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Podstawowe wymagania jakosciowe

dla podzespotéw, czesci maszyn gérniczych
oraz konstrukcji i urzadzen wykonywanych w KGHM ZANAM S.A.
oraz w kooperacji

1. Wstep.

Samojezdne maszyny goérnicze, oraz inne urzgdzenia produkowane w KGHM ZANAM S.A.
Przeznaczone sg do pracy w ekstremalnych warunkach $rodowiska dotowego a ich podzespoty
poddawane sg maksymalnym obcigzeniom. Szczegdlng role dla zapewnienia bezawaryjnej pracy
maszyn gorniczych i urzgdzen odgrywa zapewnienie wysokiej odpornosci maszyny, urzadzenia i
ich podzespotéw na:

*  Wysoka wilgotnos¢ powietrza (do 98 % wilgotnosci wzgledne));

*  Wysoka temperature otoczenia (do 55°C);

» Stezenie tlenku wegla, [CO] (max 150 pom)

» Stezenie dwutlenku azotu [NO2] (max 5,2 ppm)

» Stezenie dwutlenku siarki [SO2] (max 1,9 ppm)

» Stezenie siarkowodoru [H2S] (max 14 ppm)

* Wody kopalniane (zawarto$¢ jonu chlorkowego do 215 000 mg/l, zawartos¢ jonu siarczanowego
do 3 500 mg/l; mineralizacja ogélna do 330 000 mg/l; twardo$¢ ogdlna wody do 3 400 DH; pH od
5.0 do 9.0; zasadowos¢ ogdlna do 8.0 mval/dm3); przewodnos¢ elektryczny max 150mS/cm

» Agresywnos¢ korozyjna — bardzo duza (przemystowa) C5-1 wg kat. Korozyjnosci PN-EN 1SO
12944-2

» Silne zapylenie powietrza czgstkami o wtasnosciach korozyjnych;

* Zapylenie inne niz pytem weglowym max.20 mg/m3;

* Wysoki poziom drgan niskich i wysokich czestotliwosci;

* Maksymalny poziom obcigzen mechanicznych.

2. Materiaty.

- Materiafy stalowe i ze stopéw metali niezelaznych uzyte do wykonania czesci i podzespofow

Powinny spetnia¢ wymagania dokumentacji technicznej i norm wyrobu (specyfikacji technicznej
materiatéw), dotyczy np.:

o  Wymiardw i tolerancji wykonania,

e Skfadu chemicznego i wtasnosci mechanicznych,

e Archiwizacji Swiadectw odbioru (materiatéw podstawowych — np. ksztattownikéw hutniczych) i
materiatow dodatkowych (np. elektrod, drutéw spawalniczych, topnikéw itp.),

e W przypadku przeprowadzonej obrébki cieplnej udokumentowania procesu, wiasnosci
mechanicznych i ich archiwizaciji,

o Niezgodnos$ci dopuszczalnych zgodnych z wymaganiami dokumentacji technicznej i normy
wyrobu,

¢ Niedopuszczalnych wad w postaci rozwarstwien materiatu, peknieé, wirgcen niemetalicznych,
przegrzania materiatu, wszelkiego rodzaju karbéw,

e Spawalnosci,
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e Podatnosci do przerdbki plastycznej, (jezeli jest wymagana),

e Podatno$¢ do cynkowania i nakladania natryskowego warstw ochronnych, (jezeli jest
wymagana),

e Trwalosci systemu malarskiego dla okresu ,M” wg normy PN-EN ISO 12944-1 — od 5 do 15 lat,

e Innych wymagan dokumentacji technicznej i normy wyrobu.

- Materiafy inne (guma, tworzywa sztuczne itp.) uzyte do wykonania czesci i podzespofow.

Materiaty uzyte do wykonania cze$ci musza odpowiada¢ wymaganiom opisanym w dokumentacji pod
wzgledem sktadu chemicznego i wtasnosci mechanicznych oraz dopuszczalnych temperatur pracy
takze spetnia¢ wymagania powotanych w dokumentacji norm lub innych wytycznych.

W KGHM ZANAM S.A. nalezy bezwzglednie stosowaé sie do danych podanych w dokumentacji
technicznej i obowigzujgcych procedurach i instrukcjach. W przypadku braku precyzyjnego okreslenia
w dokumentacji materiatu tworzywa sztucznego, powinno ono spetnia¢ wymagania trudnopalnosci ,
antyelektrostatycznosci oraz nietoksycznosci — zgodnie z Rozporzadzeniem Ministra Energii z dnia
23.11.2016 r. w sprawie szczegotowych wymagan dotyczgcych prowadzenia ruchu podziemnych
zaktadow gorniczych (Dz.U.2017 poz. 1118).

3. Wymiary

Wymiary czesci i podzespotow nalezy wykona¢ zgodnie z dokumentacjg konstrukcyjng

z zachowaniem podanych na rysunkach odchytek wymiarowych.

Dotyczy elementéw obrabianych mechanicznie (np. skrawaniem)
Nietolerowane wymiary liniowe do 4000 mm nalezy utrzymac¢ w klasie doktadnosci ,,m"
wg PN-EN 22768-1: 1999.

Tolerancje geometryczne elementéw bez indywidualnych oznaczen tolerancji nalezy

utrzymac w klasie dokfadnosci ,,K" wg PN-EN 22768-2: 1999.

Dotyczy konstrukcji stalowych po operacjach spawania.

Zgodnie z normg PN-EN ISO 13920:2000

a) wymiardéw liniowych min C (Tablica 1),
b) dla wymiaréw katowych min C (Tablica 2),
C) prostoliniowosci min G (Tablica 3).

4. Wymagania jakosciowe dla podzespotéw i czesci w trakcie wytwarzania:

Ciecie materiatu
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Ciecie mechaniczne.

Odbywa sie przy uzyciu gilotyny, nozyc i pit mechanicznych. Stosujemy, gdy jest wymagana duza
doktadnos¢ ciecia (jest czasochtonne i drogie). Ciecie mechaniczne na skutek zgniotu

i deformacji moze spowodowac rysy, a w niektérych przypadkach pekniecia krawedzi przecinanych.
Zgniot jest szczegdlnie niebezpieczny w przecinanych stalach

o podwyzszonych wiasnosciach mechanicznych (np. S355 [18G2A], S690QL itp.).

Ciecia termiczne.

Powierzchnie i brzegi powinny by¢ wolne od peknie¢ i karbow, a jakosS¢ wg ponizszych zalecen,
dokumentacji technicznej i norm wyrobu. Jezeli brak warunkéw technicznych wykonania i odbioru w
dokumentacji technicznej to wykonujemy powierzchnie ciecia wg: normy PN-EN ISO 9013 - 442.

Powierzchnia brzegdéw po cigeciu powinna by¢ sprawdzona i w razie potrzeby wygtadzona w celu
usuniecia istotnych wad. Jezeli po cieciu stosuje sie szlifowanie lub skrawanie, to nalezy je wykonywaé
na gtebokos¢ co najmniej 0,5 [mm]. Twardos¢ powierzchni materiatu podstawowego przeznaczonego
do spawania nie powinna przekraczac:

e 380 HV1O0 dla stali wg norm PN-EN 10025-2 do 5i PN-EN 10210-1, PN-EN 10219-1;
e 450 HV10 dla stali wg norm PN-EN 10149-2, PN-EN 10149-3 lub PN-EN 10025-6.
Wyciecia

Nadciecia we wklestych narozach sg niedopuszczalne. Jako wkleste traktuje sie naroza
o kacie rozwarcia 180°>a>90°.
Wycigcia powinny by¢ zaokraglone promieniem nie mniejszym niz:

e 5[mm] w elementach klasy EXC2 i EXC3,
e 10 [mm] w elementach klasy (EXC4) lub konstrukcjach pracujgcych na zmienne obcigzenia.

Jesli proces nie spetnia powyzszych wymagan, to powinien byé  wstrzymany
i poprawiony. W przypadku, kiedy nie ma mozliwosci spetnienia wymagania odnosnie twardosci,
warstwy utwardzone powinny by¢ przed spawaniem usuniete.

Badania twardosci i inne szczegdty sg podane w normie PN-EN 1090-2 i PN-EN 1SO 6507-1.

- Prostowanie i giecie

Elementy zdeformowane zaleca sie prostowac¢ na zimno, recznie, na prasach i walcach, gdy nie ma
obawy spowodowania pekniecia lub innego uszkodzenia. We wszystkich innych przypadkach nalezy

prostowac na gorgco.

Prostowanie lub giecie na gorgco powinno by¢é wykonane po podgrzaniu elementu do temperatury nie

wyzszej niz 850°C i zakonczone w temperaturze nie mniejszej niz 700°C. Obszar nagrzania powinien
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by¢ 1,5 do 2,0 razy wiekszy od obszaru odksztatconego.
Ksztattowniki nalezy podgrzewac¢ rownomiernie na catym przekroju.

Chtodzenie elementéw powinno odbywac sie powoli i bez uzycia wody, a temperatura otoczenia nie

powinna by¢ nizsza niz +5°C.

Profile giete z blach powinny by¢ wykonane zgodnie z dokumentacjg techniczng i technologig
stosowang u wytworcy. Wewnetrzne promienie giecia, o ile dokumentacja nie przewiduje inaczej, winny
by¢ nie mniejsze niz dwie grubosci blachy, w przypadku giecia rur — trzy $rednice rury (dotyczy stali

weglowej zwyktej jakosci np. S235).
Po prostowaniu (gieciu) nalezy sprawdzié, czy nie powstaty rysy i pekniecia.

- Konstrukcje spawane

Rodzaje, wielkosci spoin, tolerancje wymiardw liniowych, kgtowych, ksztaltu i potozenia nalezy wykonac¢
zgodnie z dokumentacjg techniczna.

W przypadku braku w dokumentacji technicznej warunkéw technicznych wykonania i odbioru (WTWiO)
nalezy przesta¢ do zleceniodawcy ponizsze standardowe warunki wykonania lub je negocjowac i
uzyskaé pisemng zgode.

Standardowe warunki wykonania:

e Klasa konstrukcji 3 zgodnie z normg PN-M-69008: 1987 lub EXC2 wg PN-EN 1090-
2+A1:2018
° Poziom, jako$ci spoin ,,C" wg. PN-EN ISO 5817:2014-05
e tolerancja wymiaréw wg PN-EN 1SO 13920:2000:
a) liniowych min C (Tablica 1),
b) katowych min C (Tablica 2),
c) prostoliniowo$ci min G (Tablica 3).
Wszystkie spoiny, bez wzgledu na klase konstrukcji, podlegajg w 100% odbiorom wizualnym zgodnie
z normg PN-EN ISO 17637:2017-02.

W przypadku wykonywania w kooperacji podzespotéw konstrukcyjnych.

Kooperant powinien otrzymac:

- szczego6towg specyfikacje techniczng (SST) lub wymagania techniczne wykonania i odbioru (WTWiO),
- dokumentacje konstrukcyjng (wykonawczg),

- wykaz materiatow,

- harmonogram dostaw,

- inne wymagania.

Kooperant podczas odbioru zobowigzany jest do przekazania:
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e Deklaracje zgodnosci wykonania konstrukcji z dokumentacjg konstrukcyjno — techniczng lub
norma wyrobu;

o Wykaz materiatéw z dotgczonymi $wiadectwami jakosci 3.1 (dotyczy materiatéw podstawowych
— hutniczych) oraz atestow 2.2 (dotyczy elektrod, drutdéw spawalniczych, gazéw ostonowych
itp.)

¢ Inne protokoty zgodnie z wymaganiami WTWiO dokumentaciji techniczne;.

Kooperant przesyta kopie oraz skan (w ilosci wymaganej zgodnie z umowg) waznych uprawnien
spawalniczych. Uprawnienia spawalnicze i ich zakres uzaleznione sg od wymagan dokumentaciji
technicznej.

W systemie oznakowania dostawcy nalezy przestrzega¢ nastepujgcych zasad:

Wysokos¢ znakéw minimum 10 mm;

Pierwsze dwa znaki plus uko$nik - symbol dostawcy - litery;

Dwa kolejne znaki plus uko$nik - nr kolejny wyrobu - cyfry od 01;

Dwa ostanie znaki - rok produkcji - cyfry od 11;

Kazdy element nalezy znakowa¢ poprzez opisanie markerem (nazwy wyrobu, nr rysunku oraz
pozyciji).

Dla tych konstrukcji spawanych, dla ktérych w dokumentacji okreslono wymaog przeprowadzenia préb
szczelnosci, nalezy dostarczy¢ protokét z przeprowadzenia takich prob.

Mocowane roztgcznie czesci sktadowe numerowanej konstrukcji, ktére zostaty do niej
indywidualnie spasowane w procesie produkcji, nalezy oznakowac w taki sam sposob
Z dostawg nalezy dostarczy¢ karte pomiaréw waznych punktdéw pomiarowych uzgodnionych

przy zamawianiu (okreslone w WTWIO lub zapotrzebowaniu TG/PU/innych Wydziatéw). Do konstrukcji
nalezy przymocowac przywieszke, ktéra winna zawieraé petny numer dokumentacji oraz numer

zamowienia.

- Elementy odlewane

Odlewy nalezy wykonywa¢ zgodnie z dokumentacjg techniczna, ktéra powinna okresla¢ m.in. gatunek
materiatu, poziom wadliwosci ( dopuszczalne wady odlewnicze ), tolerancje wymiarowg odlewu,
naddatki na obrobke skrawaniem.

Jezeli dokumentacja techniczna nie okresla stopnia naddatkéw na obrébke skrawaniem, to nalezy je
przyjac: stopien ,,J” dla odlewéw staliwnych oraz stopien ,,H” dla odlewow zeliwnych wg PN-ISO
8062:1997.

Jezeli dokumentacja techniczna nie okresla klasy tolerancji wymiarowych odlewu, to odlew nalezy
wykonaé w tolerancji wg PN-ISO 8062:1997 : w klasie CT-13 dla odlewow staliwnych i zeliwnych w
procesie formowania recznego oraz CT-12 dla odlewow staliwnych i zeliwnych w procesie formowania
maszynowego.

Chropowatos$é¢ powierzchni surowej odlewu powinna odpowiadac¢ kategorii A3 (wzorzec SCRATA ) wg
PN-EN 1370:2001.
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Dopuszczalne wady wewnetrzne i zewnetrzne odlewdw: 5 klasa jakosci wg DIN 1690 cz. Il.

Na powierzchni odlewoéw staliwnych jak i zeliwnych nie moze byé pozostatosci masy formierskiej jak
réwniez warstwy utlenionej ( zendry ) po procesach obrébki cieplnej. Odlewy muszg by¢ bez zalewek a
wady odlewnicze powierzchni usuniete, ( jesli zamowienie nie wymaga inaczej).

Odlewy muszg posiadac¢ wypukte lub wkleste oznakowanie, na ktére sktada sie (IN/T-13/21) :

e Nr modelu

e Gatunek materiatu ( na zyczenie klienta)

e Nr wytopu

o Numer kolejny odlewu w serii lub numer brygady
e Rok produkgji ( na zyczenie klienta)

Warunki wykonania odlewéw w Dziale Odlewni KGHM ZANAM S.A.

Odlewy nalezy wykonywac¢ zgodnie z dokumentacjg techniczng, ktéra powinna okresla¢ m.in. gatunek
materiatu, poziom wadliwosci (dopuszczalne wady odlewnicze), tolerancje wymiarowg odlewu, naddatki
na obrébke skrawaniem.

Jezeli dokumentacja techniczna nie okresla stopnia naddatkow na obrobke skrawaniem, to nalezy
przyjac stopien ,J” dla odlewow staliwnych i stopien ,H” dla odlewow zeliwnych wg PN-ISO 8062:1997

Jezeli dokumentacja techniczna nie okresla klasy tolerancji wymiarowych odlewu, to odlew nalezy
wykonac¢ w tolerancji wg PN-ISO 8062:1997: w klasie CT14 dla odlewow staliwnych i zeliwnych.

Klasa jako$ci powierzchni surowych odpowiada klasie Wp5 wg PN-90/H-01566.
Dopuszczalne wady zewnetrzne i wewnetrzne odlewdw: 5 klasa jakosci wg DIN 1690 cz. Il

Na powierzchni odlewow staliwnych jak i zeliwnych nie moze by¢ pozostatosci masy formierskiej jak
réwniez warstwy utlenionej (zendry) po procesach obrobki cieplnej. Odlewy musza by¢ bez zalewek a
wady odlewnicze powierzchni usuniete, (jesli zamowienie nie wymaga inaczej).

Odlewy muszg posiadac¢ wypukte lub wkleste oznakowanie, na ktére skfada sie:

. Nr modelu

. Gatunek materiatu ( na zyczenie klienta)

. Nr wytopu ( na zyczenie klienta )

. Numer kolejny odlewu w serii lub numer brygady ( na zyczenie klienta )
. Rok produkcji ( ha zyczenie klienta)

- Czesci obrabiane metoda obrobki skrawaniem.

Nietolerowanie wymiary liniowe do 4000 mm nalezy utrzymac w klasie doktadnosci ,m"
Wg PN-EN 22768-1: 1999.

Tolerancje geometryczne elementéw bez indywidualnych oznaczen tolerancji nalezy
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utrzymac w klasie dokfadnosci ,,K" wg PN-EN 22768-2:1999.
Chropowatos$¢ powierzchni musi odpowiada¢ znakom podanym na rysunkach wykonawczych.

Gwinty muszg by¢ wykonane w klasie sredniodoktadnej wg PN-ISO 965-3:2001, jezeli nie podano w
dokumentacji wymagan szczegétowych.

Wszystkie ostre krawedzie powstate przy obrébce skrawaniem muszg byc¢ stepione.
Wszystkie czesci nalezy konserwowaé srodkami czasowej ochrony antykorozyjne;.

Czesci nalezy oznakowa¢ numerem rysunku na powierzchni swobodnej. Do odbioru nalezy przedstawic¢
karty pomiaréw, zwitaszcza odchytek wspétosiowosci i wymiaréw tolerowanych. Dla elementow z
okreslonymi wymogami wykonania (warunki bicia, wspotosiowosci, prostopadiosci) nalezy zachowac
rezim technologiczny zapewniajgcy osiggniecie wymaganych wielko$ci (na zyczenie zamawiajgcego do
wglgdu proces technologiczny).

Elementy zlgczne tj. Sruby, nakretki, podktadki niebedace normaliami, wykonywane wg dokumentacji

konstrukcyjnej nalezy cynkowac¢ Fe/Zn 12c.

- Czesci wchodzgce w skfad instalacji hydraulicznych, instalacji pneumatycznych, ukfadéw
klimatyzaciji, ukfadéw ssgco - wydechowych itp. o charakterze przewoddw i zfgczek.

Wewnetrzne powierzchnie, majgce bezposredni kontakt z przeptywajgcym medium,

Muszg by¢ oczyszczone i wolne od zadzioréw, nawiséw spoin i resztek zuzli spawalniczych. Jesli
dokumentacja techniczna nie okresla poziomu jakosci spoin na tych elementach, to nalezy wykonac je
w poziomie jakosci ,,B" wg PN-EN ISO 5817:2014-05.

Koncéwki przewodow, przytgczy i gniazd w podzespotach hydraulicznych i pneumatycznych muszg byé
zas$lepione, a na powierzchnie gwintowane nalezy natozy¢ kotpaki ochronne.

Jesli dokumentacja nie zawiera wymogu zastosowania powtok ochronnych malarskich

lub galwanicznych powierzchnie nalezy zabezpieczy¢ obustronnie przed korozjg srodkami
czasowej ochrony antykorozyjnej typu (np.Tectyl, Zerust lub ich zamiennikow)

Czesci nalezy oznakowaé numerem rysunku naniesionym farbg trudno zmywalng na

powierzchni swobodne;.

- Drobne czesci typu osfony, wsporniki i ksztaftki, wykonywane metodami ciecia z blach

i ksztaftownikéw, wykrawania i tfoczenia.

Wszystkie krawedzie muszg byé pozbawione zadzioréw, bez zataman i wklesnie¢, bez naderwan i
peknieé. Powierzchnie majg byc¢ gtadkie i rowne bez wgniecen a krawedzie otworow nalezy ogratowac.

Czesci nalezy oznakowa¢ numerem i nazwg rysunku naniesionym farbg trudno zmywalng na dowolnej
powierzchni.
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5. Malowanie czesci i podzespotéw.

Malowaniu podlegajg wszystkie czesci maszyn za wyjgtkiem elementéw z gumy, tworzyw sztucznych,
metali kolorowych, powierzchni wspodtpracujgcych ruchowo, powierzchni gwintéw wewnetrznych i
zewnetrznych. Powierzchnie te nalezy przed malowaniem odpowiednio zabezpieczy¢ s$rodkami
tworzacymi jednoczesnie warstwe ochrony czasowej przed korozjg (dla wszystkich czesci wykonanych
ze stali). Mozna tu uzywac tasm, folii, papieréw parafinowych, smaréw statych, past i tym podobnych.
Powierzchnie podlegajgce malowaniu powinny by¢ suche, odttuszczone oraz oczyszczone z wszelkich
czgstek statych i nalotow.

Stosowac zestaw malarski wskazany w dokumentaciji konstrukcyjnej lub/i WTWiO maszyny lub
urzgdzenia.

Odlewy malowane sg farbg podktadowa zgodnie z aktualnym WTWiO.

Materiaty przewidziane do wykonania zabezpieczenia antykorozyjnego powinny by¢ dostarczone z
atestem wytworcy, potwierdzajgcym przydatnosé pokrycia w danym srodowisku korozyjnym. Powinny
by¢ zgodne z wymaganiami podanymi w dokumentac;ji lub z zamdéwieniem.

Wszelkie prace zwigzane z wykonaniem i nadzorem prac malarskich na konstrukcjach stalowych w
warunkach warsztatowych lub na miejscu montazu powinien by¢ wykonany zgodnie z normg PN-EN
ISO 12944-7:2001.

Nalezy:
- oczysci¢ konstrukcje metodg strumieniowo-$cierng do klasy czystosci Sa 2 %2 wg PN I1SO 8501-1

- poditoze przygotowaé wg wymagan klasy P3 (w tym zatamac wszystkie ostre krawedzie konstrukgji
promieniem R2) wg PN ISO 8501-3

- malowac¢ farbg podktadowg 1x80um Epoxykor M506 HS80 szary (dla konstrukcji) oraz 2x100um
Epoxykor M506 HS80 RAL1033 (dla elementéw maszyn gorniczych SMG)

- malowanie na gotowo lub innym Zzgdanym zestawem wg osobnego, dotgczonego do zamdwienia
WTWIO

6. Odbior koncowy.

Niezaleznie od operacji odbiorczych na kolejnych etapach procesu technologicznego nalezy
przeprowadzi¢ odbior koncowy, celem potwierdzenia zgodnosci wykonania urzgdzenia z dokumentacijg
techniczng (WTWiO) lub normg wyrobu.

Odbiér koncowy obejmuje:

- sprawdzenie zasadniczych wymiaréw elementéw urzgdzenia;

- sprawdzenie wyrywkowe potgczen spawanych (chyba, ze dokumentacja stanowi inaczej);
- sprawdzenie dopuszczalnych odchytek ksztattu;

- sprawdzenie poprawnosci montazu;

- sprawdzenie wykonania zabezpieczenia antykorozyjnego;
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- sprawdzenie trwatosci oznakowania i znakéw identyfikujgcych.

W przypadku urzgdzen z jednostkami napedowymi nalezy wykona¢ préby ruchowe, w zaleznos$ci od
uzgodnien, w obecnosci klienta, przedstawiciela Dziatu Kontroli Jakosci i wykonawcy.

Z przeprowadzonych badan i préb odbiorowych sporzgdzi¢ Protokét Odbioru Technicznego lub Protokét
Wstepny Zdawczo — Odbiorczy.

Sprawdzi¢ kompletnos¢ wystawionych $wiadectw i protokotéw, ocene zgodnosci wyrobu z
dokumentacjg techniczng.

7. Pakowanie i wysytka.

Ze wzgledu na ogromng réznorodnos¢ czesci i podzespotéw kazdorazowo podlega uzgodnieniu
sposob opakowania, wielkos¢ partii, sposob zabezpieczenia przed uszkodzeniami w transporcie jednak
wspolne dla kazdej dostawy sg nastepujgce zagadnienia:

. Odbidr techniczny i jakosciowy odbywa sie w magazynie KGHM ZANAM S.A;

. Do kazdej wysyitki nalezy dostarczy¢ szczegoétowg specyfikacje wysytkowa, w ktorej nalezy podaé
numer zamowienia, nazwe wyrobu, numery rysunkow, ilos¢ sztuk i ciezar. Poszczegodlne czesci i
podzespoty muszg by¢ indywidualnie oznakowane. Wszystkie elementy ztgczne (normalia) winny
by¢ wkrecone w konstrukcje lub dostarczone osobno (dokfadnie oznaczone i opakowane).
Stosowac sie do Instrukcji pakowania i oznakowania materiatéw dostarczanych do magazynéw

KGHM ZANAM S.A. przez dostawcéw (nr IN/O-33/04).

»  Jednorodne detale drobne musza by¢ zapakowane w odpowiednie pojemniki, pudetka, skrzynki,
ktére nalezy zaopatrzyé w trwatg przywieszke z podaniem numeru rysunku detalu, numeru
zlecenia i ilo$ci detali.

8. Kontrola jakosciowa dostaw magazynowych KGHM ZANAM S.A.

Ze wzgledu na ogromng réznorodnos¢ czesci i podzespotdéw ustala sie nastepujgce zasady odbioréw
jakosciowych:

+  Odbidr jakosciowy podzespotow i czesci wykonywanych w kooperacji nalezy wykonywac zgodnie z
zasadami okreslonymi w Instrukcji ,Kontrola wyrobow produkcyjnych wykonywanych w KGHM
ZANAM S.A. oraz kontrola dostaw materiatowych i kooperacyjnych " IN/O-16/15.

*  Odbidr jakosciowy podzespotow i czesci wykonywanych w KGHM ZANAM S.A. nalezy wykonywaé
zgodnie z zasadami okreslonymi w Instrukcji ,Kontrola wyrobéw produkcyjnych wykonywanych w
KGHM ZANAM S.A. oraz kontrola dostaw materiatowych i kooperacyjnych " IN/O-16/15.

*  Wszystkich pracownikéw bezposrednio produkcyjnych obowigzuje stosowanie zasad autokontroli
zgodnie z ,Instrukcja autokontroli w KGHM ZANAM S.A." IN/O-15/15.



