraz zerwania z{acza wraz z jego oceng. Oceny obrazu zerwania dokona¢ na podstawie
ponizszej tabeli, stworzonej w oparciu 6 normeg DVS 1618.

1PS 313-01 [_(jl{_Y_(}_INE
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Dopuszczalna _ Ocena Obraz przyczepnosci
Klasa spoiny
Al, A2 | Przyczepno$¢ dobra (Pozytywna) | >95% zerwanie koHezji _
A3 | Przyczepnos$¢ dobra (Pozytywna) | 75%-95% zerwanie kohezji
Al, A2, A3 | Przyczepnosé -niedobra (Negatywna)_ | <75% ;r\_lvanie kohezji

e Sposéb wykonania prébek produkcyjnych dla kiejow strukturalnych,
wysokomodutowych

Prébe produkcyjng dla klejéw nieelastycznych (strukturalnych), wykona¢ wg zalecen
normy PN EN 1465 (tzw. prébki zaktadkowe — wytrzymatos$¢ na scinanie). Prébki powinny byé
przygotowywane w tych samych warunkach, w jakich realizowany jest proces klejenia
rzeczywistego elementu z zachowaniem tej samej technologii klejenia oraz wymagan
konstrukecyjnych. Prébka powinna by¢ udostepniona do wgladu na prosbe dostawcy wraz z
protokotem wykonania badania, ktéry powinien zawiera¢: date wykonania badania, warunki
érodowiskowe podczas badania, podpisy os6b, ktére wykonywaty badanie (np. zewngtrzne
laboratorium), obraz zerwania ztagcza wraz z jego oceng, predkos¢ obcigzania, grubosc warstwy
kleju, powierzchnia klejenia oraz wartosci wytrzymatosci na scinanie.

6.3. Audyt zewnetrzny dostawcy
W celu zachowania poprawnosci technologicznej procesu specjalnego klejenia oraz
jego kontroli, realizowane sg regularne audyty dostawcéw komponentéw klejonych,
przeprowadzane przez FPS, zgodnie z normg DIN 6701.

Audyt dostawcy musi by¢ przeprowadzony przed rozpoczeciem zlecenia, jesli nigdy
wczesdniej nie byt on weryfikowany przez FPS pod katem wymagar normy DIN 6701. Ponadto
audyty realizowane s3 réwniez w trakcie zlecenia — kontroli podlega m.in.: proces
wytwarzania, jakos¢ wyrobu, system zapewnienia jakosci.

Pozytywny wynik audytu jest wazny przez okres 24 miesiecy od daty jego zakoriczenia,
chyba, ze FPS-TGS okresli inaczej (w formie pisemnej np. mail, ustalenia formalne). W
przypadku przerwy we wspétpracy diuzszej niz 24 miesiace, audyt uznaje sig za niewazny.

Obowigzkiem kazdego dostawcy jest informowanie FPS o wszelkich zmianach, ktére w
istotny sposéb moga wptywaé na realizacje zamdwienia, w tym na proces klejenia np. zmiana
poziomu certyfikacji zaktadu wg DIN 6701, zmiana personelu nadzorujgcego proces klejenia,
kwalifikacja nowych technologii klejenia itp.

Audyty dostawcéw, planowane beda z wyprzedzeniem, po pisemnej akceptacji
terminu spotkania obu stron. Agenda audytu, powinna by¢ udostgpniona dostawcy przez FPS-
TGS przed jego rozpoczeciem.

Wszelkie wytyczne, wymagania dot. procesu klejenia ze strony FPS, niezbedne do
uzyskania zadanej jakosci, musza by¢ uwzglednione i wprowadzone przez dostawce
elementéw klejonych. Jeéli nie zostanie to zagwarantowane i/lub w trakcie trwania zlecenia
wymagana jakos$¢ nie bedzie spetniona, FPS zastrzega sobie prawo do oddelegowania do

iP5 313-01 {_ R__Y__GjN::P{—L :\J
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dostawcy swojego pracownika, w celu wyjasnienia sytuacji, a w skrajnych przypadkach do
anulowania zlecenia. Koszty zwigzane z tym faktem ponosi dostawca.

W przypadku czestego lub ciaglego naruszania wymaganej jakosci, FPS-TGS zastrzega
sobie prawo do wykonania dodatkowych badan potaczers klejonych, ktére majg na celu
weryfikacje poprawnosci technologicznej klejenia oraz jakosci przedmiotu zlecenia. Koszty
badan ponosi dostawca.

6.4. Czynnosci po klejeniu oraz niezgodnosci i czynnos$ci naprawcze

¢ Nieestetyczne wyplywki kleju nalezy usungc.

e Nalezy usunaé wszystkie tasmy zabezpieczajace okolice spoiny klejowej, w celu
odstoniecia ewentualnych niezgodnosci.

e Przestrzegaé¢ czaséw technologicznych utwardzania kleju, zgodnie z wewnetrznymi
procedurami oraz kartami technicznymi stosowanych systemoéw klejenia.

e Wszelkie niezgodnosci nalezy rejestrowac zgodnie z wewnetrznymi procedurami.

e Dla kazdej naprawy naleiy sporzadzi¢ protokét oraz prébke produkcyjng (jesli
wymagana wg klasy spoiny zgodnie DIN 6701) oraz wykona¢ instrukcje naprawy.

6.5. Kontrola pierwszego wyrobu FAI
Jesli wymagane, FPS przekaze dostawcy liste elementéw klejonych, dla ktérych
zostanie przeprowadzona kontrola FAI. Kontrola FAI dotyczy wytacznie klas spoin Al oraz A2
wg DIN 6701.

FPS okredli etap produkcji, podczas ktérego kontrola FAIl, zostanie zrealizowana.
Dostawca ma obowiazek poinformowac FPS z odpowiednim wyprzedzeniem o gotowosci do
przeprowadzenia FAI Zatgcznik IPS 313/Z/01/RRRR/W (gdzie ,RRRR” oznacza aktualny rok
wydania, a ,W” kolejny aktualny numer wydania zatacznika) okresla liste pytan i wymagar FAI
dla procesu specjalnego klejenia. FAl moze odby¢ si¢ zaréwno w zaktadzie dostawcy, jak i w
FPS podczas dostawy pierwszej sztuki danego komponentu.

6.6. Ocena zgodnosci
Zgodno$é elementéw konstrukcyjnych pojazdéw szynowych oraz ich czesci powinna
by¢ zadeklarowana przez dostawce, potwierdzona przez jego nadzor klejenia oraz kontrolg FAI
(jesli wymagana).

Badania dla wykazania zgodnosci klejonych elementéw sa realizowane przez osoby
nadzorujace proces klejenia u dostawcy {(w przypadku braku dokumentacji konstrukcyjnej FPS)
lub przez FPS (system klejenia wskazany w dokumentacji konstrukcyjnej FPS).

W przypadku kwalifikowania przez dostawce systemu klejenia nalezy przeprowadzi¢
serie testow z zakresu badan niszczacych oraz obliczenia iflub kalkulacje obcigzen i
obciazalnosci spoin (dotyczy klas spoin A1i A2 wg DIN 6701).

Nalezy uwzglednié przyktadowe rodzaje badan wskazane w niniejszym dokumencie,
jednak FPS pozostawia swobode w zakresie wyboru metod badan do oceny jakosci potaczen
klejonych, z tym, ze powinny one uwzglednia¢ rzeczywiste warunki eksploatacyjne, w ktérych
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docelowo bedg funkcjonowaly klejone elementy, jako systemy techniczne. Wszelkie
zastosowane metody badawcze, powinny by¢ dostepne i zgodne z aktualng wiedza w zakresie
procesu specjainego klejenia. Badania powinny by¢é wykonywane przez akredytowane
laboratoria.

6.7. Warunki dostawy
Elementy klejone muszg by¢ dostarczane po petnym utwardzeniu kleju. Na czas
transportu i sktadowania dostarczane podzespoty powinny by¢ wiasciwie zabezpieczone przed
dostepem wody, wilgoci, nastonecznienia oraz zabezpieczone przed uszkodzeniem
mechanicznym. Dostawca samodzielnie opracowuje koncepcje zabezpieczenia stosownie do
materiatdow, z ktérych wykonany jest przedmiot zaméwienia oraz ich wielkosci i stanu
powierzchni.

Ponadto, z pierwsza lub w trakcie kolejnych dostaw elementéw klejonych do FPS,
dostawca jest zobligowany dostarczy¢ probki materiatéw analogiczne do rzeczywistych czesci
klejonych. llos¢ i geometrie prébek okresli¢ uprzednio z FPS-TGS w zaleznosci od rodzaju klasy
spoin wg DIN 6701.

7. Zataczniki

e Zatlgcznik IPS 313/Z/01/RRRR/W — Kontrola pierwszego wyrobu FAI: Proces klejenia
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