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1. Wprowadzenie i zakres instrukcji

Ta instrukcja stanowi kompleksowe wytyczne dotyczace procesu lakierowania pojazdow
szynowych i ich komponentéw, majace na celu zapewnienie wysokiej jakosci dostaw.
Zasady i reguty zawarte w tym dokumencie sa obowigzujace dla zewnetrznych dostawcow
FPS, obejmujac zaréwno konstrukcje nowych pojazddw szynowych i ich elementow, jak
réwniez prace zwigzane z modernizacjg i naprawami istniejacych pojazdow.

Sekcja Zakupéw ma obowigzek udostepnienia tej instrukcji dostawcom realizujgcym
ustugi lub komponenty w ktérych obowiazuje proces malowania. Dokument szczegdtowo
okre$la warunki oraz wytyczne dotyczace procesu specjalnego malowania, ktore sg
wymagane przez FPS, w celu zachowania okreslonych standardow jakosci. Przestrzeganie
tych wytycznych jest kluczowe dla zapewnienia jakosci lakierowania pojazdow szynowych
i ich komponentow.

2. Wykaz norm i przepisow

Numer dokumentu Tytut

PN EN ISO 2808 Farby i lakiery, Oznaczanie grubosci
powtoki

PN EN ISO 2409 Farby i lakiery — badanie metoda siatki
naciec

PN EN ISO 4624 Préba odrywania do oceny przyczepnosci

PN EN ISO 8501 Przygotowanie podtozy stalowych przed
naktadaniem farb i podobnych produktow

PN EN ISO 12944-4 Farby i lakiery — Ochrona przed korozjg

konstrukcji stalowych za pomoca
ochronnych systemdw malarskich - Czes¢
4: Rodzaje i sposoby przygotowania
powierzchni.

PN EN ISO 12944-7 Farby i lakiery — Ochrona przed korozjg
konstrukcji stalowych za pomocg
ochronnych systemoéw malarskich - Cze$é
7: Wykonanie i nadzér prac malarskich.
PN EN 45545 Okreslenie wymagania wtasciwosci
pozarowych materiatow i wyrobdéw
stosowanych w pojazdach szynowych
okreslonych w EN 45545-1.

ISO 9000 System zarzgdzania jakoscig — Podstawy i
terminologia.

1ISO 9001 System zarzadzania jakoscig — wymagania

ISOTS 22163 ( IRIS) Miedzynarodowy standard dla przemystu
kolejowego
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3.

Informacje ogdine dotyczace dostawcy

3.1 Terminologia

Producent — organizacja lub osoba, ponoszaca odpowiedzialno$¢ za produkcje
elementéw lakierowanych (inaczej wytworca, wykonawca). W tej instrukcji H. Cegielski
— Fabryka Pojazdéw Szynowych Sp. z o.0. (dalej rowniez FPS) i/lub dostawca, jesli
wykonuje proces lakierowania samodzielnie.

Dostawca — zewnetrzny dostawca wyrobow lakierowanych dla FPS w ramach
konkretnego zamowienia,

3.2 Weryfikacja mozliwosci technologicznych

Dostawca ma obowiagzek przeprowadzi¢ wnikliwg analize i uwzgledni¢ wszystkie
wymagania prawne, techniczne oraz organizacyjne dotyczace procesu malowania,
okreélone przez FPS. W przypadku jakichkolwiek niejasnosci w dokumentagji
konstrukcyjnej lub zamoéwieniu, dostawca zobowigzany jest do natychmiastowego
powiadomienia FPS, aby umozliwi¢ precyzyjne wyjasnienie przed rozpoczeciem prac.

W ramach analizy, dostawca powinien wzig¢ pod uwage ponizsze zagadnienia :

« Normy wymienione w pkt. 2 niniejszego dokumentu,

« Wymagania projektowe i produkcyjne,

« Wyposazenie produkcji oraz badan,

« Regularna kalibragja i/lub wzorcowanie urzadzen pomiarowych i narzedzi do
procesu malowania,

« |dentyfikowalnos¢,

« Kwalifikagje pracownikdéw wykonujacych prace lakiernicze,

Rzetelna analiza tych elementdw jest kluczowa, aby zagwarantowa¢ zgodnosc z
normami i oczekiwaniami FPS oraz zapewni¢ wysoka jakosé procesu malowania.

3.3 Zatwierdzenie dostawcy

Kazdy dostawca w zakresie malowania musi byc kwalifikowany i dopuszczony przez
FPS-TGS na podstawie audytu procesu malowania przed podjeciem wspotpracy.

Odpowiedzialno$é¢ dostawcy, ktéry podpisuje umowe z FPS jest petna i do niego
nalezy przekazanie wtasnemu dostawcy (jesli zleca ustuge malowania na zewnatrz)
niezbednych informacji — facznie z udostepnieniem niniejszego dokumentu oraz
weryfikacja mozliwosci technologicznych, spetnienia wymagan prawnych oraz
organizacyjnych. Do zakresu odpowiedzialnosci dostawcy zalicza sie zapewnienie
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wymaganego poziomu jakosci malowania oraz utrzymania go przez caty okres
wspotpracy.

4. Personel

Podwykonawca jest zobowigzany posiada¢ kompetentny personel nadzorczy w
wystarczajacej liczbie, aby zapewnié prawidtowy przebieg procesu malowania. Zaleca sie,
aby personel wykonawczy odpowiedzialny za proces malowania przechodzit szkolenia,
zarbwno wewnetrzne i/lub zewnetrzne, co najmniej raz na dwa lata. Dokumentacjg
potwierdzajaca udziat w szkoleniach, taka jak dyplomy, certyfikaty lub protokoty
szkoleniowe, nalezy na proébe FPS udostepni¢ do wgladu, w celu potwierdzenia
odpowiedniej wiedzy i umiejetnosci.

Zapewnienie dostepu do doswiadczonego personelu nadzorczego oraz systematyczne
szkolenia pracownikéw wykonawczych stanowig kluczowe elementy utrzymania wysokich
standardow jakosci w procesie malowania.

5. Wymagania i wytyczne procesu lakierowania

Sposdb  przechowywania/magazynowania materiatow i elementow  systemow
lakierniczych powinien zapewnia¢ ochrone przed niekorzystnym oddziatywaniem
$rodowiska, zgodnie z zapisami w Kartach Charakterystyk Substandji Niebezpiecznych.
Identyfikacja podczas magazynowania powinna by¢ zachowana.

Dostawca powinien mie¢ wdrozong procedure/instrukcje, okreslajgcg sposob oraz zakres
kontroli i identyfikacji materiatow, warunki sktadowania oraz rejestracji warunkow
srodowiskowych.

Dopuszcza sie zastosowanie innego systemu lakierniczego niz ten wskazany w niniejszej
instrukgji, po uzgodnieniu z FPS-TGS oraz przedstawieniu osobie odpowiedzialnej z Dziatu
Nadzoru Spajania dowodoéw kwalifikacji tego systemu (raporty z badan np. PN-EN 1SO
9227, PN-EN ISO 2409, PN-EN ISO 4624 — patrz pkt. 10).

Na prosbe FPS i potrzebe kwalifikacji systemow lakierowania, dostawca ma obowigzek
udostepni¢ probki materiatéw, ktdre planuje zastosowaé do wykonania rzeczywistych
elementow. llos¢ probek okreéla FPS-TGS przed rozpoczeciem lub w trakcie prac
zwigzanych z procesem lakierowania. Z tego tytutu dostawca na etapie zapytania
ofertowego powinien uwzgledni¢ ewentualne koszty zwigzane z prébkami, w innym
wypadku probki traktowane sg jako darmowe i nie zwalnia to dostawcy z obowigzku ich
bezptatnego udostepnienia na prosbe FPS-TGS.
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5.1 Warunki érodowiskowe procesu malowania

Miejsca, w ktorych realizowany jest proces malowania musza spetniac okreslone
wymagania pod wzgledem czystosci, obrébki, warunkéw utwardzania poszczegdinych
powtok malatury oraz higieny pracy.

Stanowisko procesu malowania musi by¢ dobrze wentylowane. Powinno byc
przestrzennie oddzielone od prac, ktére powodujg zapylenie oraz brud (spawanie,
szlifowanie, pitowanie, ciecie). Na stanowisku pracy nalezy unika¢ przeciggdw oraz
wahan temperatur i wilgotnosci, ktére moga zakitoci¢ proces sieciowania lakierow.

Dopuszczony zakres temperatur podczas realizacji procesu malowania to 10°C + 30°C.
Wilgotnoé¢ wzgledna powietrza musi natomiast miesci¢ si¢ w przedziale 25-75%.
Powyzej wymienione parametry musza byc kontrolowane. Temperatura elementow
malowanych oraz sktadnikéw systemu lakierniczego nie moze by¢ nizsza niz 10°C, a
dopuszczalna réznica temperatury miedzy elementami malowanymi i sktadnikami
systemu malarskiego nie moze by¢ wyzsza niz 3°C. W przypadku dostarczenia na
stanowisko pracy detali przeznaczonych do malowania lub skfadnikdw systemu
malowania o niewlasciwej temperaturze, nalezy aklimatyzowac je do uzyskania
minimalnej wymaganej temperatury.

Lakiernia lub warsztat, gdzie realizowany jest proces malowania powinny byc
pozbawione wszelkich srodkow na bazie silikondw i jego pochodnych.

Oéwietlenie w miejscu wykonywania poszczegdlnych etapow procesu malowania
powinno umozliwi¢ bezpieczne i precyzyjne wykonywanie czynnosci lakierniczych.

5.2 Stanowisko lakierowania

Proces lakierowania wymaga stosowania odpowiednich preparatow i narzedzi, przy
zachowaniu wiasciwych parametrow temperatury oraz wilgotnosci otoczenia.
Parametry te powinny by¢ systematycznie monitorowane i rejestrowane. Kontrola
temperatury elementéw poddawanych lakierowaniu jest réwnie istotna, aby uniknac
efektu punktu rosy.

Ponadto stanowisko lakiernicze powinno by¢ oddzielone od obszarow, gdzie uzywane
sg silikony, z uwagi na ich potencjalne oddziatywanie. Stanowisko powinno by¢ wolne
od produktéw na bazie silikondw i ich pochodnych. Oswietlenie miejsca lakierowania
powinno by¢ odpowiednio dostosowane, umozliwiajgc precyzyjne wykonanie procesu
zgodnie z dokumentacja, co przyczynia sie do utrzymania wysokich standardéw
jakosci.
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5.3 Dokumentacja

Na stanowisku pracy konieczne jest posiadanie dokumentacji technicznej w stopniu,
ktéry umozliwia realizacje okreslonych zlecen. W skiad tej dokumentacji wchodzi
miedzy innymi:

sInstrukcja lakierowania,
* Protokét kontroli lakierowania,
+ Dokumenty zwigzane z komponentem, np. dokumentacja konstrukcyjna,

Osoby odpowiedzialne za prace lakierowania s3 zobowigzane do znajomosci
dokumentdéw zwigzanych z zakresem wykonywanej pracy oraz do przestrzegania
ustalen zawartych w tych dokumentach. Dostepnosé i znajomos¢ wymienionej
dokumentagji jest kluczowa dla skutecznej realizacji zadan i utrzymania wysokich
standardow jakosci w procesie lakierowania.

5.4 Urzadzenia wykorzystywane w procesie

Aby zrealizowa¢ umowe lub zlecenie, dostawca musi dysponowac odpowiednig liczbg
sprawnych technicznie urzadzen. W razie potrzeby urzadzenia te powinny miec
aktualne $wiadectwa kontroli. W przypadku uszkodzer, urzadzenia musza by¢
wytaczone z uzytku w sposdb, ktory uniemozliwia ich dalsze wykorzystanie

Podwykonawca powinien posiada¢ wykaz posiadanych urzadzen wraz z ich
podstawowymi parametrami oraz pisemne procedury postepowania z urzadzeniami
produkcyjnymi i badawczymi okreslajgce m.in. czestotliwos¢ przegladow, kalibragji,
wartoéci kontrolowanych parametrow oraz wielkosci dopuszczalnych odchylen.

Kontrola
6.1 FAl — odbior pierwszej sztuki

FPS bedzie przekazywac dostawcy liste elementow, ktore podlegajg kontroli FAI (First
Article Inspection), a w razie potrzeby, precyzowac etap produkgji, na ktorym ta
kontrola bedzie przeprowadzona. Do obowigzkéw podwykonawcy nalezy
wczesniejsze powiadomienie FPS o gotowosci do przeprowadzenia tej kontroli.

Proces FAl ma na celu potwierdzenie zgodnosci pierwszego egzemplarza produktu z
wymaganiami technicznymi. Wspdtpraca i wspodlne zrozumienie migdzy FPS a
kooperantem w zakresie FAl sg kluczowe dla osiagniecia wysokiej jakosci produktéow
oraz zgodnosci z okreslonymi standardami.

6.2 Audyt dostawcy

Przed rozpoczeciem realizacji zlecenia, FPS przeprowadzi kontrole zaktadu
podwykonawcy, obejmujacg weryfikacje proceséw produkgji, jakosci wyrobow oraz
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systemu zapewnienia jakosci. Audyt poddostawcy w zakresie procesu malowania, jesli
uzyska pozytywny wynik, bedzie wazny przez 24 miesigce. W przypadku pojawienia
sie istotnych zmian mogacych wptyna¢ na realizacje umowy lub zlecenia lakierowania,
podwykonawca jest zobowigzany informowac FPS.

Proces lakierowania metoda ciekta — ogoélne warunki.

Podczas procesu malowania konieczne jest uwzglednienie uwag i zalecen dotyczacych
przygotowania powierzchni, aplikagji, czasu schniecia itp., ktore zostaty zawarte w
kartach technicznych oraz instrukcjach. Malowanie, a takze ewentualne naprawy
uszkodzen powioki lakierniczej, musza by¢ przeprowadzone w odpowiednio
przygotowanych pomieszczeniach, wolnych od kurzu i pytu.

W trakcie prac malarskich, nalezy zachowa¢ odpowiednig temperaturg konstrukgji lub
komponentu, utrzymujac jg o co najmniej 3°C wyzszg niz temperature punktu rosy
przy zakresie temperatur powietrza w obiekcie od 10°C do 30°C. Dodatkowo,
wilgotnoé¢ wzgledna powietrza powinna by¢ utrzymana ponizej 75%. Te warunki sa
kluczowe dla zapewnienia skutecznosci procesu malowania oraz uzyskania
oczekiwanej jakosci powtoki lakiernicze).

7.1 Przygotowanie powierzchni

Powierzchnie elementéw stalowych przed malowaniem powinny by¢ poddane
obrébce strumieniowo-éciernej. Srutowanie powinno byé przeprowadzone w celu
uzyskania powierzchni o stopniu czystosci Sa2,5 zgodnie z normg PN-ISO 8501-1 oraz
chropowatoéci Rz~25-60 um. W przypadku, gdy istnieje uzasadnione ryzyko
odksztatcenia zbyt cienkich blach, zamiast obrébki strumieniowo-$ciernej mozna
zastosowac szlifowanie dyskami mechanicznymi z papierem $éciernym o gradacji
p60/p80 do stopnia czystosci St3. Po obrobce konstrukcje/komponenty nalezy
doktadnie odmuchac i odkurzyc.

Przed obrobka powierzchni stali konieczne jest jej odttuszczenie. Naktadanie powtok
malarskich powinno nastgpi¢ nie pdzniej niz 12 godzin po zakonczeniu procesu
obrébki powierzchni. W tym okresie niedopuszczalne jest narazenie konstrukgji na
opady atmosferyczne oraz nagte zmiany temperatury. Zapewnienie odpowiedniego
czasu miedzy obrébka a naktadaniem powfok ma kluczowe znaczenie dla utrzymania
jakosci malowania i zapewnienia trwatosci powtoki malarskiej

W przypadku aluminium przygotowanie powierzchni przed procesem malowania
moze obejmowaé obrébke strumieniowo-scierng lub chemiczne przygotowanie
powierzchni.

IPS 407-01




f_El_ Instrukcja Procesu Specjalnego nr 407 Strona
H, CEGIELSKI - FABRYRA POIAZDOW SZYNOWYCH 8 / 12

Obrébka strumieniowo-4cierna to mechaniczna metoda, ktora usuwa migdzy innymi
zanieczyszczenia, tlenki z powierzchni aluminium. Zwigksza jego chropowatos¢ co
poprawia przyczepnoéé¢ powtoki. Ze wzgledu na szybkos¢ utleniania, zaleca sie aby
proces obrébki strumieniowo-sciernej odbywat sie bezpoérednio przed malowaniem.

Fosforanowanie, chromianowanie lub anodowanie, to chemiczne procesy, ktore
tworza na powierzchni ciekng warstwe ochronna, ktéra poprawia adhezje lakieru oraz
dodatkowo chronig przed korozjg. Po zakonczeniu obrébki chemicznej, powierzchnie
nalezy dokfadnie sptukaé i osuszy¢, aby usunac resztki chemikalidw. Uzycie
dejonizowanej wody pomoze w usunigciu wszelkich pozostatosci.

7.2 Lakierowanie gruntujace

Przed przystgpieniem do procesu gruntowania elementéw pojazdu szynowego lub
jego komponentow metoda natryskows, zaleca sie¢ wykonanie kompletnego
,pedzlowania” spoin farba epoksydowg oraz miejsc trudnodostepnych.

Proces gruntowania natryskowego obejmuje wszystkie powierzchnie komponentow
pojazdéw szynowych, przy czym grubos¢ suchej warstwy powtoki zostata okreslona w
punkcie 7.5.

Podczas tego procesu, powtoki muszg by¢ jednolite, o jednakowej grubosci, a wszelkie
"przebicia" powierzchni "czystego” metalu sa niedopuszczalne. Ten szczegdlny proces
zapewnia nie tylko ochrone przed korozja, ale takze jednolity i estetyczny wyglad
powtoki malarskie).

7.3 Lakierowanie miedzy warstwowe

Aby uzyska¢ lepsza przyczepnos¢ powioki, przed natozeniem warstwy
nawierzchniowej zaleca sie zastosowanie podktadu miedzy warstwowego. W celu
zapewnienia maksymalnej ptaskosci i gtadkosci powierzchni, warstwa podktadu
wypetniajagcego powinna zosta¢ oszlifowana lub zmatowiona przed natozeniem
kolejnych powtok.. Ostateczny efekt zastosowania podktadu miedzy warstwowego
przed malowaniem nawierzchniowym ma na celu poprawe przyczepnosci oraz estetyki
powifoki malarskiej.

IPS 407-01
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7.4 Lakierowanie nawierzchniowe

Proces malowania nawierzchniowego obejmuje wszystkie elementy pojazdu
szynowego, ktore zostaty podktadem epoksydowym oraz
podkfadowane miedzywarstwa.

zagruntowane

Wyjatkiem sg powierzchnie potaczen $rubowych zwyktych, pasowanych oraz potaczen
érubowych dociskowych, ktére nie sa objete procesem malowania nawierzchniowego.
W przypadku tych powierzchni zaleca sie jedynie zabezpieczenie ich pod ktadem

epoksydowym, co ma na celu ochrone przed korozja.

7.5 System lakierniczy firmy Lankwitzer

: Wymagana
: Rodzaj System y g’ i
Lp. Rodzaj detalu PR fakearie grubosé
e 4 powloki DFT
Elementy podwozia Lakierowanie
T tacznie z elementami ; SD08 100-200 pm
. gruntujgce
wozkow
Laki [
@ rf;:’:f’a:e'e SG64-3012 60-80 pm
e Elementy dachu Lgkierovjvaanie
. . PD38 40-60 pm
nawierzchniowe
Laksrowanie $G64-3012 60-80 pm
gruntujgce
Elementy tworzgce Lekierowaria
3. ciggtosc z poszyciem 5 PG70-1002 40-60 pm
: wypetniajgce
Pojaza Lakierowanie zgodnie z
erowa KB33+PDY5 9
nawierzchniowe TDS
I BIREOSHE $G64-3012 60-80 um
gruntujgce
El zeni Laki i
ementy wyposazenia aktem\jv?nle PG70-1002 40-60 pm
4. pojazdu (montowane wypetniajgce
tr i ii .
RN Lakierowanie La.kliery == PD. Zgodnie z
; ; zaleznie od stopnia
nawierzchniowe TDS
potysku
8. Proces lakierowania metoda proszkowa - ogélne warunki
8.1 Warunki prowadzenia procesu
Aplikacja powtoki lakierniczej musi by¢ przeprowadzona w specjalnie
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powinny by¢ utrzymane z zachowaniem temperatury konstrukgji co najmniej o 3°C
wyzszej niz temperatura punktu rosy, przy jednoczesnej temperaturze powietrza
w obiekcie ponizej 25°C. Optymalna wilgotnos¢ wzgledna powietrza powinna
wynosi¢ okoto 50%. Te érodowiskowe parametry sg kluczowe dla uzyskania
wysokiej jakosci nanoszenia powtoki lakierniczej, gwarantujacej skuteczng adhezje
oraz trwatos¢ na powierzchni.

8.2 Przygotowanie powierzchni

Aby uzywac farb proszkowych, konieczne jest ich nanoszenie na powierzchnie
odttuszczone, wolne od rdzy, plam, przebarwien, odpryskow spawalniczych oraz
innych zanieczyszczen. W celu zapewnienia niezbednego zabezpieczenia
antykorozyjnego i osiagniecia wiasciwej adhezji do materiatu, zaleca sie
zastosowanie powtoki konwersyjnej. Kluczowy etap to petne przeprowadzenie
procesu chemicznego przygotowania powierzchni, zakonczone dokfadnym
ptukaniem i osuszeniem elementu, przywracajac powierzchnig do obojetnego pH.
(patrz pkt. 7.1)

8.3 Aplikacja proszku

Odpowiednia granulacja i precyzyjne “"podawanie proszku" w urzadzeniu
malarskim odgrywa kluczowa role w ksztattowaniu jakosci koncowej powtoki.
Aplikacja powtoki powinna by¢ réwnomierna, co zapewnia estetyczny i jednolity
wyglad. Farbe proszkowa nalezy aplikowac za pomoca metod, takich jak metoda
CORONA, metoda TRIBO. Akceptuje sie takze inne technologie aplikacji farb
proszkowych zgodnie z najnowszymi trendami. Przed wyborem konkretnej
metody aplikacyjnej zaleca sie zapoznanie sie z karta charakterystyki i karta
techniczna produktu.

8.4 Utwardzanie powtok proszkowych

IPS 407-01

Proces sieciowania powtok farb proszkowych na elemencie powinien byc
przeprowadzony w piecach dedykowanych do tego rodzaju prac. Utwardzanie
powtoki powinno odbywac sie zgodnie z okreslonym czasem | temperaturg, jak to
precyzyjnie okreslono w kartach technicznych poszczegélnych produktow. Kazda
farba proszkowa ma okre$lona temperature utwardzania, zwykle w przedziale od
160°C do 200°C. Nalezy przestrzegac tych wartosci, aby zapewni¢ prawidtowe
utwardzanie powtoki.

Czas utwardzania jest rownie wazny jak temperatura. Zazwyczaj wynosi od 10 do
30 minut, w zaleznosci od typu farby, grubosci natozonej powtoki czy grubosci
detalu.

Wazne jest, aby temperatura byta jednorodna w catej komorze pieca.
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Nieréwnomierne nagrzewanie moze prowadzi¢ do defektow, np. takich jak
zgrubienia lub peknigcia.

Po zakohczeniu procesu utwardzania, element konstrukcyjny powinien zostac
schtodzony na wézku technologicznym, przy wykorzystaniu swobodnego obiegu
powietrza jako czynnika chtodzacego. Nalezy unika¢ chtodzenia elementu w
cieczach oraz stosowania szoku termicznego, poniewaz moze to prowadzi¢ do
uszkodzen powierzchni powtoki, negatywnie wptywajac na jej jakosc.

8.5 Grubos¢ powtoki

Grubos$é powtoki farby proszkowej w zaleznosci od uzytego materiatu, powinna
spetniaé wytyczne zawarte w kartach technicznych oraz kartach charakterystyki
uzywanego produktu.

8.6 Dopuszczone systemy farb proszkowych

W FPS dopuszcza sie stosowanie farb proszkowych producentow takich jak IGP,
FreiLacke, PPG.

Zgodnie z pkt. 10 ninigjszej instrukgcji, FPS moze zazadal wgladu w wykonywane
proby robocze.

9. Bledy aplikacyjne, wady powtok lakierniczych

WADY POWLOKI DOPUSZCZENIE

Wirgcenia Wtracenia o wielkosci do 2mm dopuszcza sig wilosci do 2 na
powierzchni formatu A4 ( na powierzchniach istotnych)

Kratery Niedopuszczalne

Zacieki lub slady po pedzlu | Niedopuszczalne

Zgazowania Niedopuszczalne

.Cofanie sie” powtoki Niedopuszczalne

Rysy po polerowaniu Dopuszczalne slady polerowania

Rysy ( po szlifowaniu Niedopuszczalne

podtoza lub powtoki)

Skérka pomaranczy Dopuszczalna na catym pojezdzie( zgodnie ze wzorcem jesli
wykonano)

Stopien potysku Jednolity, zgodny z umowa badz z wewngtrznymi ustaleniami

Pozostatosci szpachli Niedopuszczalne

Zakurz na powierzchniach | Niedopuszczalny

widocznych

Przebicia warstw Niedopuszczalne

gruntujacych

Niedomalowania Niedopuszczalne
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10. Zapewnienie jakosci

W celu zapewnienia jakosci i weryfikagji poprawnosci uzyskanych powtok
lakierniczych, nalezy wykona¢ préby robocze ktérych charakter i czestotliwosc nalezy

ustali¢ z TGS-FPS:

e Badanie przyczepnosci powtoki jedng z ponizszych metod:

- metoda siatki nacie¢, w oparciu o norme PN-EN ISO 2409,
- metoda pull off, w oparciu o norme PN-EN ISO 4624,

e Badanie grubosci uzyskanej powtoki, w oparciu o norme PN-EN 1SO 2808,

Rodzaj
badania
niszczgcego

Norma

Oczekiwany wynik

Uwagi

Odpornosc w

PN-EN I1SO 9227

Stopien pecherzenia,
kredowania,

rozpylonej 750h Ri2 tuszczenia, spekania,
solance ( ) skorodowania wg.
serii norm 4628,
Siatka naciec¢ PN-EN ISO 2409 0i1 -

Wytrzymatoscé
na odrywanie

PN-EN ISO 4624

Min. 2,5 MPa dla
zerwania
kohezyjnego

Niedopuszczalne jest
zerwanie catkowicie
adhezyjne. Dopuszcza
sie obraz zerwania
mieszanegao, przy sile
zrywajacej >=5MPa
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