(2022.12.18) Az arajanlatra vonatkozé dokumentumok

Kereskedelmi utmutato - Altalénosségok és adokumentum célja

Mindezeket a tandcsokat azért adjuk, hogy Ugyfeleink mar a prototipus fazisban felismerhessék,
figyelembe vehessék és elkerlilhessék a tervezésben vagy az alkatrészek Kivitelezésében rejlé szamos
hibat.

Feltételezziik, hogy a hozzank szallitott vevoi aruk megfelelnek a festésre vonatkozo

kovetelményeknek, mivel a beérkezo aruk ellendrzése nem terjedhet ki az 6sszes referenciapont
ellendrzésére.

Az &rajanlatra vonatkozo jelen dokumentumban a Reisinger Kft. kotelezé érvényiien tajékoztatja
iigyfeleit. Ezen dokumentum a szerzodés szerves részeként kotelezo érvényii.

A "helyes rendelés'" témakdrében tovabbi informécidkat itt talal.

Sziikséges, hogy ugyfeleink betartsak ezt a dokumentumot és megfeleljenek az abban foglalt
kdvetelményeknek.

Ennek a dokumentumnak az a célja, hogy elmagyarazza a megrendelének az aktualis megrendelésekkel
kapcsolatos szokasos eljarast. A festés szakszeri kivitelezése érdekében javasoljuk az elsé bemintazast
a rejtett hibak elkertlése érdekében.

A festés tulajdonsagai a miiszaki adatlapokbol kovetkeznek, a beszallito altal a felhasznalt bevonatanyagra
vonatkoz6 informaciok alapjan. Ezek kizarolag tajékoztatd jellegiiek, és nem jelentenek jogi garanciat a
termék egyes tulajdonsagaira vagy egy adott alkalmazasra valé alkalmassagra. A festés el6tti mechanikai
sériilésekért a megrendeld felel. Egyéb mindségbiztositasi eldirasokrdl kiilon irasban kell megallapodni.

1. Ajanlat

Araink kizarolag a beszallitott alkatrészek festésére vonatkoznak. Az tigyfél tovabbi igényeit irasban
kell benyujtania, és ennek megfelelden kell fizetnie.

2. Sorozatgyartast Kiséré minoségi ellendrzések

Az arban szerepl0 vizsgalatok a QIB és az AQL szerinti szabvanyos vizsgalatok. Az altalanos ellendrzési
szint: a 2. vizsgalati szint.

3. Az elsd bemintazasi jeqyzokonyv

Az els0 bemintazas terjedelmét a megrendeldnek irdsban kell meghataroznia, és a koltségekkel egytitt
megrendelnie. A jegyzokonyv az els6 bemintazasrol a VDA 2. kotetének megfelelden késziil.

4. Szakeértdi mindségi bizonyitvany (APZ3.1)

A vevd irasbeli kérésére szakértéi mindségi bizonyitvanyt kell kiallitani. Ennek koltségeit az
ugyfelnek kell viselnie.
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5. Hibamdd- és hataselemzési modszer (FMEA)

A Reisinger Kft. folyamat ,,FMEA“-ja a helyszinen megtekinthetd, de nem keriil tovabbitasra.

6. Termékszabalyozasi terv és Ujra minositas (PLP/control plan)

A 3. pontban emlitettek kivételével minden vizsgalatot a megrendelonek kell meghatarozni és
megrendelni a koltségekkel egyiitt. Az Ujra mindsitést (Requalifizierung) a megrendeldnek kell
meghataroznia és megrendelnie a koltségekkel egydtt. Az Ugyfél SQM-je aktivan részt vehet az tgyfél
altal kért PLP kidolgozasaban.

7. Auditalas

Az Ugyfél az IATF 16949 és a VDA 6.3 vagy 6.5 szerinti auditokat a Reisinger Kft-t6l rendelheti meg.
Ennek arai az ellendrzés idotartamatol fiiggnek. Az ligyfél auditoraként egy fliggetlen, a kivalasztott
szabvanyra érvényes jovahagyassal rendelkezé 3" auditor fogadhato el. Egyes termelési
helyszineinkre vald belépés megtagadhatd.

8. Potencia elemzés

A VDA 6.3 szerinti potenciaelemzést a Reisinger Kft. térités ellenében készitheti el.

9. IMDS

Az IMDS létrehozasa az ligyfél szamara dijkdoteles.

10. Korro6zios vizsgalat

A korr6zids vizsgalatokat a megrendeldnek irdsban kell meghataroznia és megrendelnie. A belsd
vizsgalatokat a QMB altal biztositott sablonok alapjan végezziik. Kiilsé vizsgalatokat a Reisinger Kft.
szervezhet. Ennek koltségei kizarolag a megrendeldt terhelik.

11. Tanusitasi statusz

Az 0sszes megszerzett tanlsitvany aktualis statusza megtaldlhatd a Reisinger Kft. weboldalan
(https://www.reisinger-gruppe.com/#Zertifikate).

12. Kockazatelemzés, felelosség, selejtarany

Az alkatrészekben bekovetkezett kar esetén legfeljebb a bevonat aranak erejéig vallalunk feleldsséget.
Magasabb koltségek csak eldzetes egyeztetés utdn szamolhatok fel. Ebbdl a célbdl az ajanlat
clkészitése elbtt a megrendelonek a nyersanyag arat a rendelkezésinkre re kell bocsatania, hogy
kockézatelemzést tudjunk vegezni.
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A festés soran legfeljebb 2 %-os selejtarannyal kell szamolni. A festés soran legfeljebb 2%-o0s selejt-

vagy hiany arany jogat ellenszolgaltatas nélkiil fenntartjuk. Az alkatrészek feliiletkezelése elott irasban
meg kell allapodni az ettdl eltérd selejt- és hidanymennyiségekrol.

13. Szallitoi informaciok

A Reisinger Kft. sajat formanyomtatvanyon ad ki beszallitoi informaciokat.

14. Belépés a termelési helyszinekre

A Reisinger Kft. el6zetes jovahagyasaval lehet csak a Reisinger Kft. gyartasi létesitményeibe belépni.
Kivételes esetekben ez is megtagadhat6. A ,,Run & Rate* kozds végrehajtasa nem tervezett.

15. Ertesités a valtozasrol

Az ugyfél a Reisinger Kft.-t haladéktalanul tijékoztatni kdteles minden olyan valtozasrol, amely
a festendd nyers alkatrészekkel kapcsolatos. A rajzokat és egyéb szlikséges dokumentumokat
szintén haladéktalanul at kell adni a Reisinger Kft-nek.

16. Statisztikai folyamatszabalyozas (SPC)

Statisztikai folyamatszabalyozas a festési folyamatokra nem vonatkozik, igy azt nem végzunk.

17. Reklaméaciok és garancia

A 8D jelentések nem késziilnek prototipus alkatrészekrol.

A sorozatgyartasu alkatrészek esetében a reklamaciok feldolgozasa 8D formaban torténik. Kérjik, hogy
panaszait legkésObb az aru atvételét kovetd harmadik napon, de legkésdbb az Gsszeszerelést, modositast
vagy tovabbi feldolgozast megelézden haladéktalanul és irdsban nyujtsa be. Az éltalunk okozott hibakat
ésszerll idOn belill a helyszinen vagy a visszakiildést kovetden ingyenesen kijavitjuk.

A hiba altal okozott kdvetkezményes karokért vald felelosség a rendelési Osszeg erejéig terjed. A
termékfeleldsségi torvény szerinti kartéritési feleldsség kizart.

A festek gyartési tulajdonsagait (szinarnyalat, fényesség) nem tudjuk befolyasolni.

Fenntartjuk a jogot, hogy a reklamacios koltségeket (bels6 és kiils6 laboratoriumi vizsgalatok) felszamitsuk
Onnek, ha mi vagy beszallitoink nem feleldsek az On altal kifogasolt hibakért. A jotallas résziinkrél kizart,
ha a hibak a jelen megjegyzésekben felsorolt okok miatt keletkeztek.

A garancia 2 év.
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18. Tanacsadas

Az altalunk nyujtott miiszaki tanidcsadas nem helyettesitheti az ligyfél altal elvégzendd vizsgalatot a
termék tervezett felhasznalasara valo alkalmassagat illetéen. Let6ltheté anyagok a QIB és az Axalta
jovoltabol.

19. A teljesitendo szabvanyok meghatarozasa, az OEM specifikaciok teljesitése

Ha mar rendelkezik a festésre vonatkozd, szabvany forméajaban meghatarozott kovetelményekkel,
kérjuk, kildje el azokat nekiink a festésre vonatkoz ajanlatkéréssel egyutt. Az altalunk hasznélt anyagok
egyes OEM specifikacidinak teljesitésérél tovabbi informaciokat itt talal. Az ajanlatban szerepld
szabvany kotelezo érvényi.

Az Uzleti partnereinkkel torténd valamennyi informaci6 és adatcsere a ,bels6" (V2) védelmi osztalyba
tartozik. A "bizalmas" (V3) és a "szigoruan bizalmas" (V4) vedelmi osztélyba tartozo, rendkivil érzékeny
informaciokat Onnek kell ilyennek mindsitenie, Utemeznie és jeleznie szamunkra az ajanlatkéréssel egyutt.

20. Beszallitas
Kérjiik, a megrendelésen tiintesse fel a kovetkez6 adatokat:

e az alkatrészek megnevezése (elnevezés, cikkszam)

e adarabszam

o felliletkezelési eljaras (KTL martofestés, porfestés vagy fényezés)

e pontos szinmeghatarozas — ha t6bb rétegii festési eljarast rendel (a kiilonb6z6 szinarnyalata
alkatrészeket kilon meg kell jelélIni és elkuldnitve kell beszallitani).

o feliileti struktira (tobbrétegii feliiletkezelési eljarasra vonatkozdan lasd Miszaki
leirés porfestéshez).

21. A szin és a feliileti struktiira meghatarozasa

KTL: Az altalunk hasznalt marto festék fekete szinii (@ RAL 9005-6sh6z hasonld), és harom
rétegvastagsagban alkalmazhat6 vezetéképes nyersanyagon. A KTL festékrol tovabbi informéacidkat itt
talal.

POR: Kérjik, hatarozza meg, hogy milyen szinti legyen az alkatrész, a feliileti strukttra (érdes vagy sima),

a fényesség (matt, selyemfényu, fényes). A szinekkel és a fényességgel kapcsolatos tovabbi informaciokat
itt talal.
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22. Miszaki Utmutato - Altalénosségok és adokumentum célja

Kérjiik, hogy a munkadarabok el8készitésekor tartsa be az alabbi utasitasokat, hogy a festés mindsége az
On teljes megelégedésére szolgaljon. Ezlton részletesen tajékoztatjuk Ggyfeleinket azokrol az
intézkedésekrol, amelyeket meg kell tennie annak érdekében, hogy az altala szallitott munkadarab

« megfeleljen az alapanyagra vonatkozo kévetelményeknek

o Ugy tervezzék, épitsék és konzervaljak a munkadarabot, hogy festésre alkalmas legyen

o festheto allapotban legyen

« a munkadarab az anyag tulajdonségainak és technoldgidjanak 6sszehangolésa utan festésre
alkalmas legyen

23. Az alkatrészek méretei

Felhivjuk figyelmét, hogy KTL rendszeriink maximum 1200 mm hosszusagu,
max. 600 mm szélessegl, max. 800 mm magassagu €s max. 700 kg sulyu (hasznos teher) alkatrészeket tud
kezelni.

Felhivjuk figyelmét, hogy a porfestd tizemink maximum 6000 mm hosszUségu,
max. 2500 mm szélességl, max. 2600 mm magassagu és 2000 kg sulyd (hasznos teher) alkatrészekt tud
kezelni.

24. Korrozidallo képesséq

Kérjlk, hatdrozza meg a korrézidval szembeni tartssagi kovetelményeket az alkatrészekre vonatkozéan,
annak felhasznalasat figyelembe véve. Festékrendszerlink korrozioalld képessége a festékgyartd miiszaki
adatlapjan megadott adatokbol kovetkezik. A KTL festék miiszaki adatlapja itt talalhatd.

Kérjik, ellenérizze a korrézidval szembeni tartossagi kOvetelményeket az alkatrészekre vonatkozoan,
annak felhasznélasat figyelembe véve. Vegye figyelembe a tervezett beépitési helyet, a felhasznalasi
teruletet (tengerparti vagy szarazfoldi, kultéri vagy beltéri) és az agressziv anyagokkal (savak, 1Ggok,
olajok, benzin, olddszerek, graffiti) valo esetleges érintkezést. Kérjik, hogy a korrdzids kategorianak
megfeleld felllet-elokészitési fokozatot alkalmazzon. Az egyes felllet-elokészitési fokozatokrdl tovabbi
informéaciokat itt talal.

Ha a KTL martofestés dnmagaban nem elegendd az On korrozios kdvetelményeinek teljesitéséhez,
javasoljuk, hogy az eldirt korr6zios kategoérianak megfeleléen tovabbi feddbevonatot alkalmazzon. A
korrdzios kategoridk attekintése itt talalhato.

A korroziovédelemmel kapcsolatos kovetelményekre vonatkozo informaciok nélkul az acélbdl és
aluminiumbdl készult munkadarabokat kémiai el6kezeléssel, egy rétegben, porfestjuk. Az ide tartozo
igénybevételi csoportok itt talalhatok a QIB-tanusitvany aktualis mellékletében.

25. Festéktipusok a gyanta tipusa szerint (csak a porfestésre vonatkozik)

Az epoxigyanta lakkok magas kémiai ellendlldssal, j6 tapadéssal és korrdzids tulajdonsagokkal
rendelkeznek. Az idéjarasallosag alacsony. Csak feltételesen alkalmasak optikai kiiltéri felhasznalasra.

A poliészter festékeket jo id6jarasallosag, jo tapadasi és korrdzids tulajdonsagok jellemzik. A
kémiai ellenallas gyakran alacsony.
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A poliuretan bevonatok altaldban jo kémiai ellenalld képességgel, valamint magas iddjarasallosaggal
rendelkeznek. El6zetesen ellenérizni kell, hogy a mechanikai tulajdonsdgok megfelelnek-e a
kdvetelményeknek.

A poliakrilatok iddjarasalloak, de meglehetésen alacsony a kémiai ellenallasuk és gyakran gyenge
mechanikai tulajdonsagokkal rendelkeznek. Ezek gyakran nem kompatibilisek mas tipusu lakkokkal.
Ezért erbsen ajanlott probafestés elvégzése.

26. A KTL festékkel szemben tamasztott vizualis megjelenési kdvetelmények

Kérjik, vegye figyelembe, hogy a KTL egy funkcionalis bevonat, amely az alkatrész korroziovédelmére
dsszpontosit, és nem lathatd bevonat. A KTL festéket nem szabad kozvetlen UV sugarzéasnak kitenni, ezért
kiltéren nem hasznélhato.

27. A porfestékkel szemben tamasztott vizualis megjelenési kdvetelmények:
A dekorativ feliiletek (lathaté feltiletek) meghatarozasa

Attol fiiggden, hogy az alkatrészt illetden funkcionalis vagy dekorativ festésrol van sz0, a festett
felulet értékelésénél kiilonbozo kritériumok (QIB optikai szintek) alkalmazhatok (nem lathato
feltlet, méasodlagos lathato fellilet, 6 lathato felllet, kivételes, magas, standard, alacsony).

Kérjuk, ezeket aszerint hatarozza meg, hogy a végfelhasznaldo mit lat a festett alkatrészbdl beépitett
helyzetben. A QIB optikai szintek attekintése a kapcsolodo latasi feltételekkel itt talalhato.

Ha az ugyfél nem hatarozza meg az alkatrészek megjelenésére vonatkozd kdvetelményeket, akkor a
termékeinek bevonatat a QIB II. szintli szabvanyos kdvetelményszintje szerint lesz meghatarozva.

28. Rendeltetésszerii hasznalat

Kérjiik, adja meg a késobbi eljardsokat (pl. ragasztas), a beépitési helyet és pozicidt, valamint a
festendd alkatrészek tervezett felhasznalasat és karbantartasat, hogy teljes mértékben
meghatarozhassuk a lehetséges termékkdvetelményeket.

29. Kémiai ellenallas KTL festés esetén

A festékrendszerink kémiai ellenallasa a festékgyartdé miiszaki adatlapjan megadott adatokbol kovetkezik.
A KTL festék miiszaki adatlapja itt talalhato.

A festék elbirt kémiai ellenallosagat a beszallitd bevonatanyagra vonatkozo specifikécidi alapjan még a
martofestés elott tisztazni kell. Kérjiik, ellendrizze, hogy a meghatarozott vegyi ellenallasi kovetelmény
megfelel-e a miiszaki adatlapon megadott informacioknak.

30. Kémiai ellenallés, élelmiszer biztonsag, vezetoképesség por festés esetén

A festék eldirt kémiai ellenallosagat a beszallitd bevonatanyagra vonatkozé specifikacioi
alapjan meg a porfestés el6tt tisztazni kell.
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Ha az On termékei élelmiszerekkel érintkeznek, kérjiik, értesitsen minket, hogy az élelmiszerekre
vonatkoz6 el6irasoknak megfelelé porfestékkel festhessiik le munkadarabjait.

Ha nem elektromosan feltolthetdé bevonatra van sziikség, kérjiik, idében értesitsen minket, a
megfeleld por kivalasztasa érdekében.

31. Ragasztas, tomitoanvagok és ragasztok tapadasa

A ragasztott alkatrészek esetében tisztazni kell a ragasztGéanyag kompatibilitasat (homérséklet,
szennyez6dés, vegyi anyagok) az el6kezelési és festési eljarassal. Ha az alkatrészeit utdlag ragasztjak,
kérjuk, tajékoztasson minket. Ezenkivil kérjik hatarozza meg a megfeleld ragasztéanyagot a festék
tapadasat figyelembe véve.

32. Felfiiggesztési furatok / akasztasi pont

Minden alkatrész felfliggesztve kertl festésre, ezért a felfuiggesztésiikh6z furatokra vagy szemcsavarokra
van sziikség. A csovek esetében lehetdség van a tlizésre. A festendd alkatrészeknek merithetének, fémsorja
mentesnek kell lennilik. Az érintkezési pontokon max. 1 cm2-en alacsonyabb festékvastagsaggal vagy
csupasz foltokkal kell szamolni. Tovabbi informéacidkat a "Festésre alkalmas konstrukci¢™ témaban itt talal.

Porfestéskor a 3 - 7 m hosszUsagu alkatrészek esetében a porfesték 200 °C-on torténd beégetési folyamata
soran a munkadarab 6nsalya, valamint a statikus stabilitds miatt deformacidk léphetnek fel. Ebben az
esetben tobb felfliggesztési furatra van sziikség.

33. Vizelvezeto nyilasok / szellozonyilasok

A martasi eljarassal festendo alkatrészek esetében legalabb 10 mm atmérdjii bedmlo- és szell6zOnyilasra
van sziikség, hogy a folyadék ki tudjon folyni. Erre azért van szlikség, hogy a beégetési folyamat soran
a g0z ne szokjon ki, és ne tegye tonkre a festett fellletet.

A martandd tiregekbe szell6zényilasokat kell farni, hogy megakadalyozzak a légbuborékok kialakulasat
ezen a belso fellleten. Az Ureges alkatrészeknek teljesen zartnak kell lennitk. Tovabbi informaciokat itt
talal.

Amennyiben az el6kezelés miatt folyadék hatolna be az Ureges szerkezetekbe, ezen részek legmélyebb
pontjan furatokat (legaldbb 3 mm) kell késziteni, hogy a folyadék ismét el tudjon tavozni. A "Festesre
alkalmas konstrukcié" témakdrben tovabbi informaciokat itt talal.

34. Az anyaggal szemben tamasztott kovetelmények a beszallitaskor

Kérjik, hogy csak olyan arut szallitson be nekiink, amely mentes a megmunkalasi maradvanyoktdl,
sériilésektdl, szennyez6désektol, kordbbi bevonatoktol, ragasztdmaradvanyoktol, szilikonmaradvanyoktdl
és feluleti hibaktol. Tovabbi informaciot a kovetkezé témaban: "Az alapanyaggal szemben tamasztott
kdvetelmények" itt talal.

A mechanikusan megmunkalt feltletek (pl. esztergalas vagy maras) gyakran nagyon alacsony érdességtiek,
kiilonosen az 1 pm-nél Kisebb esztergéaldsi mélységek esetében. Az ilyen fellleteken a tapadas egyes
bevonatszerkezetek esetében karosodik, ilyenkor a festék nem tud kelléen mechanikusan rogziilni az
alapanyaghoz. Ha az alkatrészeken ilyen fellleteket kell festeni, a tapadast ezeken a fellleteken is meg kell
vizsgalni. A tapadas javitasa érdekében a fellileteket mechanikusan érdesiteni lehet.
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A cimkeéket és ragasztoszalagokat maradék nélkil el kell tavolitani a munkadarabokrél. A szlikséges
matricakat az alkatrészek nem lathat6 oldalain kell elhelyezni.

Kérjlk, beszallitas el6tt tavolitsa el a nem lemoshato tollal irt feliratkokat. A szikséges
jeloléseket ne a lathato feluleteken alkalmazza.

35. Maszkolas és takaras

A maszkolasi munkat nem vegziink automatikusan, hanem kulon kell kérni azt az ajanlatkéréskor.
Erre azért van szlikség, hogy a tomitési feluletek, furatok, menetek stb. ne legyenek véletlentl
lefestve. Ehhez elengedhetetlen, hogy h6allo (KTL festés esetén 200°C, porfestés esetén 250°C)
dugokat és maszkolbanyagokat hasznaljunk.

A martasi folyamat sordn nem keriilhetdk el, és ezért nem reklamalhatok az an. KTL folyasi nyomok,
amelyek a menet dugdzasa esetén a menetben 1év6 olajmaradvanyok, a menetben el6forduld jaték vagy
a dugo és a menetmag atmérdje kozotti hézagok miatt fordulhatnak elé. A dugok, maszolé anyagok
eltavolitasakor nem keriilhet6 el a sorja, festékperem.

Kérjiik, a szallitolevélen egyértelmiien jelolje meg a festekmentes terlileteket a méretekkel.

36. Karc, perem, éles él

A harmonikusan lekerekitett élek a maximalis korréziévédelmi teljesitmény értelmében geometriai
szempontbol idealis éljellemzoknek szamitanak. A térhaldésodas soran a festék visszahl(zodik az éles élekrol
és a peremrol, és mar nem képez zart réteget a széleken, ezért mindenféle éles élt és peremet mindenképpen
el kell kerdlni.

A tartoszerkezetekre vonatkozd szabvanyok 2 mm-es élsugarat irnak eld, az ipari létesitményekre és
turbindkra vonatkoz6 szabvanyok 3 mm-es élsugarat irnak eld.

A ferde élnek legalabb 0,5 mm szélesnek kell lennie. A fart lyukak széleit kupos sullyeszto faroval kell
lekerekiteni. Az élekkel kapcsolatos tovabbi megjegyzéseket itt és itt talal.

37. Rozsda / oxid

Kérjik, hogy rozsdamentes alkatrészeket szallitson be. A rozsdaképz6dés a fémen a festék tapadasanak
hianyat okozza. Ezt megfeleld tarolassal, szilikonmentes korr6ziovédd olajok hasznélataval és kesztyll
viselésével elkertlheti.

A mar meglévo rozsdarétegek eltavolithatok homokszorassal vagy csiszolassal. A rosszul szell6z6
rések allando parasodashoz és rozsdaképzodéshez vezethetnek a higroszkopos lerakddasok miatt.

A mindségi kovetelményeket tamaszto alkatrészek esetében a revét, a hegesztési salakanyagot, cundert a
festés el6tt homokszorassal, csiszolassal, kefével el kell tavolitani. Tovabbi utasitasok itt és itt talal.

38. A belsé felliletek zsir- és olajszennyezodése

A bels6 részeken 1év6 zsir- és olajszennyezédések gyakran csak a beégetési folyamat utan valnak
lathatdva. A zsir- és olajlerakddasok beégetési hémérsékleten elfolydsodnak és kulondsen az
ureges konstrukciok a tomitetlen, laza hegesztési varratainal kifolynak. Ez lehetetlenné teszi, hogy
a festék megtapadjon a szivargo helyeken.
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Kérjiik, tigyeljen arra, hogy olyan hiitd- és kendanyagokat hasznaljon, amelyek kompatibilisek a festési
eljarassal, és maradék nélkul eltavolithatdk vizes tisztitdszerrel (VDA altal jovahagyott). A tartositoolajok
nem gyantasodhatnak vagy repedezhetnek, még hosszabb tarolas soran sem.

39. A szilikon tilos!!!

Mindig kertlje a szilikont és a szilikontartalma anyagokat. Festés elétt lehetetlen megallapitani, hogy egy
felllet érintkezett-e szilikonnal vagy sem. Csak a beégetési folyamat utan lehet latni, hogy vannak-e
szilikonmaradvanyok a munkadarabon.

40. Lézervagas, lézerhegesztés, hegesztés, forré egyengetés

Az olyan eljardsok utan, mint a lézeres langvagas, lézerhegesztés és ellendllashegesztés oxigén
atmoszféraban (védégaz nélkiil), valamint a hegesztés és a forrd egyengetés, amelyek soran hé hatésara
keletkez6 feliileti szennyez6dések (oxidacios rétegek, martenzites élszerkezet és mattulas, elszinezddés)
keletkeznek, az alkatrészek legalabb 0,3 mm mélységig térténd mechanikus tisztitasat a hdeljarasért felelds
személynek kell elvégeznie, mivel ellenkez6 esetben ott oxidrétegek képzédnek, amelyek lehetetlenné
teszik a tapadast ezeken a feltilleteken. Tovabbi informaciokat itt talal.

41. Heqgesztési varratok

A hegesztés soran a hegesztési varratokon szigetel6 szilikatréteg (barna foltok, mas néven iivegesedés)
képzbédik, amelyen a KTL- és a porfesték nem tud lerakodni. Ha ez az livegesedés optikai okokbol nem
kivanatos, akkor a festés el6tt kefévek, csiszolassal vagy homokszoérassal eltavolithatd, vagy a
martofestés utan részben atfesthetd javitofestékkel. Funkcionalis és koltségszempontbol ez az intézkedés
elhanyagolhat6 lehet.

Az optikai kovetelményeket tamasztd alkatrészek hegesztési varratain 1évé (vegesedést, azon
alkatrészekrol, amelyek KTL festés utdn még porfestve lesznek, martas el6tt mechanikusan (kefével,
csiszolassal, homokszorassal) el kell tavolitani. Ilyen esetekben a KTL javitofesték hasznalata nem
ajanlott. A hegesztési varrat masik oldalan hohatas altal erintett zonak vannak, ahol oxidrétegek
alakulhatnak ki. Ezeket utana el kell tavolitani. Tovabbi informaciokat itt talal.

42. Forrasztas

A forrasztaskor a folyamat soran hasznélt forraszté gyanta (vegkemény maradvanyai az alkatrészen
maradnak. Ezenkiviil a forrasztdlang elégeti az alkatrészen 1évo olajat, €s olajszén, korom és oxid képzddik.
Ezeket a nem kivant melléktermékeket maradék nélkil el kell tavolitani. Nem javasoljuk a lagyforrasztast,
mivel a KTL beégetési hdémérséklete a lagyforrasztd olvadaspontja felett van, igy "kiforrasztast™ a szokéasos
forrasztasi folyamat forditottjat okozhatja. A forrasztasi pont teljes forraszanyaga megolvad.

43. Heqgesztett csavarok és dupla lemezek

Nagyon fontos, hogy a perselyek, hegesztett csavarok, menetek, dupla lemezek stb. zsirmentesen és
szorosan legyenek beépitve, hogy ne szivarogjjon ki olajmaradvany, amely lehetetlenné teszi a festék
tapadasat. Ha nem lehetséges szoros lemezcsatlakozast létrehozni, akkor gondoskodjon legaldbb 2 mm-
es hézagrol.
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44. Bimetal korrozid (érintkezési korrozid)

Erintkezési korrozio két kiilonbozd (nemesebb és kevésbé nemes) fém kozott johet létre, ha
elektronvezetd kapcsolatuk (kozvetlen érintkezésben) és eltérd korrdzids potencidljuk van, és
nedvességfilm (elektrolit) koti 6ssze dket. A nemesebb anyag és a kevésbé nemes anyag aranyat az
érintkezési ponton nagyon kicsire kell csokkenteni, vagy a kiillonb6z6 anyagokat szigeteld réteggel kell
elvalasztani egymastol. Tovabbi informéacidkat itt talal.

45. Ontvények, kigdzosodas és kenbanyagok

Minden tipust 6ntvény kigazosodik és buborék képezddik a festék alatt vagy akar az anyagban. A
kemencében uralkodé magas hémérséklet eldsegiti a fuvolyukak erdteljesebb szétteriilését. Felhivjuk
figyelmét, hogy vibracios utdmunka alkalmazasa esetén a csiszolasi maradvanyokat homokszorassal el kell
tavolitani. Az 6ntési folyamat soran kenyodanyaggal killéndsen intenziven bekennt forméak negativan hatnak
a festék tapadasara.

46. Passzivalas

A tlizihorganyzott és szalaghorganyzott alkatrészeket gyakran ideiglenes korréziovédelemmel
(S) latjak el vagy kémiailag passzivaljak (C) a korr6zio6 kialakulasanak megakadalyozasa érdekében.

Az alkalmazott ideiglenes korrézidvédelmet a festd cég csak nehezen tudja megallapitani. Az ideiglenes
alkalmazott korroziovédelmi rétegeket az eldkezeléssel nem lehet megbizhatéan eltavolitani, ami
jelentds tapadasi problémakhoz vezethet a munkadarabok késébbi festése soran.

Az alkatrészeket ezért passzivalas nélkil kell beszallitani ill. a festo céget el6re tajékoztatni kell
az alkalmazott passzivalas tipusarol.

47. Rozsdamentes acél alkatrészek

A rozsdamentes acél alkatrészek alacsony érdességi mélysége miatt a festett fellleten Kisebb tapadasa
varhatd. Erésen igénybevett feliiletek esetén ferritmentes anyagokkal torténé homokszoras ajanlott. A
vékony fémlemez alkatrészeket elészor KTL-festékkel kell alapozni a tapadas javitisa érdekében. A
rozsdamentes acél alkatrészek festésere nem vallalunk garanciat.

A rozsdamentes acél gyenge és er6sen ingadozd magnesezhetdsége miatt a festéek vastagsadga nem vagy
nem megbizhatéan mérheté magneses induktiv vagy 0rvényaramu szondakkal.
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48. Horganyzott alkatrészek / Duplex

A darabéru horganyzasu alkatrészek egyenetlenségei nem keriilhet6k el. Az acél minéségétdl fiiggben a
KTL festék beégetése soran el6fordulhat gazképzodés. A lehetséges hatasok nagy szama miatt a kés6bbi
festési minéséget aligha lehet leirni.

Kérjik, el6zetesen tajékoztassa a horganyzo céget, hogy az alkatrészeket KTL-festve lesznek.

Kérjiik, vegye figyelembe a kovetkezé pontokat:

e amunkadarabok fehér rozsdatdl vald mentessége

¢ ne legyen magas cinkréteggel bevonva

e ne tegye ki az alkatrészeket az id6jaras hatdsainak

o afestés elétt legkorabban 12 6raval az alkatrészeket sweep-elni kell.

A "Tiizihorganyzott munkadarabok bevonata" témakdrben tovabbi informéacidkat itt talal.

49. Homokszort alkatrészek beszallitasa

A homok- vagy acélszemcsével szort alkatrészek jelentds korr6zidveszélyt jelentenek, és a festékréteg
alatt érdességet és légzsakokat is okozhatnak. A favogolyokkal, tGveggyongydkkel megmunkalt
munkadarabok nem jelentenek problémat, de ez a mddszer nem noveli a feluletet és nem vezet a
festéktapadas javitasdhoz. Tovabbi informécidt itt talal.

A homok- ill. acélszemcsével szért munkadarabok érdességének Rz (maximalis profilmagassag) nem
szabad meghaladnia a szaraz filmvastagsag (a festendo fellilethez ajanlott) 30 %-at.

50. Utomunka
Ha az alkatrészeit a fent leirt okok egyike miatt utdmunkalni kell, kérjik aktiv timogatasat a legjobb

javitasi lehet0ség meghatarozasaban.

51. Festetten beszallitott munkadarabok festése

Nem tudunk garanciat vallalni festetten beszallitott munkadarabokra, ha az lgyfél ujabb festekréteggel
kivanja bevonatni azokat. Ebben az esetben mintafestés elvégzését javasoljuk.

52. Tomitdzés

Ne hasznaljon poliészter- vagy epoxigyanta-alapu tomito anyagokat, mert ezek nsem vezetik az elektromos
aramot, és nem hostabilak. A nagy feluleten torténé tomitdzés kedvez a kigazosodasnak vagy a
festéklevalasnak, ami a tomitett és a tomitetlen fellletek kozott eltéré porelteriiléshez vezet. Keérjik,
tajékozodjon, miel6tt a festendd alkatrészeken tomitdzési munkat vegez.

53. Aluminium

Az aluminium esetében csak kivaldo minéségii anyagotvozeteket hasznaljon, és probalja kerllni a gyartas
soran keletkezd lerakddasokat, salakanyagokat grafitmaradvanyokat, valamint a 9um Rmax-nal nagyobb
feluleti érdességet. Ezek negativan befolyasoljak a bevonat optikéajat.

11 oldalon


https://www.reisinger-gruppe.com/wp-content/uploads/2022/08/29_Duplex.pdf
https://www.reisinger-gruppe.com/wp-content/uploads/2022/08/QIB-Strahlen.pdf

(2022.08.18) Az ajanlatra vonatkozé dokumentumok

54. Csomagqgoléas, raktarozas és szallitas

A sorozatgyartasu anyagok, sorozatgyartasu alkatrészek és sorozatgyartasu termékek csomagolasahoz,
szallitdsahoz, mindségbiztositdsdhoz és taroldsahoz az ligyfeleknek megfeleld, egymasra helyezhetd,
tobbszor felhasznalhatd csomagoloeszkézoket, tarolokat és rakomanyhordozd rendszereket Kkell
biztositaniuk, amelyek védik tartalmukat a szallitasi sériilésekkel, valamint a mechanikai és éghajlati
igénybevételekkel szemben.

Ha nem rendelkeziink csomagol&si utasitassal, akkor legjobb tudasunk és meggy6z6désiink szerint
célszertien csomagoljuk el az arut. Az altalunk hasznalt csomagoléanyagok (buborékfdlia, kartonpapir
stb.) nem alkalmasak tartds csomagolasra, kizarolag a szallitasi soran esetlegesen bekovetkezo
sérilésektol védi a munkadarabokat. A csomagolast atvétel utan azonnal tavolitsa el, és soha ne tegye ki
a napnak, honek, nedvességnek vagy magas hdmérsékletnek.

Szallitasi csomagolo- és toltdéanyagaink nem engedélyezettek a csomagkiildé tarsasagok (DHL, DPD,
Hermes, UPS stb.) altali szallitasra, tehat nem szallitashiztosak. Ha a megrendel6 kérésére a Reisinger cég
a megrendelt terméket csomagklldo tarsaggal szallitattja ki, akkor a kockézat atszall a megrendelére,
amikor a Reisinger cég a terméket atadja a szallitmanyozonak, a fuvarozonak vagy a szallitas elvégzésére
kijelolt mas személynek vagy intézménynek.

A 3 héten beliil 4t nem vett készarut a vevo koltségére taroljuk, vagy a vevo koltségére elkiildjiik a vevonek
az atvételi késedelem kezdetét6l szamitott legkésdbb 3 hdnap mulva. A 3 honap letelte utan jogosultak
vagyunk az arut elidegeniteni.

A festett anyagok tarolasara és szallitdsara vonatkozo tovabbi informaciok itt talalhatok.

55. Utélagos mechanikai megmunkalas

Az ut6lagos mechanikai megmunkalés esetén a kovetkezé pontokat kell betartani:

e Az alkatrészek mechanikai megmunkalasa soran torténd rogzitése nyomokat és karcolasokat
okozhat a r@gzitési ponton.

e Hajlitds: a KTL festek alkalmassagat a tervezett hajlitas (hajlitasi sugar) tekintetében a KTL festék
gyartojanak muiszaki adatlapja nem hatarozza meg. Ha a martott alkatrészek utdlag hajlitva lesznek,
akkor a sorozatgyartas elétt, az eredeti alkatrészeken martas utan vizsgalatokkal ellendrizni kell
azok alkalmassagat.

e Maraskor és furaskor mindig é€les szerszdmokat hasznaljon, és megfelelé hiitéssel folyamatosan
ugyeljen arra, hogy az érintett feltlet ne melegedjen tal.

e Elbézetesen tisztazni kell a festék kompatibilitasat és ellenallasat a felhasznalt hiitd
kendanyagokkal.

56. Tisztitas és apolas a festés utan

Karbantarto tisztitdshoz csak tiszta, langyos vizet hasznaljon kis mennyiségii pH-semleges tisztitdszerrel.
A zsir-, olaj- és matricamaradvanyokat tisztito benzinnel vagy izopropil-alkohollal tavolitsa el. Ne
hasznaljon oldoszereket a tisztitashoz. Az alkatrészeket puha ruhaval vagy tisztitovattaval kezelje.

A "Festett fellletek apolasa” témakorben tovabbi informéaciokat itt talal.
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57. Reisinger Kft. miiszaki leirdsa KTL -festéshez

Ha a megrendel6 a KTL-festéssel kapcsolatos kovetelményeire vonatkozéan nem adott meg kilon
specifikaciot, akkor a Reisinger cég a kovetkezd szabvanyt alkalmazza:

58a. Szinarnyalat és fényesséq

Fekete szin, hasonlé a RAL 9005-6shoz, nem meghatarozott fény, nem UV-allo.

58b. Elokezelés

Zsirtalanitas és cinkfoszfatozas.

58c. Rétegvastagsaqg

> 15 pum.

Homokszort alkatrészek rétegvastagsaganak mérése csak akkor lehetséges, ha a mérend6 festék
rétegvastagsaga nagyobb vagy egyenlé a nyersanyag Rz eérdességének kétszeresével (festett
rétegvastagsag célérték > 2 x nyersanyag tényleges Rz).

58d. Mechanikai tulajdonsagok Gardobond 24 T OC mintalemezen

racsteszt
a DIN EN ISO 240 szabvany szerint: Gt <1 mm
mélységi vizsgalat

a DIN EN ISO 1520 szabvany szerint: > 4 mm

58e. Korroézioallésag

sopermet teszt a DIN EN 1SO 9227 NSS szabvany szerint: 500 h. beszivargas d < 1,0 mm
sopermet teszt a DIN EN ISO 9227 NSS szabvany szerint: 1000 h. beszivargas d < 1,5 mm
kondenzviz allando klima teszt a DIN EN ISO 6270-2 szabvany szerint: 500 h. valtozatlan

58f. Bejovo aruk ellendrzése

A beszallitott csomagolasi egységek szamanak és kiils6 épségének szemrevételezéses ellendrzése.

58g. Folyamatfigyelés mintalemezeken

A QIB el6irasok szerint.
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58h. Késztermék ellenérzése

A QIB el6irasok szerint. ,,Zart* felllet szemrevételezeses vizsgalata.

58i. Utbmunka

Festekszoro spray Wiirth 0893 349 005, RAL 9005 mélyfekete, selyemfényti, nem atfestheto.

58j. Kiszallitasi csomagolas

Az Ugyfél ltal széllitott tAroléban csomagoldanyag kozbetéttel csomagolva.

58. Reisinger Kft. miiszaki leirasa porfestéshez

Ha a megrendel6 a porfestéssel kapcsolatos kdvetelményeire vonatkozéan nem adott meg kilon
sprecifikéaciot, akkor a Reisinger cég a kovetkez6 szabvanyt alkalmazza:

59a. Szinarnyalat, feltleti struktira és fényesséq

A RAL szabvany szerinti szinarnyalat, sima, fényes 80%.

59b. Elokezelés

Beize és Oxsilan az aluminium és horganyzott acél nyersanyagon.

Zsirtalanitas és vasfoszfatozas acél nyersanyagon.

59c. Réteqvastagsag

> 50 um egyrétegli porfestés esetén

> 110 pm kétrétegti porfestés esetén (alapozas és fedo festés)

Homokszort alkatrészek rétegvastagsaganak mérése csak akkor lehetséges, ha a mérendd festék
rétegvastagsdga nagyobb vagy egyenld a nyersanyag Rz érdességének kétszeresével (festett
rétegvastagsag célérték > 2 x nyersanyag tényleges Rz).

59d. Mechanikai tulajdonsagok a Q1B mintalemezen

Legalabb QIB igénybevételi csoport 1. (C1-H)

59%¢. Korrozidallosag

Legalabb QIB igenybevételi csoport 1. (C1-H)
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59f. Bejovo aruk ellenérzése

A beszallitott csomagolasi egységek szamanak és kiilsé épségének szemrevételezéses ellendrzése.

59g. Folyamatfigyelés a mintalemezeken

A QIB eldirasok szerint.

59h. Késztermék ellenérzése

A QIB eldirasok szerint.

Szemrevetelezéses vizsgalat a QIB szerint, 2. optikai szint.

59i. Utbmunka

Ugyanazzal a porral t6rténé ismételt porszoras / ujra fjas.

59j. Kiszallitasi csomagolas

Az ugyfeél altal szallitott taroloban csomagoldanyag kozbetéttel csomagolva.

59. A Reisinger Kft. miiszaki leirasa KTL- és porfestéshez

Ha a megrendelé a KTL- és porfestéssel kapcsolatos kdvetelményeire vonatkozéan nem adott meg
kalon sprecifikéciot, akkor a Reisinger cég a kovetkez6 szabvanyt alkalmazza:

60a. Szinarnyalat, feltleti strukttira és fényesséq

A RAL szabvany szerinti szinarnyalat, sima, fényes 80%.
60b. Elokezelés

Zsirtalanitas és cinkfoszfatozas.

60c. Réteqvastagsag

> 15 pm KTL
> 65 um kétrétegii festés esetén (KTL- és porfestés)

> 125 um haromrétegti festés eseten (KTL, alapozo- és feldd porfestés)

Homokszort alkatrészek rétegvastagsaganak mérése csak akkor lehetséges, ha a mérendd festék
rétegvastagsaga nagyobb vagy egyenld a nyersanyag Rz érdességének kétszeresevel (festett
rétegvastagsag célérték > 2 x nyersanyag tényleges Rz).
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60d. Mechanikai tulajdonsagok a QIB mintlemezen

Legalabb QIB igenybevételi csoport 1. (C1-H)

60e. Korroézidallosag

Legalabb QIB igénybevételi csoport 1. (C1-H)

60f. Bejovo aruk ellenérzése

A beszallitott csomagolasi egységek szamanak és kiils6 épségének szemrevételezéses ellendrzése.

60g. Folyamatfigyelés a mintalemezeken

A QIB eldirasok szerint.

60h. Késztermék ellenérzése

A QIB eldirasok szerint.

Szemrevételezéses vizsgalat a QIB szerint, 2. optikai szint.

60i. Utbmunka

Ugyanazzal a porral torténd ismételt porfesteés / Ujra fljéas.

60j. Kiszallitasi csomagolas

Az ugyfél altal szallitott taroloban csomagoldanyag kozbetéttel csomagolva.
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