19_ lipca 2024 FR - 02.01/02/10/GST

WYKAZ
WYSYLKO WY

Numer zlecenia: 90.24233.3.1

Numer czgsci: 1

Haslo projektu: Cyl HIGH
Wykonuje; Kooperacja
Typ / Rewizja: KONSTR.LEKKIE / 0

Elementy ponadgabarytowe:
- dla cynkowania:

- dla transportu;

- dla kontenera:

Elementy luzém:

Rodzaje zabezpieczen: | cynkowanie |
- wg opisu przy kazdym LP i/lub w uwagach ponizej.

Uwagi:
1. Konstrukcja CYNKOWANA-wykona¢ otwory technologiczne.
2. Wykona¢ z S235JR wg EN 10025, S235JRH wg EN 10219, at.2.2.

ROZPATRYWAC LACZNIE Z WYKAZEM WYSYEKOWYM MONTAZOWYM

Wykonal(a): Masa czesci: 8305,80 [kg] Sprawdzil(a):

L(/ ’ i Masa narastajaco: 8305,80 [kg]
spect | o OK/O\G

Wydrukowat(a): Mariusz Wotosz

1/2



Lp. Opis elementu:
Rewizja L x B x H, Info dodatk.
Uwagi:
i paleta NIPPON 1150 kpl.
LxBxH: 1100 x 850 X 1150

Nr rys.

PR-001 rev.d

przywieszki wykonaé wg karty technologicznej 1/p z exela

A ( X
Ak

Nr projektu: 90.24233.3.1
Nr czesei wykazu: 1
Wykonuje: Kooperacja

Wydrukowal(a): Mariusz Wolosz

2024-07-19

Tlos¢

sztuk:

60

Masa Masa
jedn. {kg] catk. [kg]

Gr. cenowa

138,430 8305,80

Cylinderbasket YPX HIGH nob&r

Lemstiala Legenda:

B - anslowaie L — element hizem
"y LiZ —elem. 2lgezny

F- farba

W
cnkumnnie galuanic e
K wgryamkn

P aabean fuodis 2/2



FR-02.01/02/10/GSPKT

*MOSTOSTAL -
M SIEDLCE Wykaz wysyftkowy montazowy |Wzeena
Obiekt Basket for cylinders (1150mm) PR-001 rev.4 '\{':;]a 8305,80
. o Masa [kg]
L.p. Opis elementu, nr rysunku, pozycii Szt. g, =
ORI 3., |, () /)| B S — [ S—.
Kompletna paleta NIPPON 1150mm Rys. nr PR-001 rev.4 60 | 830538 VAR
1 [Paleta Rys. nr PR-001 rev.4 60 6505,80 108,43
Lx B x H = 1100 x 850 x1250
2 (Rampa Rys. nr PR-001 rev.4 60 1516,20 25,27
LxBxH=1012x614x 14
3 |Rami¢ zamykajace Rys. nr PR-001 rev.4 60 226,20 3,77
LxBxH=1085x 40 x 40
4 |Zapadka (cynk. na wiréwkach) Rys. nr PR-001 rev.4 60 22,80 0,38|
LxBxH=120x45x37
5§ [Zamek ramienia (cynk. na wiréwkach) Rys. nr PR-001 rev.4 60 19,80 0,33
LxBxH=103x49x 30
6 |Zamek rampy (cynk. na wiréwkach) Rys. nr PR-001 rev.4 60 3,60 0,06
LxBxH=50x30x26
7 |Sruba M8x40 k1.5.8 DIN933 Rys. nr PR-001 rev.4 60 2,40 0,040
Elementy ztgczne (stalowe-cynkowane galw.)
8 |Nakretka M8 kl.5 DIN985 Rys. nr PR-001 rev.4 60 0,60 0,010
Elementy zlgczne (stalowe-cynkowane galw.)
9 |Podkladka @9 DIN125 Rys. nr PR-001 rev.4 60 0,60 0,010
Elementy ztgczne (stalowe-cynkowane galw.)
10 [Sruba M10x50 kl.8.8 DIN933 Rys. nr PR-001 rev.4 60 2,40 0,040
Elementy ztagczne (stalowe-cynkowane galw.)
11 [Tabliczka z bl. 0.8x27x100 Rys. nr YD-09.03.T rev.B 60 0,60 0,010
Elementy zlaczne (aluminium)
12 |Sruba M8x25 kI.8.8 DIN933 Rys. nr PR-001 rev.4 120 3,00 0,026
Elementy ztaczne (stalowe-cynkowane galw.)
12/1 |Podkiadka @9 DIN125 Rys. nr PR-001 rev.4 120 0,60 0,005
Elementy ztaczne (stalowe-cynkowane galw.)
12/2 [Nakretka M8 kl.8 DIN985 Rys. nr PR-001 rev.4 120 1,20 0,010
Elementy zlaczne (stalowe-cynkowane galw.)
13 |Nit @4x10 st-st DIN7337 Rys. nr PR-001 rev.4 120 — -
Elementy zigczne (stalowe-cynkowane galw.)
14 |Naklejka ze specyfikacja tw. polimerowe  Rys. nr PR-001.55 rev.0 60 ——-ee
Elementy ztaczne
15 [Naklejka z waga palety tw. polimerowe  Rys. nr PR-001.55 rev.0 180 ] I
Elementy zlgczne
Masa materiatu do cynkowania ze spoinami  60kpl.x 138,24 = 8294,40
Masa elementdw ztacznych  60kpl.x 019 = 11,40
MASA CAtK. PALETY ZE SPOINAMI  60kpl.x 138,43 = 8305,80

UWAGI:
1.Lp. 1+ Lp. 6 - wykonuje kooperant.

2. Lp.7+Lp.10iLp. 12 + 13 - kupuje dziat zaopatrzenia GSFFZ. Przekazaé na GSPA (montaz palet).
3.Lp. 11iLp. 14 + Lp. 15 - kupuje dziat zaopatrzenia GSFFZ. Do montazu przekazaé na GSPA (montaz palet).
4. Wykona¢ z S235JR wg EN 10025, S235JRH wg EN 10219, at.2.2.

Wykona¢ i sprawdzi¢ poprawno$é montazu i dziatania ramienia zamykajacego "na czarno” w co 10-tej sztuce.

Wykonat Sprawdzit

EROWNIK
ECHNOLOGIGZNEGO
! lax 25/B43 67 12 (712

Kraysrigh Bkwierczynski

VN

Data

19 lip 24

Strona / stron
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*MOSTOSTAL WYKAZ KOMPLETACYJNO - FR- Strona | Stron
M S b s EWIDENCYJNY 02.01/02/01/GSPKT 1 2
Basket for cylinders (1150mm) PR-001 rev.4 |\rzecena
Obiekt - charakterystyka Nr rys zestawieniowego 90.24233.3.1
L.p. Nr rys., normy, Na wyréb e
Nazwa czesci - elementu wymiary podstawowe katalogowy Gat Mat satest| 0S¢ | Masa g §
Nr Poz [szt.]| bruttokg | = =
CYNKOWANE
1 Paleta PR-001 rev.4 S235JR/2.2 1 106,51 |[kg]
Rura kw. 50x3 - 1000 g 1 " 1 425 |
wyd. profil |[Rura kw. 50x3 - 1100 " 2 . 2 9,35
Rura kw. 50x3 - 800 W 3 ’ 2 6,80
wyd. profil [Rura kw. 50x3 - 1150 " 4 ¥ 1 4,89
wyd. profil |[Rura kw. 50x3 - 1150 - 5 B 1 4,89
Rura kw. 60x3 - 70 (tuleja przesuwna) . 6 i 1 0,36
L 50x5 - 1000 DIN1028 " 7 " 1 3,77
L 50x5 - 750 DIN1028 " 8 ? 1 2,83
L 50x5 - 750 DIN1028 2 8a " 1 2,83
rev.2 Pt 40x5 - 750 i 8/1 " 2 2,36
rev.2 PL. 40x5 - 1000 " 8/2 2 1 1,57
Cz/g 162x20x2 - 683 (z Bl. 2x194 - 683) " 9 " 2 416
Lz/g 55x35x5 - 1000 (z Bl. 5x80 - 1000) - 10 : 1 3,14
Pi. 60x6 - 1096 " 11 " 2 6,19
Pt. 60x6 - 726 gl 12 i 2 410
Rura pr. 50x30x2 - 750 " 13 = 2 3,47
L 40x4 - 750 DIN1028 i 14 8 2 3,63
Rura pr. 50x30x2 - 1000 " 15 w 1 2,31
L 40x4 - 1000 DIN1028 " 16 B 1 2,42
Lz/g 35x22x5 - 25 (z Bl. 5x47 - 25) " 17 i 1 0,07
rev2  |Lz/g 30x18x5 - 35 (z Bl. 5x38 - 35) " 19 ¢ 2 0,10
wyd. profil [Rura ok. ¢$30x4 - 848 " 22 & 2 4,34
Pret $14 - 60 (tuleja przesuwna) 2 23 = 1 0,07
KOZ /38x34/30x3/ L=760 B=1000 " 25 i 1 20,63
Bl. 8x15 - 50 " 26 " 2 0,09
Rura ok. $76,1x2,9 - 99 " 27 " 2 1,04
Rura ok. $76,1x2,9 - 99 G 28 s 2 1,04
Rura ok. $88,9x3,2 - 99 " 29 " 2 1,34
Bl. 4x10 - 40 b 30 " 4 0,05
Bl. 6x50 - 50 = 31 " 2 0,24
Bl. 8x90 - 110 " 32 ! 4 2,49
U-profil 22x30x22x5-15 z bl. 5x54-15 ) 34 " 1 0,01
Lz/g 47x50x3 - 40 (z Bl. 3x91 - 40) n 35 J 1 0,09
PL. 20x5 - 55 " 36 " 1 0,05
Bl. 6x50 - 45 (tuleja przesuwna) " 37 " 1 0,11
Pi. 30x5 - 50 " 45 " 1 0,06
Bl. 1x230 - 250 by 46 b 1 0,45
Pt. 30x4 - 346 ™ 47 i 1 0,33
Pt. 30x4 - 245 " 48 ¥ 1 0,23
L z/g 156x20x2 z bl. 2x70 - 172 " 54 " 2 0,38
60 | sztx | 106,51 = | 6390,60|/kg]
Opracowat _ Data Sprawdzit oy szick Skwicres yitski Data
a-z [ Ld r)t'j ] ZESF’O*K Lgrﬁag\fgtl; f((:?hrl- GO i
: O 191ip 24 o 286057 ISz 28064397 12712 2y




UWAGI:
1. Lp. 1 + Lp. 6 - wykonuje kooperant.

M@MGSTDSTAL WYKAZ KOMPLETACYJNO - FR- Strona  |Stron
Sl EWIDENCYJNY 02.01/02/01/GSPKT 2 2
Basket for cylinders (1150mm) PR-001 rev.4 |Nrzlecenia
Obiekt - charakterystyka Nr rys zestawieniowego 90.24233.3.1
L.p. Nr rys., normy, Na wyrob e
Nazwa czesci - elementu wymiary podstawowe katalogowy llosé | Masa | &S
Nr poz | @8t Mat. /atest [szt] |bruttokg | S <
CYNKOWANE
2 Rampa PR-001 rev.4 S235JR/2.2 1 24,82 |[kg]
Pret 214 - 1012 " 21 B 1 1,22
Bl. zeb.ftezk. 5x600 - 950 : 24 " 1 23|60
3 Ramig zamykajace PR-001 rev.4 S235JR/2.2 1 3,70 |[kq]
Cz/g 40x40x4 - 1085 (z Bl. 4x104 - 1085) ! 51 " 1 3,54
Pret 210 - 40 I 52 " 1 0,02
Pret 914 - 36 i i 3 0,13
4 Zapadka (cynk. na wiréwkach) PR-001 rev.4 S235JR/2.2 1 0,37 |[kg]
Rura ok. $17,2x2,35 - 37 k 20 ? 1 0,03
Bl. 8x45 - 120 " 43 " 1 0,34
5 Zamek ramienia (cynk. na wiréwkach) PR-001 rev.4 S235JR/2.2 1 0,33 |[kg]
Lz/g 103x49x10-30 z pt. 30x10 - 142 ¢ 33 " 1 0,33
0,33
6 Zamek rampy (cynk. na wiréwkach) PR-001 rev.4 S235JR/2.2 1 0,06 |[kg]
rev.2 L z/g 50x26x5-25 z bl. 5x66 - 25 = ! 1 0,06]
60 sg_!‘xl 0,06 = 3,60 [k
Elementy zlaczne (stalowe-cynkowane galw.) PR-001 rev.4 stal kpl. 0,19 |[kq]
7 Sruba M8x40 kl.5.8 DING33 " 38 y 1 0,040
8 Nakretka M8 kI.5 DIN985 y 39 * 1 0,010
9 Podkiadka @9 DIN125 - 42 v 1 0,010
10  |Sruba M10x50 kI.8.8 DIN933 " 40 . 1 0,040
11 Tabliczka z bl. 0.8x27x100 YD-09.03.T rev.B| 41 AlMg4 1 0,010
12 Sruba M8x25 kI.8.8 DIN933| PR-001rev.0 44 stal 2 0,050
12/1 |Podkiadka @9 DIN125 " 441 ¥ 2 0,010
12/2 |Nakretka M8 kI.8 DIN985 b 442 A 2 10,020
13 Nit @4x10 DIN7337 Y 49 st-st 2 it
14 Naklejka ze specyfikacjg PR001.55rev0 [ 55 [ tw. polimerowe 1 —-e-
15 Naklejka z waga palety " 56 | tw. polimerowe 3 —
| mrmemern
Masa materiatu do cynkowania bez spoin| 135,03 |kgx| 60 szt= 8101,80
Masa materiatu do cynkowania ze spoinami| 137,47 |kgx| 60 szt.= 8248,20
Masa elementow ocynkowanych na wiréwkach 0,77 |kgx| 60 szt.= 46,20
Masa elementéw zigcznych 0,19 |kgx| 60 szt= 11,40
MASA CALK. PALETY ZE SPOINAMI| 138,43 |kg x| 60 szt.= 8305,80

2.lp.7+Lp.10iLp. 12 + 13 - kupuje dziat zaopatrzenia GSFFZ. Przekaza¢ na GSPA (montaz palet).

3.Lp.11iLp. 14 + Lp. 15 - kupuje dziat zaopatrzenia GSFFZ. Do montazu przekaza¢ na GSPA (montaz palet).

4. Wykonac¢ z S235JR wg EN 10025, S235JRH wg EN 10219, at.2.2.
Wykonac i sprawdzi¢ poprawno$¢ montazu i dziatania ramienia zamykajacego "na czarno" w co 10-tej sztuce.

Opracowat

(i $03)
L)

Data

g

19 lip 24

Sprawdzit

HrzysuifT Skwierozyriski

FROWNIK

TECHNCOLOGICZNEGC
TS 17051 tay 2676439712712
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| FR-02.01/01/05.1/GSPKT Gatunek materiatu / Atest Nr zlecenia Nr k. techn.
*MOSTOSTAL i
y, B Karta technologiczna 90.24233.3.1 GSPA
Nr rysunku Poz. rys Posta¢ materiatu Cecha detalu /elementu Sztuk nr atestu i wytopu | Masa 1szt |.
PR-001 rev.4 - Basket for cylinders (1150mm) 60
Wykonat Stanowisko Uwagi/przyrz.
NOZYCE
GILOTYNOWE
Elementy wykoriczy¢ po cynkowaniu. PILY
1. Podczas cynkowania poruszag¢ tulejg przesuwng (podzespét poz. 6) w celu PRASY
wyeliminowania niedocynkowan na poz. 5 PALNIKI
2. Na Lp. 1 zamontowa¢ Lp. 2 + Lp. 6 za pomocg elementéw ztgcznych. xowbwm_w_qm&mz_m
3. Przynitowac tabliczke znamionowg (Lp. 11). WIERTARKI
4. Oczysci¢ powierzchnie zewnetrzne poz. 46, oraz poz. 54 - miejsca naklejania naklejek. DZIURKARKI
5. Oczysci¢ poz. 5 z nadlewéw cynku, zaciekdw i popiotu pod zespotem poz. 6 - KOOPERACJUA
- niedocynkowania podmalowa¢ cynkofanem. mmn%_,\%&ﬁo
6. Przyklei¢ na palecie naklejki poz. 55 i poz. 56 wg rysunku. PRZYWIESZKA
MALOWAC
Palety do wysytki pakowaé po dwie palety w paczke. CYNKOWAC \'
Wysytka palet samochodem standardowym.
< MIEJSCE
Zapakowacé SKLADOWANIA
POJEMNIK
SEKTOR
OPRACOWAL:
| -. | h .-
2024-07-19 5 :
[]




| FR-02.01/01/05.1/GSPKT Gatunek materiatu / Atest Nr zlecenia Nr k. techn.
*MOSTOSTAL i
M s Karta technologiczna S2350R / 2.2 90.24233.3.1 1/p
Nr rysunku Poz. rys Posta¢ materiatu Cecha detalu /elementu Sztuk nr atestu i wytopu Masa 1szt|.
= - BI. 0,5x60 - 90 36
Wykonat Stanowisko Uwagi/przyrz.
Wykonaé przywieszki na gotowo w przyrzadzie Matica C400 Lo
PILY
PRASY
PALNIKI
BADANIE NA
ROZWARSTWIENIE
WIERTARKI
90.24233.3.10001 szt 6 DZIURKARKI
90.24233.3.10002 szt 6 KOOPERACJA
90.24233.3.10003 szt 6 e
90.24233.3.10004 szt 6 PRZYWIESZKA
90.24233.3.10005 szt 6 MALOWAC
90.24233.3.10006 szt 6 CYNKOWAC
MIEJSCE
SKEADOWANIA
POJEMNIK
SEKTOR
OPRACOWAL.
fga L)
m: WO
2024-07-19 Krzysz8PRAWDENE 2 yrisK!
[]




*MOSTOSTAL
SIEDLCE

Siedlce, ul. Terespolska 12
tel. (0-25) 644 31 20

Klient :

Badane Elementy:

FR-02.01/01/08/GSPKT

Basket for cylinders (1150mm)

Lokalizacja obiektu:

Nr Zlecenia:

90.24233.3.1

Plan Kontroli w produkcji_rew.0

Wykonujacy czynno$é kontroli

. . Normy i inne
L.p. Kontrola i testy Wymagania dokumenty Kod komorki Zakres kontroli (wg Dat Podbi
prowadz.kontrole legendy) ata odpis
1 |Okreslenie jakosci spoin, klasa spoin ki.C PN-EN ISO 5817 GSJ/ GSP PO /PU
2 |Badanie spoin: - kontrola wizualna TAK PN-EN ISO 17637 GSJ/ GSP PO
- kontrola rentgenem NIE PN-EN ISO 17636 GSJ Sp. czotowe PU
- kontrola penetrantem (magnet. proszk.) NIE PN-EN ISO 17638 GSJ PU
- kontrola ultradzwiekowa NIE PN-EN ISO 17640 GSJ KL
3 |Badanie blach na rozwarstwienie NIE S-E-L 072 GSJ PU
4 |(ontrola wykonania i wykoriczenia TAK  |[EN-1SO13920-BF]  GSJ/GSP PO /PU
Kontrola wymiaréw
5 |Oczyszczenie powierzchni TAK EN ISO 85011 GSJ/GSP PO
6 |Cynkowanie TAK EN ISO 1461 GSJ/GSP PU
. wg instr. Dziatu tech.
7 |Malowanie NIE Chemicznej GSJ PU
8 |Znakowanie TAK Wa. xm.:< . GSJ PO
technologicznej
9 |Montaz prébny TAK —ommmeee- GSJ/GSP PU

Legenda: KL - Kontrola losowa

Sporzadzit

PU - Pomiary udokumentowane

@\h "

,.o L A

PO - Peine ogledziny

Zatwierdzit

FBfwierczyniski

Siedlce dn.

GSJ - Dz. Koptroli Jakosci GSP - Samokontrola wykonawcy

2024-07-19




FR-02.01/01/04/GSPKT

°*MOSTOSTAL Siedice 19 lipiec 2024
M e s Warunki wykonania i odbioru konstrukcji_rew.0

GK POLIMEX MOSTOSTAL

Wyrob: Basket for cylinders (1150mm)
ZIl: 90.24233.3.1
1. Materialy.
Konstrukcje¢ wykona¢ ze stali (jak w WKE) S235JR, S235JRH, at. 2.2 wg EN 10025:2004
(+opcja 5 do cynkowania). Na materialy muszg by¢é przedstawione $wiadectwa (atesty)
wg EN 10204:2004 w jez. angielskim.
2. Doktadnosé wykonania.
Wszystkie ostre krawedzie powinny by¢ stepione min. 1/45°. Wszystkie otwory ogratowane
a odpryski spawalnicze usunigte. Krawedzie po cigciu na gilotynie czy palnikach nalezy
wyrownac 1 zabieli€ przez szlifowanie (maksymalna nierownos¢ krawedzi < 0,3 mm).
Krawgdzie w otworach i wycigciach nalezy gratowa¢ obustronnie — faza min. 1/45".
3. Tolerancja wykonania.
Oprocz norm naniesionych w dokumentacji stosowaé norme:
a) w przypadku wykonywania detali sktadowych palety (poprzez cigcie na pitach, cigcie laserem,
wiercenie otwordw, itp.) stosowaé norme DIN ISO 2768-mK,
b) przy montazu (spawania palety w cato$¢) stosowaé norme¢ PN-EN ISO 13920:
tolerowanie wymiarow liniowych w kl. B oraz kl. F dla tolerancji prostoliniowosci, ptaskosci
i rownoleglosci. Dopuszczalne tolerancje dla wszystkich otworow +0.5.
4. Spawanie konstrukcji.
Stan powierzchni materiatu przed spawaniem i po spawaniu nie mniejszy od stopnia P2
wg EN ISO 8501-3. Brzegi tworzace rowek spawalniczy w spoinach czotowych cigte
palnikiem acetylenowo-tlenowym zabieli¢ przez szlifowanie. Spawanie wykona¢ zgodnie
z dokumentacja konstrukcyjng i technologiczng. Spoiny czotowe i spoiny pachwinowe
wykonaé w klasie C wg PN-EN ISO 5817.
5. Kontrola jakosci.
Dokona¢ kontroli jakosci uzytych materiatéw co do gatunku i wymiardéw oraz sprawdzié
atesty materiatdw. Skontrolowa¢ wymiary geometryczne. Sprawdzi¢ jakos¢ spoin
wg PN-EN ISO 5817 klasa C. Spoiny kontrolowa¢ wizualnie wg PN EN — 17637.
Inne badania spoin wg dokumentacji, jezeli dokumentacja je przewiduje.
W przypadku zgody na dodatkowe taczenia, spoiny wykonaé na peten przetop i kontrolowaé
metodg MT lub UT w zaleznosci od wielkosci i rodzaju przekroju.
6. Znakowanie elementow.
Znakowanie wykonaé na przywieszkach wg technologii i przywigzaé do elementow.
7. Pokrycie antykorozyjne.
Konstrukcja do cynkowania powinna by¢ wolna od zanieczyszczen technologicznych
(farby, smary, chtodziwa, odpryski spawalnicze, itp.)
Cynkowanie wg EN ISO 1461.
Elementy cynkowane na wiréwkach: grubos$é powtoki max. 100um bez zgrubien.
8. Dokumentacja powykonawcza.
- atesty materialowe
- $wiadectwo jakosci zawierajace: nr zlecenia / nr zamdwienia klienta; nr rysunku;
- normy dotyczace produkcji; normy dotyczgce badan oraz deklaracje zgodnosci
- protokdt zabezpieczenia antykorozyjnego
9. Pakowanie.
Palety pakowa¢ po dwie palety w paczke.

( Ireyasigf \Skwiarczyniski
{ , : BROWNIK
UJL'L’Oc)LCL'\ A}iE?%."*l.iJ?.K THALNELOGICZNEGO

8, 28 AT 00 (T08) tay 28064397 92712
Opracowal: Zatwierdzil:
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