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1. CZESC OGOLNA
1.1. Cel niniejszego dokumentu

Celem niniejszego dokumentu jest zebranie i usystematyzowanie wszystkich
parametrow technicznych i wymogdéw dla tub polietylenowych oraz jasne
sprecyzowanie warunkéw przyjecia dostawy, ktére sg przedmiotem
akceptacji producenta i klienta.

1.2. Przedmiot i zakres

Przedmiotem WOT sg tuby polietylenowe produkowane w firmie DAFO
PLASTICS, przeznaczone do pakowania produktéw kosmetycznych.

W dokumencie opisane zostaty:
a. normy techniczne dotyczace tub polietylenowych,
b. parametry nadruku,
c. metodyka kontroli jakosci,
d. zasady postepowania z reklamacjami.

1.3. Zmiany
Wszelkie zmiany dotyczace kwestii opisanych w niniejszym dokumencie

mogq by¢ dokonywane wylacznie w formie pisemnej. Karta zmian
dokumentu znajduje sie w rozdziale 9 WOT.
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1.4. Terminologia i definicje

Tuba polietylenowa jednowarstwowa- opakowanie 2z tworzywa
sztucznego jednowarstwowe, wykonane metodq termoformowania z
materiatu bedacego mieszankg LDPE (polietylen niskiej gestosci) i HDPE
(polietylen wysokiej gestosci), z jednej strony zakonczone gtdwkg zamykang
nakretka lub nasadkg, a z drugiej - otwarte.

Tuba polietylenowa wielowarstwowa - opakowanie z tworzywa
sztucznego wielowarstwowe, wykonane metodq coekstruzji z materiatu
bedacego mieszanka LDPE (polietylen niskiej gestosci) i HDPE (polietylen
wysokiej gestosci) z mozliwoscig zastosowania bariery EVOH, gdzie spoiwem
tgczacym jest klej, z jednej strony zakonczone gtdéwka zamykang nakretkq
lub nasadka, a z drugiej — otwarte.

Korpus tuby - cylinder o ustalonej s$rednicy i dtugosci, wyttoczony z
polietylenu o ustalonej mieszance.

Glowka - stozkowy, nagwintowany element zespolony z korpusem,
wykonany z tworzywa sztucznego sktadajacego sie z HDPE lub mieszanki,
z barwnikiem lub bez. Rodzaje gwintéw, Srednice otworéw dozujacych oraz
rodzaje szyjek, Srednice i rodzaje nakretek i nasadek opisane sg w
Tabeli nr 1.

Szyjka - nagwintowana czes¢ gtowki

Membrana - element wykonany z folii aluminiowej lub polipropylenowej,
termicznie przytwierdzony do otworu dozujacego gtéwki, ktéry stuzy do jego
dodatkowego uszczelnienia.

Marker (reper) - znacznik nadrukowywany na korpusie tuby, zgodnie z
projektem.

Nakretka/nasadka - polipropylenowy element zamykajacy tube od strony
gtowki, wykonany metodq wtrysku, nakrecany Iub nasadzany na
nagwintowang czes$¢ gtowki; rozmiary i rodzaje nakretek opisane sg w
Tabeli nr 2 w rozdziale 2.
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Wzor - 2 komplety tub - jeden dla Odbiorcy, drugi dla DAFO PLASTCS,
kazdy komplet sktada sie z trzech tub podpisanych przez Odbiorce i DAFO.

*Wzory poprodukcyjne przechowywane sgq przez okres 36-ciu miesiecy, po
tym okresie zostajgq zutylizowane.

Wz6r jest odzwierciedleniem ostatecznych uzgodnien jakosciowych i
technicznych pomiedzy Stronami.

2. ZAKRES WYMAGAN TECHNICZNYCH

2.1. Surowce do produkcji tub winny posiada¢ odpowiednie Karty
charakterystyki wystawiane przez ich producentow. Materiaty do produkcji
winny posiada¢ Swiadectwa jakosci wystawione przez ich producentéw.

2.2. Korpus tuby:

e kolor - transparentny, biaty, czarny lub inny, ustalony zgodnie z
numerem PANTONE lub przestanym wzorem - przedziat tolerancji £ 1
ton w stosunku do zaakceptowanego wzoru,

e dlugos¢ - zgodna z przyjetym zamoéwieniem i projektem - przedziat
tolerancji £ 1,5 mm,

e owalnos¢ - kontrolowana na urzadzeniu PANARONIC HGC 1200,

e grubosc¢ scianki w zaleznosci od Srednicy opisuje tabela nr 1:

Tabela nr 1. dotyczy ekstruzji i coexstruzji

$rednica tuby (mm) | grubos¢ scianki (mm) | tolerancja +/- (mm)
16 0,42 0,04
19 0,42 0,04
25 0,5 0,04
30 0,5 0,04
35 0,5 0,04
40 0,5 0,04
50 0,52 0,04
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2.3. Gidéwka tuby winna byc¢ trwale i mocno zgrzana z korpusem. Caty zgrzew
winien byc¢ szczelny. Nagwintowana czes¢ gtowki (szyjka) winna by¢ zgodna z
oznaczeniami zawartymi w Tabeli nr 2 w rozdziale 2.5.

2.4. Membrana winna by¢ trwale przymocowana do otworu dozujacego
gtowki. Trwatos¢ mocowania winna by¢ sprawdzana testem na zrywanie.

2.5. Ksztalt, srednica i rodzaj nakretek/nasadek winny by¢ zgodne z
ustalong z Odbiorcq specyfikacjag, w zaakceptowanym Potwierdzeniu
zamowienia. Kolor nakretki/nasadki ustala sie zgodnie z numerem PANTONE
lub przestanym wzorem (nakretkg albo polipropylenowym wzornikiem);
przedziat tolerancji koloru = 1 ton.

* w przypadku zastosowania barwnikow, moga wystepowal réznice w
otwieraniu i zamykaniu zamkniec.

Rodzaje gwintdw opisuje tabela:

Tabela nr 2

Srednica . ., . .
tuby ® rodzaj gwintu rodzaj szyjki rodzaj nak:;g:lz(:l/_ s::d(l:lca otworu
[mm] jaceg

16 MOSx1,25 standard (ST) ST 1;2;3;4
16 M9x1,25 kaniula SL 1;1,5;2
19 M11x1,5 standard (ST) ST 1,5;2:;3;4
19 M9x1,25 standard (ST) ST 1;1,5;2;3;4
19 MOSx1,25 kaniula SL 0;1,5
19 M14x1,25 lip-gloss SL 2,2 £0,2
19 Twist off Twist off Twist off top 0
25 M11x1,5 standard (ST) ST, FT 1,5;2;3;4
25 M9 x 1,25 kaniula SL 1,45 +£0,05
25 M11 x 1,5 kaniula SL 1'150; 5545
30 M15x1,5 | standard (ST) | ST; SL; FT 1ty5|k(2)23;|a5t_’ygkz
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30 M9x1,25 kaniula SL 1,5
30 Snap-on Snap-on FT 10+0,1
35 M15x1,5 | standard (ST) | ST;sSL; FT | 1r2:2:3;4:5,6;8-
tylko z platynkg
35 M9x1,25 kaniula SL 1,5
35 Snap-on Snap-on FT 10+0,1
40 M15x1,5 | standard (ST) | ST;SL; FT | 1r272:3i4:5;6;8
tylko z platynka
40 Snap-on Snap-on FT 10+0,1
50 TR22x3 standard (ST) ST; FT 3;4;5;8;12
50 Snap-on Snap-on FT 10+0,1
ST - standard
SL - softline
FT - flip-top

2.6. Nadruk na tubie:
e wykonany metodg suchego offsetu do 8 koloréw:

- przedziat tolerancji koloréw £ 1 ton w odniesieniu do wzoru,

- przedziat tolerancji pasowania nadruku = 0,3 mm

- tolerancja faqczenia apli do 2 mm

- przedziat tolerancji dla pozycjonowania nadruku wzdtuz osi podtuznej

tuby wzgledem nakreconej nakretki-nasadki (oS Y) + 5%;
- tolerancja wysokosci nadruku +/-1,5mm

e wykonany metodg sitodruku do 3 koloréw:
- przedziat tolerancji koloréw + 1 ton w odniesieniu do wzoru,

- przedziat tolerancji
przebieg), £ 1 mm (drugi przebieg),

spasowania nadruku £+ 0,5 mm (pierwszy

- przedziat tolerancji dla pozycjonowania nadruku wzdtuz osi podtuznej
tuby wzgledem nakreconej nakretki-nasadki)(os$ Y) + 5%;
- tolerancja wysokosci nadruku +/-1,5mm
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e wykonany metodg hybrydowg (flexo/ sito/ in-line foiling):
- przedziat tolerancji spasowania nadruku;

= +/-0,05-0,2 mm (fexo), +/- 0,1-0,4 mm (sitodruk) (wieksze
tolerancje powstajgq na barwionych tubach, gdzie materiat tuby jest
mniej stabilny termicznie)

+/- 0,2-0,5 mm w przypadku faczenia in-line foil oraz pozostatych
technik druku

kolejne przejscie na maszynie tolerancja pasowania +/- 0,5 mm w
stosunku do pierwszego przejscia

tolerancja grubosci lini: +/- 0,05 mm (fexo), +/- 0,05 mm (sitodruk) ,
+/- 0,1 mm (inline foil)

- przedziat tolerancji dla pozycjonowania wzdiuz osi podtuznej tuby

wzgledem nakreconej nakretki-nasadki)(os Y) + 5%;

- tolerancja wysokosci nadruku +/-1,5mm

e wykonany metoda cyfrowg do 4 kolorow CMYK:
- przedziat tolerancji koloréw = 1 ton w odniesieniu do wzoru,
- przedziat tolerancji spasowania nadruku £ 0,2 mm,
- tolerancja tgqczenia apli do 0,2 mm,
- przedziat tolerancji dla pozycjonowania nadruku wzdtuz osi podtuznej
tuby wzgledem nakreconej nakretki-nasadki)(os Y) + 5%;
- tolerancja wysokosci nadruku +/-1,5mm

e zdobienie folig w dowolnym kolorze metoda przyklejania folii na gorgco
(hot-stamping HS):
- przedziat tolerancji spasowania nadruku * 0,5 mm (pierwszy
przebieg), £ 1 mm (drugi przebieg)
- przedziat tolerancji dla pozycjonowania wzdtuz osi podtuznej tuby
wzgledem nakreconej nakretki-nasadki)(os Y) £ 5%;
- tolerancja wysokosci nadruku +/-1,5mm

* W przypadku zastosowania potaczonych technik nadruku, przedziaty
tolerancji dla pozycjonowania nadruku mogq ulec zmianie. Przy technikach
taczonych tolerancje sq sumowane.
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* Dopuszcza sie zamazania lub niedodruki o powierzchni mniejszej niz
1mm2, w ilosci do 2 w polu widzenia, nie powodujace jednak nieczytelnosci
tekstu.

*Poprawnosc¢ kodow kreskowych kontrolowana jest na urzadzeniu MICROSAN
LVS-9510 BARCODE VERIFIER, na wyrazne zyczenie klienta.

2.7. Lakier:
e Matowy,
e Btyszczacy,
e odlegtosc¢ lakieru od krawedzi tuby nie mniejsza niz £1 mm.

2.8. Sposbéb pakowania i znakowania:

Tuby pakowane sg pionowo otwartym koncem do gory w kartony tekturowe
o wymiarach dna 400 mm x 600 mm i wysokosci zaleznej od dtugosci tub.
Pudta wyscielone sgq wewnatrz workami polietylenowymi, ktérych luzne kornce
po utozeniu tub zaktada sie na siebie, a nastepnie pudto zamyka pokrywa.
Ilo$¢ tub w kartonach okresla tabela nr 3:

Tabela nr 3:

Srednica tuby (mm) Ilo$¢ w kartonie (szt.)
16 945
19 667
25 374
30 259
35 186
40 140
50 88
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Kazdy karton posiada etykiete informacyjng zawierajgcq nazwe producenta,
nazwe klienta, nr i nazwe produktu, nr zewnetrzny produktu klienta, numer
zlecenia prod., nr zamowienia klienta, ilos¢ sztuk w kartonie i identyfikator
KJ.

Kartony uktada sie na palety o wymiarach 1200 x 800 mm, do maksymalnej
wysokosci 2000 mm. Na spod palety oraz na ostatnig warstwe kartondéw
ktadzie sie folie zabezpieczajqca, a catos¢ owija sie folig stretch.

3. TRANSPORT I PRZECHOWYWANIE

Warunki transportu: tuby winny by¢ przewozone krytymi Srodkami
transportu w sposob chronigcy je przed bezposrednim wptywem warunkéw
atmosferycznych oraz przed zabrudzeniem i uszkodzeniem (mechanicznym i
chemicznym). Tub nie nalezy przewozi¢ razem z materiatami wydzielajgcymi
zapachy.

3.1.Warunki przechowywania: tuby winny by¢ przechowywane w
opakowaniu producenta, zapakowane w identyczny sposob jak w chwili
odbioru. Pudta winny by¢ sktadowane w pomieszczeniach zamknietych, o ph
obojetnym, suchych, wifasciwie wentylowanych oraz z dala od materiatow
wydzielajgcych zapachy.

3.2. Przechowywanie

Puste tuby nalezy przechowywac nie dtuzej niz 6 miesiecy od daty zakupu,
w pomieszczeniach zamknietych z dala od urzadzen grzewczych (1m).

Tuby nalezy chroni¢ przed bezposrednim dziataniem Swiatta stonecznego.

1. w temperaturze otoczenia ponizej 50°C

2. powyzej temperatury 10°C

3. maksymalna wilgotnos¢ wzgledna powietrza 70%

4. opakowania powinny przejs¢ kwarantanne 48h w temperaturze pokojowej
przed dopuszczeniem do konfekcjonowania.

10
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4. METODYKA KONTROLI JAKOSCI
4.1. Definicje

Granica akceptowanej jakosci AQL - poziom jakosci odpowiadajacy
najnizszemu tolerowanemu Sredniemu poziomowi jakosci procesu; dotyczy
ciggu partii przedstawianych sukcesywnie do kontroli odbiorczej

Jednostka niezgodna - jednostka wyrobu majaca jedna Iub wiecej
niezgodnosci

Partia - zbior jednostek wyrobu, z ktérego powinna by¢ pobrana prébka i
skontrolowana w celu okreslenia zgodnosci z warunkami przyjecia. Za partie
towaru przyjmuje sie zwykle w DAFO PLASTICS ilos¢ jednorodnego wyrobu
objetego jednym numerem zlecenia

Plan badania - Scisle okreslony sposdb postepowania, ktory wskazuje liczbe
badanych jednostek z kazdej partii wyrobu (liczno$¢ probki) wraz z
kryteriami okresSlania zgodnosci partii (liczba kwalifikujaca, liczba
dyskwalifikujaca)

Probka - jedna lub wiecej jednostka wyrobu, pobrana z partii celem
kontroli. Probki pobierane sg losowo, metodg , na Slepo”.

Wada lub niezgodno$¢ - odstepstwo od wtasciwosci jakosciowej, ktére
powoduje, ze wyrdb nie spetnia okreslonych wymagan. Niezgodnosci w firmie
DAFO sklasyfikowano - ze wzgledu na stopien ich waznosci - na: krytyczne i
dopuszczalne.

Wada (niezgodno$¢) krytyczna - wada niemozliwa do przyjecia,
dyskwalifikuje stosowanie gotowego produktu zgodnie z przeznaczeniem.

Wada (niezgodnos¢) dopuszczalna - wada mozliwa do przyjecia.

11
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4.2. Opis niezgodnosci

4.2.1. Wady (niezgodnosci) krytyczne:
techniczne:

brak nakretki

krzywo nakrecona nakretka

niedokrecona nakretka

nieszczelnos¢ tuby (Kontrola szczelnosci opakowania polega na
zanurzeniu tuby z zamknieciem lub bez zamkniecie - w przypadku
kaniuli ,,0”, w pojemniku z wodg i wttoczeniu powietrza do srodka tuby.
Dodatkowo tuby podawane sg testowi 24h)

korpus tuby:

perforacja

wymiary poza tolerancjq

zanieczyszczenia lub zarysowania widoczne nieuzbrojonym okiem z
odlegtosci ok. 30 cm, w Swietle dziennym, rozproszonym;

kolory niezgodne ze wzorem do + 2 tondéw

giéwka tuby:

perforacja

$rednica otworu dozujacego niezgodna z zamdwieniem

nietrwaty zgrzew gtdwki z korpusem

zanieczyszczenia lub zarysowania widoczne nieuzbrojonym okiem z
odlegtosci ok. 30 cm, w $wietle dziennym, rozproszonym;

nakretka:

nakretka niezgodna z zatwierdzonym wzorem

kolory niezgodne ze wzorem powyzej dwoéch tonéw

zanieczyszczenia lub zarysowania widoczne z odlegtosci ok. 30 cm, w
Swietle dziennym, rozproszonym

12
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nadruk i hot stamping:

e nadruk niezgodny z zatwierdzonym projektem i wzorem
przesuniecia (niedopasowanie) sitodruku o wiecej niz 1 mm
przesuniecia hot stampingu o wiecej niz 1 mm
nadruk nieodporny na test zrywania tasma samoprzylepng
nadruk nieodporny na uzytkowanie
kolory niezgodne ze wzorem do £ 2 tondw

lakier
e brak lakieru
e lakier nieodporny na test zrywania tasmg samoprzylepng
e lakier nieodporny na uzytkowanie

metalizacja:

e brak metalizacji

e metalizacja nieodporna na test zrywania tasma samoprzylepng

e kolor niezgodny z zatwierdzonym wzorem, poza zakres tolerancji
£+ 1 ton

e zanieczyszczenia lub zarysowania widoczne nieuzbrojonym okiem z
odlegtosci ok. 30 cm, w Swietle dziennym, rozproszonym -
wystepujace na powierzchni wiekszej niz 20% powierzchni

e pecherze lub miejsca niepokryte metalizacjg, ktére mogg miec
szkodliwy wptyw na trwatos$¢ powtoki

e porowatos¢ wieksza niz 30% obj.

4.2.2. Wady (niezgodnosci) dopuszczalne:

e niezgodnos¢ kolorow nadruku tuby lub nakretki oraz wybarwienia tuby

lub nakretki w zakresie £ 1 tonu

punktowe zaniki lakieru, metalizcji

punktowe zgrubienia lakieru, metalizacji

delikatne zarysowania korpusu wewnatrz lub/i na zewnatrz

realizacja zamdwienia na poziomie +10% / - 5% w stosunku do ilosci

zamowionej

e przesuniecia (niedopasowanie) nadruku offsetowego o wiecej niz 0,5
mm
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4.3. Procedury kontroli jakosci surowcow i komponentow

Wszystkie uzyte w procesie produkcji surowce i komponenty winny byc¢
skontrolowane w ten sposéb, aby uniemozliwi¢ uzycie nieodpowiednich lub
niezgodnych z zamowieniem. Procedury kontroli opisuje ponizsza tabela:

kod | przedmiot badania metoda badania kto czestotliwosc¢
SUROWCE
S1 zgodlno_éc' z sprawdzen,ie KJ kazda dostawa
zamowieniem dokumentow
S2 | czystosé ocena wzrokowa KJ kazda dostawa
S3 | zawilgocenie ocena dotykowa kazda dostawa
BARWNIKI
51| oméwienterr okeurmenton k)| kazda dostawa
B2 | $wiadectwo jakosci sprawdzenie KJ kazda dostawa
B3 | czystosc ocena wzrokowa KJ kazda dostawa
NAKRETKI I NASADKI
N1 | Swiadectwo jakosci sprawdzenie KJ kazda dostawa
2godnosé ocena wzr'okowa, '
N2 kolorystyczna porownanie z KJ kazda dostawa
wzorem
N3 | nakrecenie sprawdzenie KJ kazda dostawa
N4 | czystos¢ ocena wzrokowa KJ kazda dostawa
N5 | zamek przy flip-top sprawdzenie KJ kazda dostawa
N6 | niedolewki ocena wzrokowa KJ kazda dostawa
N7 | nadlewki ocena wzrokowa KJ kazda dostawa
N8 | punkt wtrysku ocena wzrokowa KJ Kazda dostawa
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4.4. Miedzyoperacyjne procedury kontrolne

kod | przedmiot badania | metoda badania kto, czestotliwosc¢
PRODUKCJA TUB
operator: przy rozpoczeciu
E1l, O1 | sktad mieszanki odczy.t danych_z pane_lu produkcji, w trakcie
sterujgcego mieszalnika " .
produkcji co 3 godziny
E2, O1 | grubosc scianek pomiar suwmiarkg operator: 4 sztuki w ciagu
godziny
. . . operator: 4 sztuki w ciggu
E3, 01 | dlugosc rury pomiar suwmiarkg godziny
E4, 01 | érednica wewnetrzna rury spra_wd_zenle za pomocq opergtor: 4 sztuki w ciqggu
trzpienia wzorcowego godziny
E5, 05 | powierzchnia ocena wzquowa ora,z_ operz_ator: 4 sztuki w ciggu
sprawdzenie gtadkosci godziny
E6, 06 | zabarwienie ocena wzr_okowa, operz_;mtor: 4 sztuki w ciqggu
poréwnanie ze wzorem godziny
GLOWCZARKA
G1 dtugos¢ tuby pomiar suwmiarkg operator: 4 sztuki w ciagu
godziny
G2 zabarwienie gtowki ocena wzr_okowa, opera_ltor: 4 sztuki w ciggu
poréwnanie ze wzorem godziny
G3 sredr_nca otworu pomiar suwmiarka oper:_jtor: 4 sztuki w ciggu
dozujacego godziny
Ga gwint ocena wz_rokowa, _ operz_;mtor: 2 sztuki w ciggu
nakrecanie nakretki godziny
G5 jakos¢ zgrzewa rozrywanie operator: 2 sztuki w ciagu

godziny
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NADRUK

operator: 4 sztuki w ciqggu

OF1 zgodnos$¢ nadruku ze )
ocena wzrokowa 0,5 godziny
SD1 wzorem . .
pakowaczki: kazda tuba
OF2 prawu;Howe . poréownanie ze wzorem i | operator: 4 sztuki w ciggu
pozycjonowanie i : :
SD2 : projektem 0,5 godziny
spasowanie nadruku
OF3 ocena wzrokowa, operator; 4 sztuki w ciggu
kolory nadruku . . 0,5 godziny
SD3 porownanie ze wzorem A
pakowaczki: kazda sztuka
prawidtowe
OF4 pozycjonowanie ocena wzrokowa, operator: 4 sztuki w ciggu
SD4 powierzchni poréwnanie ze wzorem 0,5 godziny
zalakierowanej
operator: 4 sztuki w ciggu
OF5 . . . :
powierzchnia lakieru ocena wzrokowa 0,5 godziny
SD5 4 .
pakowaczki: kazda tuba
OF6 F2vezepnodé nadruku sprawdzenie za pomocg | operator: 4 sztuki w ciggu
SD6 przyczep tasmy samoprzylepnej 0,5 godziny
HOT STAMPING
operator: 4 sztuki w ciggu
HS1 n?(;:l_;ukliezr?‘lodny z ocena wzrokowa godziny
pro) pakowaczki: kazda tuba
HS2 praW|c_I+owe _ poréwnanie ze wzorem operz_;mtor: 4 sztuki w ciqggu
pozycjonowanie nadruku godziny
HS3 kolor folii zgodny z ocena wzrokowa, 353;?;3“ 4 sztuki w ciagu
projektem poréwnanie ze wzorem pakowaczki: kazda tuba
operator: 4 sztuki w ciggu
HS4 jakos¢ folii ocena wzrokowa godziny
pakowaczki: kazda tuba
HS5 przyczepnoséé nadruku sprawdzenie za pomocg | operator: 4 sztuki w ciqgu

tasmy samoprzylepnej

godziny
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PAKOWANIE
P1 gﬂz?emednla I sprawdzenie pakowaczki: cata partia
P2 czystosc ocena wzrokowa pakowaczki: cata partia
P3 nakrecenie tub ocena wzrokowa pakowaczki: cata partia
P4 dokrecenie nakretki sprawdzenie pakowaczki: cata partia
wytozenie pudta workiem
P5 foI|0\_Nyr_n ' odeW|e_dn|e ocena wzrokowa pakowaczki: cata partia
natozenie krawedzi worka
na siebie
P6 etykieta sprawdzenlle_ pakowaczki: cata partia
poprawnosci danych
odpowiednia ilo$¢ pudet . . pakowaczki: cata partia
P7 ) przeliczenie o .
na palecie magazynier: cata partia

4.5. Kontrola odbiorcza wyrobow gotowych

Kontrola odbiorcza odbywa sie zgodnie z PN-ISO 2859-1 Procedury

kontroli wyrywkowej metoda alternatywna. Czes$¢ 1:

a. plan jednostopniowy,

b. ogdlny poziom kontroli II,
C. granica akceptowanej jakosci (AQL):
- dla niezgodnosci (wad) krytycznych AQL = 0,4,

- dla niezgodnosci (wad) dopuszczalnych AQL = 1,5;

d. rodzaje kontroli:
- normalna,
- obostrzona,
- catkowita.

Schematy
kontroli indeksowane na podstawie granicy akceptowanej jakosci
(AQL) stosowane podczas kontroli partia za partia wg nastepujacych
zatozen:

W celu stwierdzenia zgodnosci partii z ustalonymi wymaganiami postepuje
sie zgodnie z nastepujacymi punktami:
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4.5.1. Opis badania

Przedmiot badania

Metoda badania

pakowanie:
> odpowiednia ilos¢ pudet na

palecie

odpowiednio wypisana etykieta
odpowiednie zatozenie na
siebie luznych koncéw worka
wytozenie pudta workiem
foliowym

odpowiednia ilos¢ tub w pudle
czystosé

nakrecenie tub

dokrecenie nakretek

>
>

Y

YV VYV

przeliczenie
sprawdzenie
sprawdzenie, ocena wzrokowa

sprawdzenie
przeliczenie
ocena wzrokowa
ocena wzrokowa
sprawdzenie

ksztatt tuby

ocena wzrokowa, poréwnanie z
wzorem

zabarwienie tuby

ocena wzrokowa, poréwnanie z
wzorem

dtugosc¢ tuby

Pomiar suwmiarka, porownanie z
zamowieniem lub wzorem

gwint

ocena wzrokowa, nakrecenie nakretki

otwor dozujacy tuby

pomiar suwmiarkg, pordwnanie z
zamowieniem lub wzorem

nadruk:
> offset ocena wzrokowa,
> sito pomiar liniatem,
» HS pordwnanie ze wzorem i projektem,
» powierzchnia niezadrukowana test na zrywanie tasma klejacq
> lakier
nakretka/nasadka:

> zgodnosc koloru
> poprawnos$c¢ otwierania FT

Porownanie ze wzorem
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4.5.2. Pobieranie probek
Probka pobierana jest losowo, metoda ,na Slepo”, zgodnie z PN-83/N-03010,
w ilosciach okreslonych w PN-ISO 2859-1.

4.5.3. Schemat kontroli

a. Plan badania dla kontroli normalnej

Niezgodnosci (wady) krytyczne, AQL=0,4

, 0golny poziom kontroli IT

liczba liczba
licznos¢ produkcji kod licznos¢ prébki | kwalifikujaca | dyskwalifikujaca

(Ac) (Re)
1201 -3 200 K 125 1 2
3201 - 10000 L 200 2 3
10 001 - 35 000 M 315 3 4
35001 - 150 000 N 500 5 6
150 001 - 500 000 P 800 7 8
500 001 - wiecej Q 1250 10 11

Niezgodnosci (wady) dopuszczalne, AQL=1,5, ogdlny poziom kontroli

II
liczba liczba
licznos$¢ produkcji kod licznos¢ prébki | kwalifikujaca | dyskwalifikujaca
(Ac) (Re)
1201 -3 200 K 125 5 6
3201 - 10 000 L 200 7 8
10 001 - 35 000 M 315 10 11
35 001 - 150 000 N 500 14 15
150 001 - 500 000 P 800 21 22
500 001 - wiecej Q 1250 21 22
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b. Plan badania dla kontroli obostrzonej

Niezgodnosci (wady) krytyczne, AQL=0,4, ogoiny poziom kontroli II

liczba liczba
licznos¢ produkcji kod licznos¢ prébki | kwalifikujaca | dyskwalifikujaca

(Ac) (Re)
1201 - 3 200 K 125 0 1
3201 -10 000 L 200 1 2
10 001 - 35 000 M 315 2 3
35001 - 150 000 N 500 3 4
150 001 - 500 000 P 800 5 6
500 001 - wiecej Q 1250 8 9

Niezgodnosci (wady) dopuszczalne, AQL=1,5, ogdlny poziom kontroli

II
liczba liczba
licznos¢ produkcji kod licznos¢ prébki | kwalifikujaca | dyskwalifikujaca
(Ac) (Re)
1201 - 3 200 K 125 3 4
3201 - 10 000 L 200 5 6
10 001 - 35 000 M 315 8 9
35001 - 150 000 N 500 12 13
150 001 - 500 000 P 800 18 19
500 001 - wiecej Q 1250 18 19

c. Plan badania dla kontroli catkowitej

Kontrola catkowita przewiduje kontrole 100% partii
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d. Schemat warunkow przejscia

[ POCZATEK 1

2z5 5 kolejnych
kolejnych partii nie
partii nie przyjeto
przyjeto

c. Kontrola
catkowita

b. Kontrola
obostrzona

a. Kontrola
normalna

/ /

5 kolejnych Produkcja
partii przyjeto poprawia
jakosc¢

5. REKLAMACIJE

W przypadku sporu pomiedzy Stronami dotyczgcego jakosci dostarczonej
partii, decydujace znaczenie ma wzor, podpisany przez Strony.

UWAGA! Reklamacji podlega towar oryginalnie zapakowany. Reklamacji nie
podlega towar uprzednio zadozowany wsadem klienta, o ile nie sg to wady
ukryte.

5.1. Zawiadomienie

Pisemne zawiadomienie o niezgodnosci odebranej partii tub z ustaleniami,
winno wptyngé¢ do DAFO PLASTICS faxem lub e-mailem, a nastepnie poczty,
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w cigqgu 14 dni roboczych od daty wydania towaru z magazynu DAFO
PLASTICS, na podstawie dokumentu WZ.

5.2.Uwaga!

Firma Dafo Plastics nie ponosi odpowiedzialnosci za nieprawidtowe ustawienie
lub zte oprzyrzadowanie maszyny zgrzewajacej tuby, w wyniku czego
wystepuje zjawisko rozklejania zgrzewu tuby. Ponosi natomiast
odpowiedzialnos$c¢ za zte zgrzanie w tubie czesci cylindrycznej ze stozkowa.

Zgloszenie niezgodnosci winno zawierac nastepujace elementy:
. hazwa i adres Klienta;

imie i nazwisko osoby zgtaszajacej, nr telefonu, e-mail;

kod produktu, nazwa tuby / rodzaj i Srednica nakretki;

nr zamowienia Klienta / nr wew. DAFO

data odbioru partii / nr F-Vat;

liczebnos$¢ odebranej partii (szt);

liczebnos¢ prébki pobranej do badania (szt);

ilos¢ kwestionowanych tub w pobranej prébce (szt).

XN RWLWNE

5.3. Sprawdzenie

W przypadku otrzymania zawiadomienia, o ktérym mowa w punkcie 5.1.,
DAFO PLASTICS zastrzega sobie prawo do:

a. przeprowadzenia - przy pomocy swoich pracownikéw lub oséb przez
siebie wskazanych - kontroli sprawdzajgcej w miejscu magazynowania
reklamowanych tub, lub

b. otrzymania z powrotem reklamowanej partii w catosci. Zwracane tuby
winny by¢ zapakowane w taki sam sposdb, jak w chwili ich wysyiki z
magazynu DAFO, w oryginalne pudta, a warunki transportu powrotnego
winny odpowiadaé postanowieniom punktu 3.1.

6.3. Koszty
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O ile Strony nie ustalg inaczej, to w przypadku uznania reklamacji, DAFO
zobowigzuje sie zwroci¢ koszty transportu powrotnego.

6. UWAGI KONCOWE

Wszelkie dane i informacje przekazane Odbiorcy przez DAFO Plastics Sp. z
0.0. opieraja sie na obecnym stanie wiedzy i dotychczasowym
doswiadczeniu. Z uwagi na rdéznorodnosc¢ i ilo$¢ czynnikdw, ktéore mogq
oddziatywac na zakres i mozliwos¢ korzystania z tub, a takze zmieniajacy sie
stan wiedzy, nie zwalniajg one Odbiorcy od przeprowadzenia wtasnych badan
i wyjasnien.

Przed nabyciem produktu firmy DAFO PLASTICS klienci i inni uzytkownicy
powinni sami oceni¢, czy dany produkt nadaje sie do przewidzianego dla
niego zastosowania. Niniejszy dokument nie stanowi gwarancji, wyraznej lub
domysinej, ani tez nie gwarantuje przydatnosci produktu do okreslonego
celu. O ile nie zostang podjete inne ustalenia na piSmie, jedynym
zadosc¢uczynieniem w przypadku jakichkolwiek roszczen jest wymiana
produktu lub zwrot ceny zakupu w zaleznosci od decyzji firmy DAFO
PLASTICS.

Firma DAFO PLASTICS w zadnym wypadku nie ponosi odpowiedzialnosci za
straty szczegdlne, posrednie, z tytutu kar lub odszkodowan przyktadowych.

Z danych i informacji przekazanych Odbiorcy przez DAFO Plastics Sp. z o.o0.
nie mozna - o ile nie zostato to w sposdb wyrazny wskazane przez DAFO
Plastics Sp. z 0.0. - wywodzi¢ prawnego zapewnienia o istnieniu okreslonych
wiasciwosci tub lub przydatnosci tub do konkretnego celu i przeznaczenia.

W kazdym wypadku Odbiorca powinien na witasng odpowiedzialnos$¢ i we
witasnym zakresie przestrzega¢ obowigzujacych przepiséw prawnych.
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7. DOKUMENTY ZWIAZANE

e PN-ISO 2859-1 Procedury kontroli wyrywkowej metodq alternatywng.
Czes¢ 1: Schematy kontroli indeksowych na podstawie granicy
akceptowanej jakosci (AQL) stosowane do kontroli ,partia za partiq”.

e PN-83/N-03010

Statystyczna kontrola jakosci - losowy wybdr

jednostek produktu do probki
e PN-EN ISO 9001:2001
e Ksiega jakosci DAFO

8. ZALACZNIKI

8.1. Formularz zamowienia
8.2. Wzér Karty Technologicznej

9. KARTA ZMIAN

Zastepuje dokument

Wydanie nr 8 z dnia 31-10-2018

Dokonane zmiany

2.2 usuniecie tabeli 2.

dodanie metodyki weryfikacji owalnosci korpusu
2.6 dodanie tolerancji wysokosci nadruku

4.2.1 dodanie opisu wad krytycznych do metalizacji
9. zmiana osoby konsultujacej

Zmian dokonat

Imie i nazwisko Data podpis

Tomasz Lipina 28-10-2022
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Data
Podpis
Zatwierdzit: Wojciech Bargiet Data Podpis
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