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Klasyfikator defektow, uszkodzen integralnosci
opakowania prowadzacych do pogorszenia
jakosci produktu, zalecenia dotyczace
roztadunku/zatadunku, skiadowania.
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Niniejsze materialy stanowia wytyczne dla odpowiedzialnych (wyznaczonych) pracownikéw magazynéw
posredniego sktadowania koncentratu rudy zelaza, zeliwa, walcowanych wyrobéw metalowych w zwojach i arkuszach,
wyrobow rurowych (dalej zwanych wyrobami).

Podczas wytadowania wyrobow przez magazyny posrednie do Klientow, moze dochodzi¢ do uszkodzen
opakowan lub ich elementéw poszczegdlnych jednostek produktowych, w tym z dostepem do zawartosci (walcowane
wyroby, rura) lub wystepowania zanieczyszczen, gruzu, miatu w koncentracie rusy zelaza, zeliwie, co moze prowadzi¢
do powstania roszczen ze strony Klientow.

Zgodnie z ponizszymi uwagami i przykladami (materiatami fotograficznymi), personel odpowiedzialny za
magazyn posredniego skladowania po otrzymaniu wyrobéw ma obowigzek:

- sprawdzi¢ przychodzace wyroby pod katem wszelkich nieprawidiowosci zaznaczonych w tym klasyfikatorze i
sporzadzi¢ ogdlny raport, wskazujac informacje szczegétowe dotyczace wyrobow;

- powiadomi¢ specjaliste/menedzera sprzedazy o wykrytym uchybieniu, przekazaé raport i materiat zdjeciowy;

- nie dopusci¢ do wysyltki takich wyrobéow do Odbiorcow koncowych (Klientéw) w celu unikniecia otrzymania
reklamacji dotyczacych jakosci.

Odpowiedzialny specjalista/menedzer sprzedazy, uzgadniajagc wysytke takich wyrobéw ze stwierdzonymi

uchybieniami do Klienta, powiadomi o tym odpowiedzialnych pracownikéw magazynu przechowania posredniego.



Stal zimnowalcowana i ocynkowana w
zwojach



Brak (rozerwanie) do 3 tasm pakowych opasujacych zwoj przez otwor
wewnetrzny.

Zgodnie ze schematem pakowania blach w zwojach stali zimnowalcowanej, na zwojach umieszczonych
jest szesc¢ tasm pakowych, ktore sg przewlekane przez otwor wewnetrzny i sciggajg elementy opakowania
zwojow W kierunku poprzecznym (patrz Rys. 1)

Jesli brakuje 2 lub 3 z 6 tasm pakowych, nastepuje poluzowanie elementéw pakujgcych od zwoju, przez
co wilgo¢ moze fatwo wnikng¢ w te miejsca i spowodowac korozje walcowanej blachy.

Rysunek 1 Niewystarczajaca liczba tasm
pakowych



Odksztalcenie (zgiecie) tulei zewnetrznych i wewnetrznych, w tym
powodujace dostep do walcowanych wyrobéw metalowych.

Tuleje zewnetrzne | wewnetrzne petnig funkcje ochronng i wykonczeniowg dla zwojow, w tym dociskajg
do siebie elementy opakowania, zapobiegajgc wnikaniu wilgoci.

Podczas deformacji tych elementéow opakowania, w tym skutkujgcej dostepem do walcowanych
wyrobow metalowych, papier pakowy i folia ulegajg uszkodzeniu, wyroby sg odstoniete, co powoduje
wnikanie wilgoci i korozje Walcowanej blachy.
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Przemieszczenie tulei zewnetrznej z dostepem do stali walcowanej



Uszkodzenie elementow opakowania (krazek krancowy,
wewnetrzny/zewnetrzny arkusz pakowy) z dostepem do zawartosci.

Pakowe arkusze wewnetrzne i zewnetrzne spetniajg funkcje ochrony elementow opakowania (folii i
papieru pakowego) przed opadami atmosferycznymi, jak rowniez przed nieznacznym oddziatywaniem
mechanicznym.

Uszkodzenie tych elementéw opakowania z dostepem do stali walcowanej powoduje wnikanie wilgoci |
korozje wyrobu.




Uszkodzenie elementow opakowania (kragzek krancowy, wewnetrzny
arkusz pakowy) bez dostepu do zawartosci.

Tuleje zewnetrzne | wewnetrzne petnig funkcje ochronng i wykonczeniowg dla zwojow, w tym dociskajg
do siebie elementy opakowania, zapobiegajgc wnikaniu wilgoci.

Odksztatcenie tych elementow opakowania nie powoduje uszkodzenia papieru pakowego i folii, ale
umozliwia dostep wilgoci, ktéra dostaje sie pod elementy opakowania, papier pakowy i folie, dostaje sie na
wyroby ze stali walcowanej i powoduje ich korozje.
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Obecnos$¢ sladow na elementach opakowania (tuleja zewnetrzna i krazek
krancowy z wyraznymi granicami zanurzenia do wody) wskazujacych, ze zwdj
zostat zanurzony w wodzie powyzej potki krancowej tulei zewnetrznej.

Zastosowane elementy opakowania i ich rozmieszczenie gwarantujg, ze przy zachowaniu ich
integralnosci do wyrobow ze stali walcowanej nie dostanie sie wilgoc¢, niemniej istnieje ryzyko przedostania
sie wilgoci pod elementy opakowania, jesli opakowany zwoj zostanie zanurzony w wodzie do poziomu
powyzej 70 mm.




Sktadowanie zwoju niezgodnie z nakazowym znakiem ,Gora, nie

przewracac”.
Kazdy zwdj stali zimnowalcowanej jest po zapakowaniu oznaczany dodatkowg etykietg, ktdéra zawiera

zalecenia normatywne, ktérych przestrzeganie zapobiegnie powstawaniu uszkodzen.
Uktad opakowania zwojow, kombinacja i utozenie wszystkich elementéw zapewniajg bezpieczenstwo

wyrobu tylko wtedy, gdy przestrzegany jest nakazowy znak manipulacyjny ,,Gora, nie przewracac’.
W przypadku przemieszczenia goéry zwoju zaznaczonej znakiem manipulacyjnym do innej pozyc;ji istnieje
ryzyko przedostania sie wilgoci pod elementy opakowania i spowodowania koroziji.
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Goéra, nie A e
przewracaé Nieprawidlowe utozenie zwojow, przemieszczenie gory zwoju
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Schemat sktadowania zwojéw stali zimnowalcowanej i ocynkowanej

Wytadunek zwojow z pojazdu musi odbywac sie pojedynczo; nie wolno wytadowywac dwoch lub wiecej zwojow
jednoczesnie.

Do roztadunku stosuje sie sprzet zapewniajgcy zachowanie integralnosci wyrobow i elementow opakowania
(miekkie zawiesie lub szakla wyposazona w ochronne, ttumigce tuleje w miejscach kontaktu ze zwojami).

Uktadanie zwojéw w stosy musi odbywac¢ sie w nie wiecej niz dwodch warstwach na réwnej powierzchni
betonowej lub innej powierzchni zapobiegajgcej uszkodzeniu wyrobdéw i elementdw opakowania. Sktadowanie
odbywa sie w sposob, ktory wyklucza dostep wody po zakonczeniu sktadowania w przypadku wystgpienia opadow
atmosferycznych.

Pod dolng warstwg wyrobow na kazdej posadzce obowigzkowe jest stosowanie drewnianych separatorow (40-
100 mm), przektadek wzdtuz kierunku stosu, aby nie dopusci¢ do kontaktu wyroboéw metalowych z katuzami
powstatymi w wyniku opadow atmosferycznych. Zwoje koncowe dolnej warstwy stosu muszg byC¢ podparte
podporami (klinami) przeciw stoczeniu sie.

Dodatkowo, aby zapobiec staczaniu sie zwojow w stosie, dopuszcza sie mocowanie zwojow tasmg metalowg
bez uszkodzenia elementéw opakowania.

Masa zwojow gornej warstwy w stosie nie moze przekracza¢ masy zwojow dolnej warstwy o wiecej niz 20%.
Zwiekszenie liczby warstw powinno by¢ uzgodnione z odpowiedzialnym menedzerem sprzedazy.

1 - podktadki drewniane;
2 - kliny




Stal gorgcowalcowana w zwojach
(z nieobrobiong walcowang krawedzig)



Brak tasm pakowych (wiecej niz 2 tasmy poprzeczne lub jedna podtuzna).

Podczas operacji zatadunku i roztadunku moze dojs¢ do rozdarcia (oberwania tasmy pakowej).
Brak tasmy pakowej (jednej podtuznej lub co najmniej 2 tasmy poprzecznych) moze powodowac:
rozluznienie zwojow zwoju, rozerwanie pozostatych tasm pakowych, niekontrolowane rozwijanie sie zwoju.

Luzne warstwy
zewnetrzne na
ZWOju z powodu
braku tasm
pakowych




Naderwanie, rozerwanie krawedzi zwojow zewnetrznych i/lub

wewnetrznych.

Podczas operacji zatadunku i roztadunku, operacji przenoszenia zwojow i operacji uktadania w stosy
moze dojs¢ do rozerwania, ztamania krawedzi zewnetrznych i/lub wewnetrznych warstw.

Rozerwanie krawedzi, ktore przekracza potowe tolerancji szerokosci lub powoduje przekroczenie
szerokosci nominalnej, powoduje niedopuszczenie do wysyiki do klienta.

Jezeli gtebokos¢ rozerwania nie przekracza potowy tolerancji szerokosci, przy czym szerokos¢ wyrobu
walcowanego nie przekracza wymiaru nominalnego, zwdj zostaje przyjety do wysytki po odnotowaniu tej
wady i uzgodnieniu z odpowiedzialnym menedzerem sprzedazy.




Zagiecie, zagniecenie krawedzi zwojow zewnetrznych i/lub wewnetrznych.

Podczas operacji zatadunku i roztadunku, operacji przenoszenia zwojow i operacji uktadania w stosy moze
dojs¢ do zagiecia, zagniecenia krawedzi zewnetrznych i/lub wewnetrznych zwojow.

Zagiecie, zagniecenie krawedzi powyzej kgta 90 stopni jest niedopuszczalne.

Jezeli gtebokos¢ wady, zagiecia, zagniecenia krawedzi przekracza potowe tolerancji szerokosci lub
powoduje przekroczenie szerokosci nominalnej, zwdj nie zostanie przyjety do wysyiki do klienta.

Jezeli glebokos¢ zagiecia, zagniecenia krawedzi nie przekracza potowy tolerancji szerokosci, przy czym
szerokos¢ wyrobu walcowanego nie przekracza wymiaru nominalnego, zwaoj zostaje przyjety do wysyiki po
odnotowaniu tej wady i uzgodnieniu z odpowiedzialnym menedzerem sprzedazy.




Schemat sktadowania zwojow stali gorgcowalcowanej

Wytadunek zwojow z pojazdu musi odbywac¢ sie pojedynczo; nie wolno wytadowywac¢ dwoéch lub wiecej zwojow
jednoczesnie.

Do roztadunku stosuje sie sprzet zapewniajgcy zachowanie integralnosci wyrobow i elementéw opakowania
(miekkie zawiesie lub szakla wyposazona w ochronne, ttumigce tuleje w miejscach kontaktu ze zwojami). Zwoje
powinny by¢ utozone poziomo lub pionowo.

Uktadanie zwojow w stosy musi odbywac sie w nie wiecej niz trzech warstwach na réwnej powierzchni betonowe]
lub innej powierzchni zapobiegajgcej uszkodzeniu wyrobow i elementow opakowania. Sktadowanie odbywa sie w
sposob, ktory wyklucza dostep wody po zakonczeniu sktadowania w przypadku wystgpienia opadow
atmosferycznych.

Pod dolng warstwg wyrobow na kazdej posadzce obowigzkowe jest stosowanie drewnianych separatorow (40-
100 mm), przektadek wzdtuz kierunku stosu, aby nie dopusci¢ do kontaktu wyrobéw metalowych z katuzami
powstatymi w wyniku opadoéw atmosferycznych. Zwoje koncowe dolnej warstwy stosu muszg by¢ podparte
podporami (klinami) przeciw stoczeniu sie.

Dodatkowo, aby zapobiec staczaniu sie zwojow w stosie, dopuszcza sie mocowanie zwojow tasmg metalowg
bez uszkodzenia elementéw opakowania.

Masa zwojow gornej warstwy w stosie nie moze przekracza¢ masy zwojow dolnej warstwy o wiecej niz 20%.
Zwiekszenie liczby warstw powinno by¢ uzgodnione z odpowiedzialnym menedzerem sprzedazy.
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Stal zimnowalcowana i
gorgcowalcowana w arkuszach



Brak tasm pakowych (wiecej niz 2 tasmy poprzeczne lub jedna podtuzna).

Podczas operacji zatadunku i roztadunku moze dojs¢ do rozdarcia (oberwania tasmy pakowej).
Brak tasm pakowych (jedna tasma wzdtuzna lub co najmniej dwie tasmy poprzeczne) moze prowadzic
do: poluzowania elementéw opakowania (wnikniecia wilgoci pod elementy opakowania, wystgpienia wady

korozyjnej), naderwania (oberwania) innych tasm pakowych, naruszenia integralnosci opakowania,
rozsypania sie arkuszy.

1
2
3
a

1 - tasma pakowa stalowa (minimum 3 szt. poprzecznych i 2 szt. podtuznych. Przy transporcie wodnym
+ 1 szt.); 2 - etykieta znakujgca (2 szt. z wodoodpornego materiatu samoprzylepnego); 3 0 zamek
pakowy (ilo$¢ rowna ilosci tasm); 4 - stalowa oktadzina ochronna (daszek) (ilo$¢ réowna dwukrotnej
ilosci tasm); 5 - stalowy arkusz ochronny (2 szt.)




Uszkodzenie opakowania blachy walcowanej w arkuszach.

W wyniku uktadania pakietow arkuszy blachy na nieréwnej powierzchni bez uwzglednienia poziomu
pakietow podczas sktadowania czynniki zewnetrzne mogg spowodowac przewrdcenie sie stosu pakietow z
catkowitym lub czesciowym zniszczeniem opakowania, w tym rowniez z dostepem do zawartosci, co moze
spowodowac przejscie wyrobow do stanu niespetniajgcego norm




Skltadowanie arkuszy blachy ze stali zimnowalcowanej i
goragcowalcowanej.

Wytadunek blachy walcowanej w arkuszach z pojazdu musi odbywacC sie pojedynczo; nie wolno
wytadowywac dwoch lub wiecej jednostek wyrobow jednoczesnie.

Do roztadunku stosuje sie sprzet zapewniajgcy zachowanie integralnosci wyrobow i elementow
opakowania (miekkie zawiesie lub szakla wyposazona w ochronne, ttumigce tuleje w miejscach kontaktu z
paczkami).

Pakiety arkuszy blachy nalezy uktada¢ w stosy o wysokosci nie wigkszej niz 2 metry, na rownym
podtozu betonowym lub innym, uniemozliwiajgcym uszkodzenie wyrobow, elementéw opakowania.
Sktadowanie odbywa sie w sposob, ktéry wyklucza dostep wody po zakonczeniu sktadowania w przypadku
wystgpienia opadow atmosferycznych.

Masa pakietow w dowolnym poziomie stosu nie moze przekracza¢c masy dolnego pakietu w dolnym
poziomie o wiecej niz 20%. Zwiekszenie wysokosci stosu powinno by¢ uzgodnione z odpowiedzialnym
menedzerem sprzedazy.

Przy formowaniu stosu arkuszy blachy rozmieszczenie przektadek drewnianych (listew) pomiedzy
pakietami musi by¢ symetryczne wzgledem siebie na catej wysokosci stosu i wyklucza¢ deformacije
ptaszczyzny pakietu arkuszy blachy



Wyroby rurowe



Brak elementu opakowania (papier, folia).

Zgodnie z wymaganiami zamoéwienia (specyfikacjg), przy wytadowaniu wyrobdéw rurowych moze by¢
zastosowany schemat pakowania, ktory obejmuje zapakowanie pakietu rur w materiat wodoodporny
(polietylenowa folia lub papier pakowy).

Brak tego elementu opakowania przez okres dtuzszy niz jeden miesigc lub oddziatywanie opaddéw
atmosferycznych spowoduje powstanie korozji.




Naruszenie integralnosci opakowania.

Podczas sktadowania pakietow rur elementy opakowania (folia lub papier) mogg ulec uszkodzeniu
przez sprzet do przenoszenia tadunkow lub urzgdzenia pomocnicze uzywane do uktadania pakietow rur.

Na skutek wystepowania uszkodzen elementéow opakowania mozliwe jest przedostanie sie
zanieczyszczen na powierzchnie rur, przedostanie sie wilgoci pod opakowanie oraz pojawienie sie korozji.




Przesuniecie rur w pakiecie.

Przy nieprawidtowym zamocowaniu pakietow rur istnieje zagrozenie upadku pakietu, przesuniecia sie
rur w pakiecie oraz naruszenia integralnosci opakowania.

W wyniku wystepowania uszkodzen elementéw opakowania mozliwe jest przedostanie sie wilgoci pod
opakowanie i pojawienie sie korozji, przedostanie sie zanieczyszczen na powierzchnie rur.

Rury w pakiecie muszg by¢ utozone rowno, symetrycznie i rownomiernie, bez przesuniec.




Wyrownanie rur w pakiecie.

Przy nieprawidtowym zamocowaniu pakietow rur istnieje zagrozenie upadku pakietu, przesuniecia sie
rur w pakiecie oraz naruszenia integralnosci opakowania.

W wyniku wystepowania uszkodzen elementéw opakowania mozliwe jest przedostanie sie wilgoci pod
opakowanie i pojawienie sie korozji, przedostanie sie zanieczyszczen na powierzchnie rur

Rury w pakiecie muszg by¢ utozone rowno, symetrycznie na koncu pakietu i rownomiernie, bez
przesuniec.




Zeliwo



Obecnos¢ zanieczyszczen obcych w zeliwie.

Stos zeliwny nie moze zawieraC sypkich domieszek i wtrgcen obcych. Stosy wyrobow muszg byc
oddzielone od siebie specjalnymi barierkami, uniemozliwiajgcymi mieszanie sie towarow

Obecnosc¢ obcych wtrgceh spowoduje odrzut catej partii zeliwa.

Zabrania sie tadowania zeliwa za pomocg przetadowarki magnetycznej. Miejsce sktadowania zeliwa
musi byC uprzatniete z poprzednio sktadowanego materiatu.

Zatadunek musi odbywacC sie przy uzyciu fadowarek chwytakowych, chwytakoéw polipowych, co
zapobiega wysytaniu do odbiorcy zanieczyszczen obcych. Przed przetadowaniem dokonuje sie ogledzin
taboru | w przypadku pozostatosci poprzedniego tadunku (koncentratu rudy zelaza, granulatu rudy zelaza,
gliny, piasku, wegla itp.), dokonuje sie czyszczenia wagonu.




Zwiekszona zawartos¢ zeliwa rozkruszonego (drobnych frakcji) w

stosie zeliwa..

Przekroczenie limitu drobnych frakcji (rozkruszonego zeliwa) w stosie zeliwa spowoduje odrzucenie
catej wystanej partii zeliwa. Rozkruszone zeliwo stanowig kawatki o wadze mniejszej niz 2 kg, chyba ze w
specyfikacji podano inacze,.

Zabrania sie tadowania zeliwa za pomocg przetadowarki magnetycznej. Miejsce sktadowania zeliwa
musi byC uprzatniete z poprzednio sktadowanego materiatu.

Zatadunek musi odbywacC sie przy uzyciu fadowarek chwytakowych, chwytakoéw polipowych, co
zapobiega wysytaniu do odbiorcy rozkruszonego zeliwa. Przed przetadowaniem dokonuje sie ogledzin
taboru | w przypadku pozostatosci poprzedniego tadunku (koncentratu rudy zelaza, granulatu rudy zelaza,
gllny, plasku we,gla |tp) dOkOﬂUje sie czyszczenia Wagonu

B LN Ty

-~




ruda zelaza
(ruda zelaza)



Zasmiecona i/lub nadmiernie zawilgocona ruda zelaza.

Obecnos¢ zanieczyszczen obcych w postaci szmat, desek prowadzi do zasmiecenia rudy zelaza, co z
kolei wydtuza czas roztadunku poprzez koniecznos¢ zatrudnienia dodatkowych tadowarek, co wigze sie z
dodatkowymi kosztami.

Nadmierne zawilgocenie rudy Zzelaza w postaci bryt (0 wymiarach ok. 40x40 cm) prowadzi do
wydtuzenia czasu roztadunku poprzez koniecznos¢ zastosowania dodatkowych tadowarek, poniesienia
dodatkowych kosztéw na czyszczenie wagondw z usunieciem pozostatosci poprzedniego tadunku i
zastosowaniem fotofiksacji.

Stosy fadunkéw sypkich muszg by¢ oddzielone od siebie specjalnymi barierkami, uniemozliwiajgcymi
mieszanie sie towarow. Przed przetadowaniem dokonuje sie ogledzin taboru i w przypadku pozostatosci
poprzedniego tadunku (koncentratu rudy zelaza, granulatu rudy zelaza, gliny, piasku, wegla itp.), dokonuje
sie czyszczenia wagonu.




Drut walcowany
(drut)



Zwoje drutu walcowanego ze stabym napieciem drutu pakowego
(opaski) lub bez opaski.
Poluzowanie, zerwanie i/lub brak jednej, lub wiecej opaski zwoju drutu walcowanego, opaska ma

mozliwos¢ swobodnego przemieszczania sie wzgledem korpusu zwoju.
Stabe dociggniecie opaski prowadzi do przesuniecia i splgtania zwojow, a w efekcie do zerwania drutu.




Skltadowanie wiazek (zwojow) drutu poza betonowanym obszarem.

Jesli zwoje drutu walcowanego sg sktadowane, przechowywane w warunkach, ktore powodujg, ze
zanieczyszczenia (gleba i inne) przyklejajg sie do zwojow oraz ze dochodzi do powstania korozji,
przetwarzanie drutu walcowanego jest utrudnione i generuje dodatkowe koszty.

Zwoje drutu walcowanego nalezy przechowywacC poza obszarem przeznaczonym do betonowania w
warunkach uniemozliwiajgcych zanieczyszczenie zwojow (patrz zatgcznik nr 1), jak rowniez unikac ich
przebywania w katuzach wody pochodzgcej z opadéw atmosferycznych.
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Obecnos¢ zanieczyszczen (smary, zanieczyszczenia olejowe,
obecnos¢ cial obcych).

Przy sktadowaniu i przechowywaniu drutu walcowanego w warunkach powodujgcych przylepianie sie
zanieczyszczen (oleju silnikowego, smaréw i innych) do zwojow, przetwarzanie drutu walcowanego jest
utrudnione i generuje dodatkowe koszty.

Sktadowanie drutu walcowanego poza obszarem betonowanym musi odbywac sie w warunkach
uniemozliwiajgcych zani




Zalecenia dotyczgce skladowania drutu walcowanego poza obszarem
W celu zagwarantowania, ze powierzchnia drutu walpdZ@Zaczeny de-hetpnowania

odpowiednim najnizszym punkcie zwoju, drut walcowany musi by¢ przechowywany na zabetonowanej,
asfaltowej powierzchni.

Jesli nie ma takiej ostony i drut walcowany bedzie sktadowany na otwartym gruncie, ttuczniu, zuzlu,
iInnych powierzchniach, ktére mogg zanieczyscic¢ drut walcowany, nalezy zastosowac¢ drewniang separacje.
Pod dolng warstwg obowigzkowe dla tego typu powierzchni podtogi sg drewniane separatory (40-100mm),
przektadki, rozmieszczone wzdtuz kierunku stosu, wykluczajgce kontakt walcowanych wyrobdow
metalowych z katuzami powstatymi w wyniku opadéw atmosferycznych. Zwoje koncowe dolnej warstwy
stosu muszg byC¢ podparte podporami (klinami) przeciw stoczeniu sie. Przed przetadowaniem nalezy
usuna¢ z drutu walcowanego wszelkie zanieczyszczenia.

Niedopuszczalne jest przechowywanie drutu walcowanego w warunkach, w ktorych zwoje bedg
zalegaty w katuzach wody opadowej, co doprowadzi do powstania korozji.
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Drewniane separatory

Zalecenia dotyczace skltadowania drutu walcowanego poza obszarem
(grubos$é 40-100 mm)




Kesy odlewane w sposob ciaggty, wyroby
dtugie (ceowniki, katowniki)



_ N

W celu zapewnienia zachowania cech jakosciowych keséw odlewanych w sposob ciggty (o przekroju
kwadratowym i okrggtym), wyrobow dtugich (ceownikow, katownikow), podczas przetadunku i sktadowania
tych wyrobdow nalezy je przechowywac na betonowej, asfaltowej nawierzchni.

Sktadowanie wyrobéw powinno odbywac sie za pomocg przektadek drewnianych o wymiarach 40-100
mm (zalecane 80x80), oddzielajgcych poszczegdlne warstwy poczgwszy od betonowej, asfaltowej
nawierzchni do ostatniego rzedu, warstwy stosu.

Przektadki nalezy uktada¢ rownomiernie na catej dtugosci wyrobdw, unikajgc usytuowania przektadek w
miejscach, gdzie znajdujg sie wigzania i obejmy zapewniajgce integralnosc stosu.

Przektadki powinny by¢ tak rozmieszczone, aby skladowane wyroby nie zmieniaty ksztattu,
prostoliniowosci odlewanych w sposob ciggty kesow (o przekroju kwadratowym i okragtym), wyrobdéw
dtugich (ceownik, kagtownik) oraz zapewniaty bezpieczenstwo podczas ich skltadowania oraz pozniejsze;

wysyiki.



W przypadku braku betonowej, asfaltowej nawierzchni,
sktadowania kesow odlewanych w sposob ciggty i walcowanych (o
przekroju kwadratowym i okrggtym), wyrobdw dtugich (ceowniki,
katowniki, belki itp.) na otwartym gruncie, zwirze, zuzlu, innej
nawierzchni, ktéra nie zapewni zachowania cech jakosciowych,
nalezy zastosowacC drewniane odseparowanie pod dolng warstwa.
Przy tego typu nawierzchni, drewniane przektadki 40-100 mm
(zalecany rozmiar 80x80) sg rozmieszczane w poprzek kierunku
stosu, wykluczajgc kontakt walcowanych wyrobow metalowych z
katuzami powstatymi w wyniku opadow atmosferycznych.

Niedopuszczalne jest sktadowanie kesow odlewanych w sposob
ciggty | walcowanych (o przekroju kwadratowym i okrggtym),
wyrobow dtugich (ceownikdow, kgtownikow, belek itp.) w warunkach,
gdy wyroby te znajdujg sie w katuzach wod opadowych i gleby.

Kesy odlewane w sposéb ciggly i walcowane (o przekroju
kwadratowym i okragtym), wyroby diugie (ceowniki, katowniki,
belki itp.) mogq by¢ zawieszane za pomoca hakow tylko za
zawiesie. Zabrania sie zawieszania za pojedyncze wyroby.

W przypadku braku obejm nalezy stosowa¢ zawiesia
nylonowe i zawiesza¢€ caty pakiet.



Ponizszy algorytm opisuje podstawowe procedury i interakcje magazynu posredniego skltadowania z pracownikami
dyrekcji handlowej METINVEST HOLDING Sp. z o.0. oraz pracownikami niezaleznych firm kontrolnych, w tym METINVEST
SHIPPING Sp. z o.0., ktérzy dokonuja kontroli roztadunku i zatadunku wyrobéw przychodzacych i wysytanych z magazynu
posredniego sktadowania.

Wszystkie wyroby przybywajace do magazynu posredniego skladowania podlegaja kontroli podczas roztadunku i
zatadunku.

W przypadku wystgpienia uszkodzenia wyrobu, w tym uszkodzenia opakowania, uszkodzenia opakowania z
dostepem do zawartosci, kazde takie zdarzenie musi byé notowane i zgloszone do odpowiedzialnego specjalisty
(menedzera sprzedazy) w dyrekcji handlowe;j.

Wysytka wyrobéw z odchyleniami jakoSciowymi wymaga zgody specjalisty (menedzera sprzedazy) w dyrekgcji
handlowej. Dopuszcza sie dopracowanie (oczyszczenie, pakowanie, sortowanie, zgrzewanie itp.) wyrobow w celu ich
pozniejszej wysyltki. Po dopracowaniu wyroby sg przedstawiane pracownikom niezaleznych firm kontrolnych (METINVEST
SHIPPING Sp. z o.0. lub innych), ktérzy monitoruja zatadunek wyrobéw opuszczajacych magazyn sktadowania posredniego,
w celu oceny kompletnosci i skutecznosci wykonanego dopracowania.

Kazda wysytka wyrobow poddanych procedurze dopracowania jest rejestrowana i zgtaszana do odpowiedzialnego

specjalisty (menedzera sprzedazy) w dyrekcji handlowe;.



rayiocie wyronom do magazyme Algorytm postepowania przy roztadunku
skladowania posredniego wyrobow do magazynu tymczasowego sktadowania

y

Weryfikacja dokumentow
towarzyszacych i etykiet, kontrola
wyrobow przez niezalezny inspektorat

oxmkﬁit;a T_akl Wyroby sg przemieszczane do Przeprowadzana jest
oznakoywania i tymczasowego miejsca —>] komisyjna kontrola wyrobow i
wygladu sktadowania. sporzadzany jest protokot

Nie

Wyroby moga
by¢ poddane
dopracowaniu

W protokole umieszcza sie
adnotacje o braku mozliwosci
wykonania dopracowania.

Tak

\ 4

Wyroby sg dopracowywane i
przedstawiane niezaleznemu
inspektoratowi

Wyroby sg przedstawiane
niezaleznemu inspektoratowi

Wyroby sg przemieszczane do
miejsca statego sktadowania w <
magazynie posrednim

\ 4

a




Planowanie wysytki wyrobéw z
magazynu posredniego
sktadowania

Y

Wyroby sg przedstawiane
pracownikom niezaleznego
inspektoratu.

y

Weryfikacja dokumentow
towarzyszacych i etykiet,
kontrola wyroboéw

Wykryte
odchylenia
oznakowania i
wygladu

Nie

Tak

Algorytm postepowania podczas wysyiki wyrobow

z magazynu tymczasowego skiadowania

Dokonuje sie inspekcji wyrobow,
sprawdza sie fakt sporzadzenia
protokotu roztadunku

A 4

Wyroby sg przemieszczane do strefy
dopracowania w celu ustalenia, czy
dopracowanie jest mozliwe

\ 4

Wysytka wyrobow z magazynu
posredniego sktadowania

Wyroby moga
by¢ poddane
dopracowaniu Nie

Tak

Wyroby sg dopracowywane i
przedstawiane pracownikom
niezaleznego inspektoratuy,
sporzadza sie protokét, w
poprzednio sporzgdzonym
protokole dokonuje sie adnotacji

Jezeli przy roztadunku nie
sporzadzono protokotu, to
protokét nalezy sporzadzic. W
protokole umieszcza sie
adnotacje, ze nie mozna
przeprowadzi¢ dopracowania.

A

Wyroby sg przedstawiane
niezaleznemu inspektoratowi

A 4

y

Wyroby sg przemieszczane do
miejsca przechowywania w
magazynie sktadowania
posredniego




Zalecany sprzet do zatadunku/roztadunku zwojow stali zimnowalcowanej
i ocynkowanej, drutu walcowanego.

1. Uchwyty z amortyzatorami 2. Zawiesia tekstylne 3. Metalowe zawiesia pasowe.

Wymagania dotyczace sprzetu do przenoszenia tadunkow:

1. Sprzet do przenoszenia tadunkéw musi byé sprawny i wyposazony w urzgdzenia zapobiegajgce uszkodzeniu wyrobow.
Mozna uzy¢ innego sprzetu do przenoszenia tadunkow, pod warunkiem ze przenoszony tadunek i opakowanie nie ulegng
uszkodzeniu

2. Wszystkie operacje dzwigowe przy uzyciu sprzetu do przenoszenia tadunkéw, ich przenoszenie i sktadowanie w
magazynach, zatadunek do otwartych wagondéw kolejowych muszg by¢ wykonywane starannie, ptynnie, bez uderzania o
podtoge, wagony otwarte, stosy i zwoje znajdujgce sie w magazynie lub inne obiekty.




Zalecane srodki zatadunku/roztadunku arkuszy blachy ze stali
goragcowalcowanej i zimnowalcowanej

1. Trawersy z amortyzatorami 2. Zawiesia tekstylne 3. Magnesy 4. Chwytaki.
(tylko w przypadku wysytki arkuszy grubej
stali walcowanej na sztuki,
NIE uzywac podczas roztadunku/zatadunku '

zwojow i arkuszy (w pakietach) stali walcowane;j) °

Wymagania dotyczgace sprzetu do przenoszenia tadunkow:

1. Sprzet do przenoszenia tadunkéw musi by¢ sprawny i wyposazony w urzgdzenia zapobiegajgce uszkodzeniu wyrobdéw.
Mozna uzy¢ innego sprzetu do przenoszenia tadunkow, pod warunkiem ze przenoszony tadunek i opakowanie nie ulegng
uszkodzeniu

2. Wszystkie operacje dzwigowe przy uzyciu sprzetu do przenoszenia tadunkow, ich przenoszenie i sktadowanie w
magazynach, zatadunek do otwartych wagondéw kolejowych muszg by¢ wykonywane starannie, ptynnie, bez uderzania o
podtoge, wagony otwarte, stosy i zwoje znajdujgce sie w magazynie lub inne obiekty.




Zalecany sprzet do zatadunku/roztadunku zwojow stali gorgcowalcowanej,
rur stalowych spawanych

1. Trawersy z tekstylnymi. 2. Zawiesia tekstylne 3. Uchwyty z amortyzatorami. 4. Chwytaki szczypcowe z
zawiesiami. ptytkami ttumigcymi

Wymagania dotyczgace sprzetu do przenoszenia tadunkow: 1

1. Sprzet do przenoszenia tadunkéw musi byé sprawny i wyposazony w urzadzenia zapobiegajgce uszkodzeniu wyrobow
Mozna uzy¢ innego sprzetu do przenoszenia tadunkow, pod warunkiem ze przenoszony tadunek i opakowanie nie ulegng
uszkodzeniu

2. Wszystkie operacje dzwigowe przy uzyciu sprzetu do przenoszenia tadunkéw, ich przenoszenie i sktadowanie w
magazynach, zatadunek do otwartych wagondéw kolejowych muszg by¢ wykonywane starannie, ptynnie, bez uderzania o
podtoge, wagony otwarte, stosy i zwoje znajdujgce sie w magazynie lub inne obiekty.




Zalecany sprzet do zatadunku/roztadunku ZWOjow stali

goracowalcowanej

Podczas roztadunku zwojow stali gorgcowalcowanej, jezeli wyrob walcowany dociera w pozyc;ji
pionowej i musi by¢ przechylony do pozycji poziomej, nalezy zastosowaé¢ zmechanizowane (hydrauliczne,
elektryczne) urzadzenia przechylajace.

Nie zaleca sie stosowania niezmechanizowanych urzadzen przechylajagcych wykonanych z
konstrukcji spawanych. Te urzadzenia przechylajgce nie zabezpieczajg przed powstawaniem wad na stali
walcowanej podczas przechylania zwojow. Takie konstrukcje spawane mogag by¢ stosowane, pod warunkiem
Ze zachowana jest integralnos¢ wyrobu i Ze tasmy pakowe nie ulegajg uszkodzeniom ani rozdarciom.
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Wymagania dotyczace sprzetu do przenoszenia tadunkow:
1. Sprzet do przenoszenia tadunkéw musi by¢ sprawny i wyposazony w urzadzenia zapobiegajgce uszkodzeniu wyrobdéw.
Mozna uzy¢ innego sprzetu do przenoszenia tadunkow, pod warunkiem ze przenoszony tadunek i opakowanie nie ulegng
uszkodzeniu

2. Wszystkie operacje dzwigowe przy uzyciu sprzetu do przenoszenia tadunkéw, ich przenoszenie i sktadowanie w
magazynach, zatadunek do otwartych wagondéw kolejowych muszg by¢ wykonywane starannie, ptynnie, bez uderzania o
podtoge, wagony otwarte, stosy i zwoje znajdujgce sie w magazynie lub inne obiekty.




Zalecane sposoby zatadunku/roztadunku surowcow zawierajagcych zelazo
(koncentrat, granulat), zeliwo suréwke.

1. tadowarka chwytakowa. 2. Chwytak polipowy
Zatadunek zeliwa surowki za pomoca
tadowarki chwytakowej jest ZAKAZANY

Wymagania dotyczgace sprzetu do przenoszenia tadunkoéw:

1. Sprzet do przenoszenia tadunkéw musi by¢ sprawny i wyposazony w urzgdzenia zapobiegajgce uszkodzeniu wyrobdéw.
Mozna uzy¢ innego sprzetu do przenoszenia tadunkéw, pod warunkiem ze przenoszony tadunek i opakowanie nie ulegng
uszkodzeniu

2. Wszystkie operacje dzwigowe przy uzyciu sprzetu do przenoszenia tadunkéw, ich przenoszenie i sktadowanie w
magazynach, zatadunek do otwartych wagondéw kolejowych muszg by¢ wykonywane starannie, ptynnie, bez uderzania o
podtoge, wagony otwarte, stosy i zwoje znajdujgce sie w magazynie lub inne obiekty.




