SOLARIS

A CAF GROUP COMPANY

Standardy Solaris
Detale malowane proszkowo

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

wersja: styczen 2026

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 VIII Wydziat Gospodarczy Krajowego Rejestru Sgdowego pod numerem KRS 0000856560
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 ogdine

1.1. Standard obowigzuje w firmie Solaris.
1.2. Standard jest podstawowym dokumentem okreslajgcym wymagania Solaris wzgledem
producentow detali malowanych proszkowo.

2. Wymagania
2.1. Wszystkie detale powinny:

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

b) posiadac prawidtowo utwardzong powtoke;

c) posiadac gtadkg powierzchnie;

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

e) posiada¢ kolor zgodny z zaméwieniem, w przypadku niezgodnosci detal bedzie
poréwnywany z wzorcem kolorystycznym (np. RAL), spektrofotometrem lub z prébka
dostarczong wczesniej do zatwierdzenia przez kontrole dostaw.

2.2. Odpowiednie przygotowanie powierzchni do malowania proszkowego (zgodne z
zastosowang technologig).

Jezeli technologia tego nie okresla - wymagany stopien przygotowania powierzchni:

St 3 lub Sa 2 1/2wg PN EN I1SO 12944-4.

Proces suszenia powinien gwarantowac usuniecie wszelkich sladéw wilgoci zaréwno z
powierzchni malowanej jak i wnetrza profili.

2.3. Wymagane przedstawienie stosowanej technologii do akceptacji przed rozpoczeciem
dostaw, a najpdzniej wraz z dokumentacjg do dopuszczenia pierwszej czesci.

2.4. Grubos¢ powtoki

Musi by¢ zgodna ze stosowang technologig, ktérg dostawca jest zobowigzany przedstawic
do akceptacji Solaris. Pomiar grubosci powtoki zgodnie z naszg instrukcja: Procedura
pomiaru grubosci warstw lakieru.

Nie jest akceptowalne naktadanie kolejnej dodatkowej warstwy farby proszkowej w
przypadku koniecznosci powtdrnego malowania na czesci uprzednio pomalowanej dowolng
technologia. Przed rozpoczeciem malowania proszkowego stara warstwa farby musi zosta¢
usunieta.

2.5. Przyczepnosc¢
Badanie zgodne z PN-EN ISO 2409
Wymagania stawiane powtokom w przypadku tego parametru to klasy przyczepnosci 0-1.
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2.6. Odpornos¢ korozyjna uzyskana w procesie malowania proszkowego powinna
pozwala¢ na zabezpieczenie antykorozyjne odpowiadajgce testom starzeniowym.

Dla detali montowanych w obszarach zewnetrznych autobusu oraz posiadajgcych stycznosé
z podtogg wymagamy:

Ocene systemu powtokowego po sztucznym starzeniu:

- wariant 1: w oparciu o ISO 12944-6, sztuczne starzenie prowadzi¢ wg ISO 9227 przez
minimalny czas 720h oraz ISO 6270-1 przez minimalny czas 480h

- wariant 2: w oparciu o ISO 11997-1, sztuczne starzenie prowadzi¢ wg cyklu B

(VDA 621-415) przez okres 6 tygodni.

Dla detali montowanych w przestrzeni pasazerskiej wymagamy:

Ocena systemu powtokowego po sztucznym starzeniu:

- wariant 1: w oparciu o ISO 12944-6, sztuczne starzenie prowadzi¢ wg ISO 9227 przez
minimalny czas wynosi 480 oraz ISO 6270-1 przez minimalny czas 240h,

- wariant 2: w oparciu o ISO 11997-1, sztuczne starzenie prowadzi¢ wg cyklu B

(VDA 621-415) przez okres 4 tygodni.

2.7. Ocena powioki lakierniczej po i przed badaniami:

Informacje dotyczgce oceny sytemu powtokowego przed sztucznym
starzeniem, w oparciu o 1ISO 12944-6 oraz o ISO 11997-1

1. Przyczepnosc¢ powtoki do podtoza, metodg siatki nacie¢, wg 1ISO 24009.
Klasyfikacja od 0 do 1

Informacje dotyczgce oceny sytemu powtokowego po sztucznym starzeniu:
- w oparciu o ISO 12944-6 oraz 0 ISO 11997-1

Wymagania:

1. Specherzenie, wg 1ISO 4628-2. Wymagane 0 (S0)

2. Zardzewienie, wg ISO 4628-3. Wymagane Ri 0

3. Spekanie, wg I1ISO 4628-4. Wymagane 0 (S0)

4. Ztuszczenie, wg 1SO 4628-5. Wymagane 0 (S0)

5. Korozja na linii naciecia, wg 1ISO 4628-8. Maksymalnie 2mm

6. Przyczepnos¢ powitoki do podtoza, metodg siatki nacie¢, wg ISO 24009.
Klasyfikacja od 0 do 2

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

Ocena wizualna przeprowadzana jest w warunkach dobrego os$wietlenia (Swiatto naturalne
oraz swiatto sztuczne. Odlegtos¢ oceny: 0,6m dla wszystkich kryteriow. Kolor i stopien potysku
muszg by¢ zgodne z wymaganiami na dokumentacji technicznej lub zaméwieniu.
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2.9. Stopien potysku
Stopien potysku powinien by¢ okreslony w zaméwieniu. W przeciwnym wypadku obowigzuje
potmat.

2.10. Wykonawca procesu malowania proszkowego elementow dla Solaris musi spetniac
wymagania stawiane procesowi specjalnemu i by¢ w stanie na kazdorazowe wezwanie Solaris
przedstawi¢ stosowang technologie oraz wyniki badan odpornosci na warunki srodowiskowe
potwierdzajgce jakos¢ produktu z partii produkcyjnych nie starszych niz 6 mies.

2.11. Zmiana technologii przez dostawce wymaga zastosowania Procedury dopuszczenia
pierwszej sztuki.

Dostawca zobowigzany jest ponownie przeprowadzi¢ badania, przekaza¢ wyniki do akceptacji
Solaris oraz dostarczy¢ polakierowane probki materiatu.

3. Najczesciej wystepujace wady lakiernicze

3.1. Korozja - uszkodzenie lakiery przejawiajgce sie wystepowaniem nieregularnych
pecherzy, pod ktorymi tworzy sie rdza.

Wada niedopuszczalna

3.2. Skoérka pomaranczowa - lakier ma nierdbwng powierzchnie przypominajgcg wygladem
skorke pomaranczy.

Wada niedopuszczalna w strefie A

Wada dopuszczalna w strefie B

; II GRDUP|
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3.3. Zanieczyszczenie powitoki — wtrgcenia, zapylenia naniesione na powierzchnie detalu
wraz z zanieczyszczeniami.

Wada niedopuszczalna

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

3.4. Rysy

Wada niedopuszczalna

3.5. Uszkodzenia mechaniczne — pekanie powloki lakierniczej pod wplywem uderzenia
spowodowane nieprawidtowym przygotowaniem powierzchni, niedogrzaniu elementu lub zbyt
grubg warstwg lakieru.

Wada niedopuszczalna

w GRDUP|
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3.6. Kratery (rybie oczka) — okragte wgtebienia o $rednicy 0,5 do 3mm.

Wada niedopuszczalna

Wada dopuszczalna w strefie B
(€1mm)

3.7. Zacieki — kroplowate lub bruzdowate zgrubienia lakieru na powierzchniach pionowych
tworzace zacieki, tzy i tzw. firanki.

Wada niedopuszczalna

3.8. Igietkowanie — widoczne liczne, niewielkich rozmiaréw zagtebienia spowodowane zbyt
duzg gruboscig powtoki i/lub wilgotnym proszkiem/powierzchnia metalu.

Wada niedopuszczalna

; II GRDUP|
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3.9. Niezgodnos¢ odcieni — widoczne roznice w kolorze pomiedzy dostarczonymi
elementami.

Wada dopuszczalna w zakresach:
AE 00 £ 1,0 detale nie sgsiadujg ze sobg
AE 00 £ 0,5 detale bezposrednio sgsiadujgce

3.10. Zmatownienie — elementy po wygrzaniu sg matowe, majg mleczny odcien.

Wada niedopuszczalna

3.11. Zotkniecie — dotyczy lakieréw biatych.

Wada niedopuszczalna

; II 'OROLIP|
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3.12. Brak przyczepnosci, odpryski.

Wada niedopuszczalna

3.13. Stabe krycie — wahania grubosci powtoki.

Wada niedopuszczalna

3.14. Efekt ramki — gromadzenie sie farby na krawedziach i naroznikach.

Wada niedopuszczalna

CAE...
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Jakosci Dostaw

Opracowat Zweryfikowat Zatwierdzit
Data Podpis Data Podpis Data Podpis
Marcin Karaban Joanna Sikorska Piotr Zakowiecki
Lider Kontroli Starszy Kierownik Dyrektor
Dostaw Zapewnienia Jakosci Zapewnienia
Dostaw Jakosci
2026-01-13 | Dziat Zapewnienia 2026-01-13 2026-01-13

Dzial Zapewnienia
Jakosci Czesci

Dziat Zapewnienia
Jakosci
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