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Ogéblne warunki umowy (OWU)

SCANCLIMBER Wymagania SCANCLIMBER Sp. z 0.0. wobec podwykonawcow

PART OF ALIMAK GROUP,

podzespotéw spawanych i ustug spawania

1. Wprowadzenie

1.1. Celdokumentu

a)

Ustalenie jednolitych zasad wspétpracy pomiedzy SCANCLIMBER Sp. z o.0.
a podwykonawcami w zakresie realizacji prac spawalniczych.

Zapewnienie wysokiej jakosci wykonywanych konstrukcji spawanych
poprzez spetnienie wymagan technicznych, norm spawalniczych oraz
standardéw jakosci.

Minimalizacja ryzyka zwigzanego z wykonywaniem prac spawalniczych
niezgodnie zwymaganiami.

Okreslenie odpowiedzialnosci i obowigzkéw obu stron (zamawiajgcego i
podwykonawce) w zakresie realizacji prac spawalniczych.

2. Zakres stosowania

Dokument znajduje zastosowanie w przypadku:

a)

b)

Wykonywania wszystkich prac spawalniczych realizowanych przez
podwykonawcoéw na zlecenie SCANCLIMBER Sp. z o.0.

Wykonywania prac spawalniczych w zaktadzie podwykonawcy lub przez
»podmiot trzeci” tj. w zaktadach kooperantéw podwykonawcy.

2.1. Definicjei skroty

Aby zapewnié¢ spdjnosé i jednolite rozumienie uzywanych pojeé, ponizej

przedstawiono kluczowe definicje:

a)

b)

Zamawiajacy: SCANCLIMBER Sp. z o.0.

Podwykonawca / Kooperant: Firma zewnetrzna realizujgca prace
spawalnicze na zlecenie zamawiajgcego.

WPS (Welding Procedure Specification): Instrukcja technologiczna
spawania, opisujgca sposob realizacji procesu spawalniczego.
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Ogéblne warunki umowy (OWU)

SCANCLIMBER Wymagania SCANCLIMBER Sp. z 0.0. wobec podwykonawcow

PART OF ALIMAK GROUP,

podzespotéw spawanych i ustug spawania

d)

j)

WPQR (Welding Procedure Qualification Record): Dokument
potwierdzajgacy kwalifikacje technologii spawalniczej na podstawie
przeprowadzonych prob.

NDT (Non-Destructive Testing): Badania nieniszczace spoin stosowane do
weryfikacji jakosci spoin (np. VT, PT, MT, UT, RT).

Materiaty podstawowe: Materiaty taczone w procesie spawania np. stal,
aluminium.

Materiaty dodatkowe: Materiaty konieczne do przeprowadzenia procesu
spawania np. elektrody, druty i prety spawalnicze, topniki oraz gazy

ostonowe.

Walidacja: Potwierdzenie przez dostarczenie obiektywnego dowodu
spetnienia okreslonych wymagan.

Niezgodno$é spawalnicza: Nieciggtos¢ w spoinie lub odchylenie od

zamierzonej geometrii.

Wada spawalnicza: Niedopuszczalna niezgodnos¢ spawalnicza.

2.2. Powotania normatywne

PN-EN ISO 3834 - Wymagania jakosci dotyczgce spawania materiatéw
metalowych

PN-EN ISO 14731 - Nadzorowanie spawania -Zadania i odpowiedzialnos¢
PN-EN ISO 9606 - Egzaminowanie spawaczy

PN-EN ISO 14732 - Personel spawalniczy - Egzaminowanie operatoréw
spawania oraz nastawiaczy zgrzewania dla zmechanizowanego i
automatycznego spawania/zgrzewania metali

PN-EN ISO 15609 - Specyfikacja i kwalifikowanie technologii spawania

metali - Instrukcja technologiczna spawania
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Ogéblne warunki umowy (OWU)
SCANCLP!RMLEEREP Wymagania SCANCLIMBER Sp. z 0.0. wobec podwykonawcow
podzespotéw spawanych i ustug spawania

f) PN-EN ISO 15614 - Specyfikacja i kwalifikowanie technologii spawania
metali - Badanie technologii spawania

g) PN-EN ISO 15613 - Specyfikacja i kwalifikowanie technologii spawania
metali - Kwalifikowanie na podstawie przedprodukcyjnego badania
spawania/zgrzewania

h) EN IEC 60974-14 - Sprzet do spawania tukowego - Czes¢ 14: Wzorcowanie,
walidacja i badania powtarzalnosci

i) PN-EN ISO 9712 - Badania nieniszczace - Kwalifikacja i certyfikacja
personelu badan nieniszczacych

j) PN-EN ISO 5817 - Spawanie - Ztgcza spawane ze stali, niklu, tytanu i ich
stopow (z wyjatkiem spawanych wiazka) - Poziomy jakosci dla niezgodnosci
spawalniczych

k) PN-EN ISO 10042 - Spawanie - Ztgcza spawane tukowo w aluminium i jego
stopach - Poziomy jakosci dla niezgodnosci spawalniczych

) PN-EN 10204 - Wyroby metalowe - Rodzaje dokumentéw kontroli

3. Wymagania dotyczace certyfikacji
W punkcie tym okreslono formalne wymagania, jakie muszg spetni¢ podwykonawcy,
aby mogli realizowa¢ prace spawalnicze na zlecenie SCANCLIMBER Sp. z 0.0. Celem
tych wymagan jest zapewnienie, ze podwykonawcy dysponujg odpowiednimi
kwalifikacjami oraz zasobami.

3.1. Wymagania dotyczace certyfikacji firmy
Zalecane jest posiadanie przez podwykonawce zaktadowego -certyfikatu
zgodnego z norma ISO 3834-2.

3.2. Wymagania dotyczace certyfikacji personelu nadzoru spawalniczego
Zalecane jest, aby wykonywanie powierzonych prac spawalniczych odbywato
sie pod nadzorem osoby posiadajgcej uprawnienia zgodne z normg PN-EN
ISO 14731. Podwykonawca zobowigzany jest do wykonania wykazu oséb
petnigcych nadzér spawalniczy w firmie. Dokument powinien zawiera¢ date
sporzadzenia oraz mie¢ potwierdzong zgodnos¢ zawartych w nim danych ze
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Ogéblne warunki umowy (OWU)

SCANCLIMBER Wymagania SCANCLIMBER Sp. z 0.0. wobec podwykonawcow

PART OF ALIMAK GROUP,

podzespotéw spawanych i ustug spawania

3.3.

3.4.

3.5.

stanem faktycznym za pomoca pieczatki i podpisu osoby upowaznionej przez
podwykonawce.

Wymagania dotyczace certyfikacji spawaczy i operatoréw

Prace spawalnicze muszg by¢ wykonywane wytgcznie przez osoby posiadajgce
aktualne uprawnienia spawalnicze w zakresie stosowanych metod
spawalniczych, zgodnie z normg PN-EN ISO 9606-1 (dla stali) lub PN-EN ISO
9606-2 (dla aluminium). Uprawnienia spawalnicze muszg by¢ w swym zakresie
w petni adekwatne do prac podejmowanych przez podwykonawce i byé
udokumentowane poprzez ,Swiadectwo egzaminu spawacza” wydane przez
uprawniona jednostke (np. Urzad Dozoru Technicznego). Tozsame wymagania
dotyczag operatorow (jesli wykonuja zlecone prace spawalnicze), ktérzy musza
posiada¢ aktualne uprawnienia zgodne z normag PN-EN ISO 14732.
Podwykonawca zobowigzany jest do wykonania wykazu spawaczy oraz
operatoréw zatrudnionych w firmie wraz z adnotacjg o przydzielonym
indywidualnym identyfikatorze (numerze spawacza). Dokument powinien
zawierac date sporzadzenia oraz mie¢ potwierdzong zgodnosc¢ zawartych w nim
danych ze stanem faktycznym za pomocg pieczatki i podpisu osoby
upowaznionej przez podwykonawce.

Wymagania dotyczace certyfikacji kontrolerow jakosci

Kontrolerzy jakosci przeprowadzajgcy odbiér spoin za pomocg metod NDT
muszg by¢ kwalifikowani i certyfikowani zgodnie z normg PN-EN ISO 9712.
Wymagane jest posiadanie aktualnych uprawnien w co najmniej drugim stopniu
kwalifikacji w zakresie stosowania wymaganych metod kontroli spoin (np. VT2,
PT2). Podwykonawca zobowigzany jest do wykonania wykazu kontrolerow
jakosci zatrudnionych w firmie. Dokument powinien zawiera¢ date sporzadzenia
oraz mie¢ potwierdzong zgodnos¢ zawartych w nim danych ze stanem
faktycznym za pomocg pieczatki i podpisu osoby upowaznionej przez
podwykonawce.

Zarzadzanie danymi

Podwykonawca zobowigzany jest do przekazania do SCANCLIMBER Sp. z o.o.
wykazéw o ktérych mowa w pkt. 3.2. 3.3.i 3.4. oraz dokumenty poswiadczajgce
uprawnienia wymienionych w nich pracownikéw. Ponadto do obowigzku
podwykonawcy nalezy aktualizacja wykazow w przypadku wystapienia zmian w
danych w nich zawartych. Przedstawiciele SCANCLIMBER Sp. z 0.0. zobowigzuja
sie do zachowania poufnosci przekazanych informacji zgodnie z Aneksem nr 1 z
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Ogéblne warunki umowy (OWU)

SCANCLIMBER Wymagania SCANCLIMBER Sp. z 0.0. wobec podwykonawcow

PART OF ALIMAK GROUP,

podzespotéw spawanych i ustug spawania

dnia 25.05.2018r. do Ogélnych Warunkéw Zakupu SCANCLIMBER Sp. z o.0. z
dnia 01.06.2008r.

4. Wymagania dotyczace przeprowadzania procesu spawania
W punkcie tym okreslono techniczne i formalne wymagania, jakie muszg spetnié
podwykonawcy, ha etapach: przed, w trakcie oraz po wykonaniu operacji

spawalniczych. Celem tych wymagan jest zapewnienie zgdanej jakos$ci prac oraz ich

zgodnosci z normami i specyfikacjami projektowymi.

4.1.

4.2,

4.3.

Przeglad wymagan

Podwykonawca zobowigzany jest do dokonania przegladu dokumentacji
przekazanej przez SCANCLIMBER Sp. z o.0. w celu weryfikacji posiadanych
uprawnien. Jesli podwykonawca nie posiada do przeprowadzenia spawania
adekwatnych: uprawnien spawalniczych, uprawnien do przeprowadzenia
kontroli jakosci, czy tez zatwierdzonej technologii WPQR, o ktérej mowa w pkt.
4.5, to zobowiagzany jest do niezwtocznego powiadomienia o tym fakcie
SCANCLIMBER Sp. z 0.0. przed podjeciem zleconych prac.

Walidacja spawarek
Kazda spawarka uzywana do realizacji powierzonego zlecenia musi posiadac
wazne swiadectwo walidacji zgodne z normg EN IEC 60974-14.

Magazynowanie materiatow podstawowych i dodatkowych do spawania
a) Materiaty podstawowe — nalezy magazynowac w taki sposob, aby nie zostaty
narazone na niekorzystne warunki atmosferyczne. Podczas magazynowania

oraz na stanowiskach pracy materiaty podstawowe muszg mie¢ zachowane
cechy identyfikacyjne (np. etykietowanie numerem partii).

b) Materiaty dodatkowe - nalezy magazynowaé w dedykowanych

pomieszczeniach oraz w oryginalnym opakowaniu, chronigcym przed
wilgocig, zabrudzeniem oraz uszkodzeniami mechanicznymi. Warunki
magazynowania muszg by¢ zgodne z zaleceniami producenta oraz byé¢
monitorowane. Podczas magazynowania oraz na stanowiskach pracy
materiaty dodatkowe musza mie¢ zachowane cechy identyfikacyjne (np.
etykietowanie numerem partii).
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Ogéblne warunki umowy (OWU)

SCANCLIMBER Wymagania SCANCLIMBER Sp. z 0.0. wobec podwykonawcow

PART OF ALIMAK GROUP,

podzespotéw spawanych i ustug spawania

4.4.

4.5.

4.6.

Przygotowanie materiatu do spawania

Przygotowanie materiatéw do spawania jest kluczowym etapem procesu
spawalniczego, ktéry ma na celu zapewnienie odpowiedniej jakosci spoiny oraz
minimalizacje wystgpienia wad. Materiaty przed spawaniem muszg zostac
oczyszczone z ttuszczy i smaréw mogacych pochodzi¢ z procesdw obrébczych
oraz rdzy i tlenkéw. Krawedzie materiatow, ktére bedg spawane musza byc¢
przygotowane zgodnie =z przekazang dokumentacjg konstrukcyjng i
technologiczng. Przed rozpoczeciem spawania nalezy sprawdzié, czy materiaty
uzyte do produkcji sg zgodne z wymaganiami projektowymi oraz z normami.

Technologia spawania

a) Podwykonawca musi realizowaé zlecone prace spawalnicze w oparciu o
wtasne technologie spawania WPQR, ktére sa zakwalifikowane przez
uprawniona jednostke (np. Urzad Dozoru Technicznego) zgodnie z norma PN-
EN ISO 15614-1 lub -2 lub PN-EN ISO 15613. Podwykonawca jest
odpowiedzialny za przygotowanie instrukcji WPS zgodnie z normg PN-EN
ISO 15609 na podstawie posiadanych zatwierdzonych technologii.
Instrukcje WPS muszg by¢ dostosowane do warunkdéw produkcyjnych
kooperanta i muszg by¢ zgodne z wymaganiami zleconych prac.

b) W przypadku, gdy kooperant nie dysponuje zatwierdzong technologia
WPQR, o zakresie stosowania zgodnym z powierzonym do realizacji
zleceniem spawalniczym, musi niezwtocznie rozpoczaé procedure ich
uzyskania w uprawnionej jednostce. Tak, aby potrzebne kwalifikacje zostaty
uzyskane przed rozpoczeciem wykonywania powierzonych prac
spawalniczy.

Zakres kontroli jakosci spoin

Wymagane jest przeprowadzenia kontroli jakosci spoin na kazdych zleconych do
wykonania konstrukcjach spawanych, zgodnie z zakresem okreslonym w
dokumentacji technicznej projektu i normach.

Jesli nie okreslono inaczej przyjmuje sie nastepujace zakresy kontroli jakosci
spoin:

a) Badanie wizualne (VT): 100% dtugosci wszystkich spoin

b) Badanie penetracyjne (PT): wszystkie spoiny przeznaczone do badan PT
(oznaczone na dokumentacji) na 1-wszej i 2-giej wykonanej konstrukcji. W
przypadku pozytywnych wynikéw badan, kolejne badanie nalezy
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Ogéblne warunki umowy (OWU)

SCANCLIMBER Wymagania SCANCLIMBER Sp. z 0.0. wobec podwykonawcow

PART OF ALIMAK GROUP,

podzespotéw spawanych i ustug spawania

przeprowadzac na co 10-tej wykonanej konstrukcji (z pozytywnym wynikiem)
oraz na ostatniej wykonanej konstrukcji z danego zlecenia.

Jesli nie okreslono inaczej, przyjmuje sie kryterium odbiorcze spoin na poziomie
jakosci C zgodnie z normami PN-EN ISO 5817 lub PN-EN ISO 10042.

4.7. Ildentyfikacja i identyfikowalnosé

Podwykonawca musi zapewni¢ petng identyfikacje i identyfikowalnosé

spawanych konstrukcji poprzez wdrozenie odpowiednich procedur i systemaéw,

ktére umozliwig sledzenie poszczegdlnych elementow konstrukcji na kazdym

etapie wytwarzania. W ramach systemu podwykonawca musi prowadzi¢ do

kazdego zamoéwienia rejestry (karty produkcyjne) dokumentujace:

a) procesy spawania

b) uzyte materiaty podstawowe i dodatkowe (odwotania do atestow)

c) dane spawaczy wykonujacych prace w danym zleceniu

d) wynikii protokoty badan NDT spoin

Rejestry muszg by¢ archiwizowane w sposob usystematyzowany i tatwy do

odnalezienia.

Kazda wyprodukowana konstrukcja musi by¢ trwale oznakowana wg instrukcji

nr OPL-025 (wzor stanowi zatgcznik nr 2) i mie¢ dodatkowo wybity indywidualny

numer spawacza.

4.8. Dokumenty dostawy

Podwykonawca zobowigzany jest dostarczy¢ dokumenty potwierdzajgce

zgodnos¢ dostawy z wymaganiami jakosciowymi, technicznymi i prawnymi,

stanowigce jakosciowa dokumentacje odbiorczg. Ponizej znajduje sie lista

standardowych dokumentéw, ktére powinny by¢é dostarczone przez

podwykonawce:

a) Zaswiadczenie o jakosci (wzér stanowi zatgcznik nr 2).

b) Kopie atestow materiatowych na materiaty podstawowe i dodatkowe uzyte
do realizacji zlecenia (wymagany rodzaj atestu 3.1 lub 3.2 zgodny z norma
PN-EN 10204).

c) Protokoty z przeprowadzonych badan NDT - VT.

d) Protokoty z przeprowadzonych badan NDT - PT (jesli wymagane).

e) Protokoty pomiarowe (jesli sg wymagane).
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Ogéblne warunki umowy (OWU)

SCANCLIMBER Wymagania SCANCLIMBER Sp. z 0.0. wobec podwykonawcow

PART OF ALIMAK GROUP,

podzespotéw spawanych i ustug spawania

Dokumenty nalezy dostarczyé, najpdzniej w momencie wysytki towaru do
SCANCLIMBER Sp. z 0.0., w formie elektronicznej (pliki pdf) na adres mailowy
kontrola-dostaw.scpl@alimakgroup.com. Tytut wiadomosci e-mail powinien
zawiera¢ numer zamowienia (4 ostatnie cyfry). W przypadku, gdy dostawa z tego
samego zamoéwienia jest realizowana czesciowo, nalezy do kazdej osobnej
dostawy przygotowaé zestaw dokumentow odbiorczych i przesytac je za
pomoca wiadomosci e-mail, w tytule wiadomosci wpisujac 4 ostatnie cyfry
zamowienia tamane przez kolejny nr porzadkowy dostawy (np. 3281/1).

5. Reklamacje

Podwykonawca ponosi odpowiedzialnos¢ za zgodnos$é wykonanych prac z

dokumentacja techniczna, normami oraz specyfikacjami jakosciowymi.

a) Reklamacjami objete sg réwniez wady ukryte, ktore nie byty widoczne w czasie
odbioru, ale ujawnity sie w trakcie eksploatacji.

b) Podwykonawca zobowigzuje sie do usuniecia wykrytych wad na wtasny koszt w
ustalonym ze SCANCLIMBER Sp. z o0.0. terminie i miejscu.

c) Metody naprawy musza by¢ uzgodnione ze SCANCLIMBER Sp. z 0.0. i zgodne z
normami (np. poprawki spawalnicze, wymiana elementéw).

d) Po naprawie podwykonawca musi dostarczy¢ dokumentacje jakosciowa
potwierdzajgcg zgodnosé.

e) W przypadku powaznych wad uniemozliwiajgcych naprawe, podwykonawca
powinien dostarczy¢ nowe elementy zgodne z wymaganiami i zwrdcié wszelkie
koszty poniesione przez SCANCLIMBER Sp. z 0.0. w zwigzku z ujawnionymi wadami.

SCANCLIMBER Sp. z o0.0. zastrzega sobie prawo do przeprowadzenia audytu
jakosciowego u podwykonawcy w przypadku reklamacji, aby sprawdzi¢ procesy
produkcyjne i przyczyny powstania wad.

. Audyty

SCANCLIMBER Sp. z o0.0. rezerwuje sobie prawo do kontroli zleconych prac
spawalniczych na kazdym etapie wspotpracy, aby minimalizowa¢ ryzyko powstania
niezgodnosci. Dziatania te moge by¢ realizowane za pomoca:

a) Audytéw wstepnych (ocena zdolnosci technicznych, organizacyjnych i
jakosciowych podwykonawcy przed rozpoczeciem wspoétpracy).
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b) Audytéw nadzoru (ocena zgodnosci wykonywanych prac w trakcie realizacji
zlecenia, z zastrzezeniem, ze czynnosci te moga by¢ wykonywane w sposob ciggty,
okresowy lub na kluczowych etapach realizacji zlecenia).

Po przeprowadzeniu audytu sporzadzany jest raport, ktéry zawiera rekomendacje
dotyczgce wspotpracy lub wskazania do wprowadzenia koniecznych dziatan
korygujacych.

W przypadku ujawniania niezgodnosci podczas audytow, SCANCLIMBER Sp. z 0.0. ma
prawo wstrzymac realizacje dalszych prac do czasu usuniecia wykrytych niezgodnosci,
natomiast podwykonawca jest niezwtocznie zobowiazany do opracowaniaiwdrozenia
dziatan naprawczych i zapobiegawczych.

. Postanowienia koncowe

W punkcie tym zawarto informacje podsumowujace, regulujgce oraz uzupetniajgce
wspotprace z podwykonawcami w zakresie realizacji prac spawalniczych.

7.1. Zasady odpowiedzialnosci
Kooperant ponosi petna odpowiedzialnos¢ za jakos¢ wykonanych prac
spawalniczych, w tym za:
a) Zgodnos¢ z dokumentacjg techniczng, normami i wymaganiami
SCANCLIMBER Sp. z 0.0.
b) Usuniecie wad i wszelkich odstepstw wykonawczych w odniesieniu do
wymagan SCANCLIMBER Sp. z o.0.

7.2. Modyfikacje dokumentu
W przypadku zmian w przepisach prawnych lub normach technicznych
SCANCLIMBER Sp. z o0.0. moze wprowadzi¢ odpowiednie poprawki do
dokumentu.

7.3. Rozstrzygniecia sporow
a) Wszelkie spory wynikajace z realizacji postanowien dokumentu beda
rozwigzywane na drodze negocjacji miedzy SCANCLIMBER Sp. z o.0. a
podwykonawca.
b) Jesli negocjacje nie przyniosa rozwigzania, spory bedg rozstrzygane przez
sad wtasciwy dla SCANLIMBER Sp. z o0.0., o ile nie ustalono inaczej w
odrebnym porozumieniu.

Nr dokumentu Nr wers;ji Data wydania dokumentu Nr Strony

WS-01 1.0 25.09.2025 11z14




Ogéblne warunki umowy (OWU)

SCANCLIMBER Wymagania SCANCLIMBER Sp. z 0.0. wobec podwykonawcow

PART OF ALIMAK GROUP,

podzespotéw spawanych i ustug spawania

7.4. Klauzula nadrzednosci przepiséw

a) W przypadku, gdy jakiekolwiek postanowienia niniejszego dokumentu beda
sprzeczne z obowigzujacymi przepisami prawa lub normami technicznymi,
przepisy te majag pierwszenstwo.

b) Wszelkie kwestie nieuregulowane w niniejszym dokumencie podlegaja
przepisom prawa krajowego oraz normom technicznym majgcym
zastosowanie dla danego projektu.

7.5. Poufnos¢ informac;ji

a) Podwykonawca zobowigzuje sie do zachowania w tajemnicy wszelkich
informacji technicznych i technologicznych uzyskanych od SCANCLIMBER
Sp. z 0.0. w zwigzku z realizacjg wspotpracy.

b) Wszelkie dokumenty czy specyfikacje projektowe udostepniane
podwykonawcy przez SCANCLIMBER Sp. z o0.0. pozostajg wtasnoscia
SCANCLIMBER Sp. z 0.0. i nie moga by¢ wykorzystywane bez zgody.

c) Podwykonawca zobowigzany jest do zwrotu wszelkiej przekazanej
dokumentac;ji w formie papierowej na kazde wezwanie
SCANCLIMBER Sp. z 0.0.

d) Naruszenie zasad poufnosci moze skutkowa¢ wypowiedzeniem umowy oraz
dochodzeniem roszczen odszkodowawczych.

Nr dokumentu Nr wers;ji Data wydania dokumentu Nr Strony

WS-01

1.0 25.09.2025 12z14




0Ogolne warunki umowy (OWU)

SCANCLIMBER Wymagania SCANCLIMBER Sp. z 0.0. wobec podwykonawcow

PART OF ALIMAK GROUP|

podzespotéw spawanych i ustug spawania

8.

Wykaz zatgcznikow

8.1. Zatacznik nr 1 -Instrukcja znakowania

SCANCLIMBER® One Point Lesson - Szkolenie Jednotematyczne

SYSTEM
ZARZADZANIA

Dy Traciel JAKOSCIA
N DI Proces, ryaaT FERTES R Strona RS DRt wyaanE | DEtE WeryTE
OPL-025 Produkcja Znakowanie — identyfikacja wyrobdw Hubert Suchorski Aleksandra Kachniarz 171 3 25.09.2025 25.09.2025
NJ-012 Gozdziewicz

ZASADY ZNAKOWANIA WYROBOW PRODUKOWANYCH PRZEZ SCANCLIMBER SP. Z 0. 0. STANOWIACE KOMPONENTY SPRZEDAZOWE

KOD ‘.‘ ' '

A = Styczen G = Lipiec
23 = 2023 31 = 2031 B - Luty H - Sierpieh
SCP ;: i :g:; :i i :g:: C = Marzec 1 = Wrzesien
- N - D = Kwiecien K = Paidziernik
itd itd E = Maj L = Listopad
F = Czerwiec M = Grudzied

SCP23E | znak dostawcy/Rok produkeji wyrazony dwoma ostatnimi cyframi roku/Miesiac produkeji wyraZony duiz literg alfabetu

9789 Nr zlecenia produkeyjnego lub nr zaméwienia (4 ostatnie cyfry)
Uwagi :
1. Termin ,Komponent sprzedaowy” oznacza — wyrdb gotowy lub czesé zamienna nie majgca tabliczki znamionowej lub

indywidualnej cechy a stanowigca przedmiot sprzedazy.

2. Symbol SCP oznacza wyrdb wyprodukowany przez Scanclimber Sp. z 0. 0. W przypadku podzlecania, kazdy dostawca musi posiadaé
indywidualny symbol zatwierdzony przez Scanclimber Sp. z 0. 0.
3. Wysokosé liter i cyfr w kodzie musi wynosi¢ min. 5 mm na powierzchni obrabiane]j i min. 6 mm na powierzchni surowej.
4. Miejsce nanoszenia kodu musi by¢ zgodne z dokumentacja konstrukcyjng wyrobu.
5. Obok kodu znakowania nalezy nanies¢ trwale indywidualne cechy (stemple): pracownika kontroli jakosci oraz spawacza wykonujgcego
spawanie (dla wyrobdw spawanych)
6. W przypadku specjalnych wymagan klienta moie zaistnie¢ potrzeba identyfikacji kolejnych sztuk wyrobu. Wéwczas kod znakowania
przedstawia sie nastepujgco :
SCP23E
9789 - 017 Nr zlecenia produkecyjnego — kolejna sztuka wyrobu
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8.2. Zatacznik nr 2-Formularz ,,Zaswiadczenie o jakosci”

Pieczatka producenta

ZASWIADCZENIE O JAKOSCI nr

Mumer zamowienia:

Ma podstawie przeprowadzonej kontroli producent zaswiadcza, ie wyrdb:
nr rysunku: PG w ilogci:

gznaczony na wyrobie numeram

Jest wykonany zgodnie = proywotanym nyzunkiem konstrukcygjnym. Materiady uzyte do jego wykonania =3
zgodne z materiatami wyspecyfikowanymi w dokumentacji konstrukcyinej i wyszczegdlnione ponizej:

Lp. Materiat Nr atestu/partii Wytworca Nr detali/podzespobow
1.

Podwykonawca zapewnia, Ze proces spawania rostal wykonany rgodnie z wytycznymi zapisanymi
w dokumencie .Ogdlne warunki umowy (OWU) Wymagania SCAMCLIMBER 5p. z o.0. wobec
podwykonawcow podzespobdw spawanych i ushug spawania™.

W przypadku nie zalaczenia atestdéw na materialy podstawowe i dodatkowe (druty i prety
spawalnicze) producent gwarantuje ich udostepnienie na kazde zadanie zamawiajacego.

Zatacznild @
Aresty materizbowe O - Karta pomiarowsa a
Protokdt WT O Cziennik Spawsania O
Protokat PT O
Diata wystawieniz Pieczatka i podpiz osoby upowainione] przez
podwykonawce

Potwierdzenie przyjecia dostawy przez KJ Scanclimber

Data Podpis
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