SOLARIS

A CAF GROUP COMPANY

Standardy Solaris
dla elementéw DCPD

Solaris Bus & Coach sp. z o0.0. (dalej ,Solaris”)

wersja: listopad 2024

z siedzibg w Bolechowie-Osiedlu, pod adresem ul. Obornicka 46, 62-005 Owinska, wpisanej do rejestru
przedsiebiorcow Krajowego Rejestru Sgdowego przez Sgd Rejonowy Poznan Nowe Miasto i Wilda w
Poznaniu VIIIl Wydziat Gospodarczy Krajowego Rejestru Sgdowego pod numerem KRS 0000236619,
NIP 524-00-15-630, kapitat zaktadowy 160 169 580,00 PLN, w catosci wptacony

Niniejszy dokument jest wtasnoscig Solaris Bus & Coach sp. z 0.0.
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1. Wytyczne ogdlne

1.1. Standard obowigzuje w firmie Solaris Bus & Coach sp. z. 0.0.

1.2. Dla potrzeb podwykonawcow, niniejszy standard moze by¢ dotaczany do dokumentacji
technicznej.

1.3. Standard jest podstawowym dokumentem okreslajgcym wymagania Solaris Bus &
Coach sp. z. 0.0. wzgledem producentéw detali z tworzywa DCPD.

2. Wymagania
2.1. Wszystkie detale powinny:

a) by¢ odpowiednio zabezpieczone do transportu (zgodnie ze Standardem pakowania —
Instrukcja pakowania materiatow);

b) detale powinny by¢ identyfikowalne, oklejone prawidtowymi indeksami zgodnymi z
dokumentami dostawy;

2.2. Podziat ocenianych detali na 2 strefy:
A — powierzchnia dekoracyjna / widoczna;
B — powierzchnia niewidoczna.

2.3. Ocena wizualna
Ocena jakosciowa przeprowadzana jest w warunkach dobrego oswietlenia (Swiatto naturalne
oraz $wiatto sztuczne). Odlegtos¢ oceny: 0,6m dla wszystkich kryteriéw.

2.4. Czas uzytkowania.
Zaktadany czas uzytkowania pojazdéw Solaris wynosi 15 lat.

2.5. Firma Solaris dla potgczen montazowych podczas dokrecania insertéw stosuje
ponizsze momenty dokrecania, ktérych warto$ci muszg by¢ docelowo przewidziane podczas
produkcji poszczegolnych detali dostarczanych do SBC.

e insert M6 — 11 Nm (£1,5)

e insert M8 — 16 Nm (£1,5)

3. Wymagania ogélne dla elementéw wykonanych z DCPD

e Sztywno$¢ wystarczajgca do utrzymania zatozonego ksztattu podczas montazu oraz
przez caty czas uzytkowania, w szczegdlnosci uwzgledniajgc montaz do szkieletu oraz
wyposazenia.

e Zamontowany detal musi pasowaé (licowaé) z pozostalymi elementami otoczenia
(zabudowy).

o Elementy montazowe (inserty) muszg zapewni¢ pewne i bezpieczne potgczenie z
pozostatymi detalami skladowymi w catym okresie eksploatacji.

o Wykonawca musi zapewni¢ produkcje wszystkich przewidzianych wersiji.

o Brak ostrych krawedzi i wyptywek.

e Jakosc¢ powierzchni zapewniajgca estetyke poréwnywalng do pozostatych elementow
otoczenia. Brak widocznych wciggow, zagtebien, nierownosci na widocznej
powierzchni zewnetrznej w stanie swobodnym oraz po procesie montazu.
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Lakierowanie powierzchni zewnetrznej bez koniecznosci stosowania dodatkowych
procesow (szpachlowanie, wyréwnywanie powierzchni, inne niz zwykle lub dodatkowe
procesy przygotowujace powierzchnie) — obowigzujg Standardy Solaris dla detali
lakierowanych.

Dopuszcza sie chropowato$¢ powierzchni wewnetrznej ,,B”, a takze nieréwnosci tej
powierzchni wynikajgce z technologii wtrysku DCPD, przy czym wewnetrzne
nierownosci nie mogg wptywac na jako$¢ montazu wymagajgca dodatkowych operacji
szlifowania.

Wymagane zatwierdzenie przez Solaris Bus & Coach technologii klejenia
podzespotéw montazowych detali DCPD.

4. Wymagania specyficzne dla elementéw wykonanych z DCPD

Obszar powierzchni Sciany tylnej oraz zewnetrznej ostony tablicy kierunkowej przedniej
(OTK) dostepny z wnetrza przedziatu pasazerskiego musi zostaé zabezpieczony
malowaniem poprzez zastosowanie podktadu epoksydowego PPG SPR91001
zapewaniajgcym odpowiednie przygotowanie pod pozniejszy proces klejenia do
szkieletu autobusu oraz ograniczajgcym emisje charakterystycznego zapachu
tworzywa DCPD do przestrzenia pasazerskie;j.

Chropowato$¢ powierzchni wewnetrznej oston dachowych przednich oraz tylnych
widocznych po zamontowaniu musi zosta¢ tak dobrana w procesie produkcji, aby ten
efekt zminimalizowac i ujednorodnié.

Wociagi:

= Sciana tylna - dopuszcza sie niewielkie wciggi na powierzchni zewnetrznej
zakryte normalnie przez inne elementy poszycia takie jak szyba tylna, klapa
tylna, klapa tylna goérna ( kukutka), czy wzajemnie zakrywane komponenty
Sciany tylnej.

= Zewnetrzna ostona tablicy kierunkowej przedniej (OTK) — dopuszcza sie
niewielkie wciggi i gorszg jakos¢ powierzchni w miejscach do ktérych beda
klejone szyby i inne elementy.
Wciggi nie mogg mie¢ wplywu na jakos¢ montazu, a szczegdlnie na jakosé
potaczenia klejowego.

Powierzchnia wewnetrzna narazona na dziatanie czynnikow atmosferycznych musi
posiada¢ lakierowanie w jednym kolorze jak strona zewnetrzna, dotyczy oston
dachowych tylnych, przednich oraz bocznych.
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5. Najczesciej wystepujace wady jakosciowe

5.1. Niedolane inserty — brak wypetnienia powierzchni elementéw montazowych.

Wada niedopuszczalna

Prawidtowe wykonanie

5.2. Pustki w materiale — punktowe ubytki w materiale .

Wada niedopuszczalna w strefie A

Wada dopuszczalna w strefie B
(kilka pojedynczych, nieskupionych, £3mm)

; II GRDUP|
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5.3. Bable powietrza - widoczne miejsca po bgblach powietrza, ktére ucieka w przypadku
nieodpowiednich parametréw przeprowadzonego procesu polimeryzacji.

Wada niedopuszczalna

5.4. Niedomalowania powierzchni - w przypadku lakierowanej powierzchni DCPD, etykiety
nie mogg stanowi¢ odciecia powierzchni lakierniczej oraz muszg dac sie tatwo usungé.

Wada niedopuszczalna

5.5. Ostre krawedzie - po procesie wtrysku wymagana jest obrébka detali zapewniajgca

Wada niedopuszczalna

; II GROUP|
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5.6. Braki kleju - klejone powierzchnie muszg posiadaé klej na catej powierzchni tgczonych
elementéw. Nalezy zwrdci¢ szczegdling uwage na wyptywki kleju w otworach
technologicznych.

Wada niedopuszczalna

Prawidfowe wykonanie

5.7. Nieréwnomierna powierzchnia wewnetrzna — plamy na wewnetrznej stronie detali
Swiadczg o prawidtowym procesie polimeryzaciji.

Wada niedopuszczalna

; II GROUP|
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Prawidtowe wykonania

5.8. Zbyt diugie inserty — wysokos¢ zastosowanych insertéw montazowych musi zapewnié
bezpieczne przygotowanie powierzchni A do lakierowania. Niedopuszczalne jest przebijanie
insertéw przez materiat po procesie szlifowania.

Wada niedopuszczalna

5.9 Zabrudzenia gwintéw - otwory montazowe bez zanieczyszczen, wymaga sie
swobodnego wkrecania srub bez koniecznosci gwintowania.

Wada niedopuszczalna

; II GROUP|
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6. Informacje zamieszczane na dokumentaciji przez konstruktora
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¢ informacja na temat strony zewnetrznej po wyjsciu z formy po procesie polimeryzacji

e struktura powierzchni zewnetrznej gtadka do lakierowania

e zabezpieczenie gwintow przed malowaniem
e znakowanie wg normy SN22-004-000;N
e wykonanie na podstawie modelu 3D (plik STP)

Opracowat Zweryfikowat Zatwierdzit
Data Podpis Data Podpis Data | Podpis
2024-11-22 | M. Karaban 2024-11-22 |J. Sikorska 2024-11-18 |J. Sikorska
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