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Wptyw warunkdw magazynowania
na jakos¢ wyrobodéw z PCV

Storage conditions and their impact

on the quality of PVC products

Artykul dotyczy wplywu warunkéw magazynowania na
przechowywany material z PCV. Celem jest ustalenie przy-
czyn powstawania ubytkéw jakoSciowych materialéw pod-
czas procesil magazynowania, okre§lenie sposobu napraw
ubytkéworaz ustalenie zalecefi niwelujacych ryzyko powsta-
wania uszkodzen w przyszloéei. W czeéel pierwszej artykutu
scharakteryzowano warunki magazynowania materiatow
i wyrobéw z PCV. Zdefiniowano uszkodzenie, wade oraz
oméwiono ich wplyw na jako$§é materialéw 1 wyrobéw. Wyty-
powano przyczyny powstawania wad jakoSciowych podczas
procesu magazynowania. Cze§é druga prezentuje wyniki ba-
dan. Wskazano sposoby naprawy najczesciej wystepujacych
uszkodzen oraz przedstawiono zalecenia, ktérych celem jest
zredukowanie ryzyka powstawania ubytkéw jakoSciowych
materialéw oraz asortymentu w przyszloéci. Calosé konezy
podsumowanie, ktére przedstawia najwazniejsze wnioski.
Prezentowany tekst ma charakter badawczy.

Stowa kluczowe:
magazynowanie, jakose, wyrdb, PCV.

This article deals with the impact of storage conditions on
the stored PVC material. The purpose is to determine the
causes of qualitative defects of materials, assortment used
during storage process, specify how to repair the defects.
Another aim is to make recommendations to rectify the
risk of damage in the future. The work consists of the
following parts: The first part characterizes the storage
conditions of PVC materials and articles. Definitions of a
damage and a defect were defined and their impact on the
quality of materials and articles was discussed. Causes of
quality defects during storage were selected. The next part
presents the results of the research. The ways of repairing
the most common damage are outlined. Lastly,
recommendations aimed at levelling the risk of loss of
quality of materials, product range in the future were
presented. The publication ends with a summary
presenting the conclusions from the conducted research.
The presented text is of a research nature.
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storage, quality, product, PVC.

Wprowadzenie

Producenci, chcge dostarczy¢ klientom towar naj-
wyzszej jakoSci, oprocz samego procesu produkcji
i etapéw wchodzacych w jego skiad, powinni takze
zwrdci¢ baczng uwage na czesto marginalizowany
etap, jakim jest magazynowanie. A dokfadnie na wa-
runki magazynowania panujace w nim i ich wplyw na
material czy tez wyréb. Zapewnienic wlaSciwych wa-
runkéw magazynowania zapewni odpowiednia ja-
kos$¢ materialéw do produkgcji, a tym samym najwyz-
sza jakoS¢ wyrobdw gotowych, z ktorych klient bedzie
w petni zadowolony.

Artykut ma na celu identyfikacj¢ czynnikow po-
wstawania ubytkdw jakoSciowych podczas procesu
magazynowania materialow do produkcji oraz wy-
robow gotowych. W artykule poruszono kwestie
warunkdéw panujacych w magazynie i ich wptywu
na magazynowane dobra. Okre§lono sposoby na-
prawy mozliwych do usunigcia uszkodzen. Opraco-
wano tez zalecenia majgce na celu zniwelowanie
ryzyka wystapienia uszkodzef w przyszitoSci. Do
przeprowadzenia badania obligowato dostrzezenie
znacznego pogorszenia jakoSci materiatow po
przebyciu etapu magazynowania.
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Warunki magazynowania
materiatdéw i wyrobow z PCV

PCV jest jednym z najcze¢Sciej produkowanych po-
limeréw na Swicecie. Otrzymuje si¢ go w wyniku poli-
meryzacji wolnorodnikowej chlorku winylu. Poli
(chlorek winylu) to polimer termoplastyczny, jest on
odporny na dzialanie wody, zasad, kwasow, olejow
mineralnych, weglowodordw, tlenu oraz ozonu. Na-
tomiast z PCV reaguja, rozpuszczajac go, takic
zwiazki jak estry, ketony, chlorowcopochodne orga-
niczne, tetrahydrofurany, pirydyn oraz disiarczek we-
gla (Pielichowski, Puszynski, 2004, s. 102). Przetwor-
stwo PCV prowadzone jest w temperaturze okofo
170°C. Temperatura ta jest bliska temperaturze roz-
ktadu, polimeru. Aby zapobiec procesowi rozktadu
stosuje si¢ rdznego rodzaju stabilizatory i plastyfika-
tory. Zadaniem tych dodatkdéw jest podniesienie
temperatury rozkladu tworzywa, co zapobiega wy-
dziclaniu si¢ chloru, dzigki czemu nie wystepuja pro-
cesy opisane wyzej (Hyla, 2000, s. 89). Chcac dodat-
kowo zmodyfikowaé wtaSciwosci fizykochemiczne
materiatu, stosuje si¢ takie substancje, jak: napetnia-
cze, zmigkczacze, substancje antystatyczne, smaruja-
ce, porofory, pigmenty oraz barwniki (Korzeniowski,
Jakubiak, Jaszewska, 2006, s. 333).

PCV w postaci profili okiennych, listw przyszybo-
wych, poszerzeh jest tworzywem dobrze znoszacym
wplyw warunkow atmosferycznych. Wskazane jest
jednak, aby nie dopusci¢ do dziatania na PCV takich
czynnikow,  jak (Swiat szkta, 2016.12.12,
http://www.swiat-szkla.pl/):

B energia sloneczna — materiat w postaci PCV
przechowywany przez diugi czas pod gotym nie-
bem ulega plowieniu, cz¢Sciowemu odbarwieniu,
matowieniu. Moga pojawi¢ si¢ peknigcia wiazan
w materiale prowadzace do uszkodzenia struktury
chemicznej polimeru, a z czasem moga prowadzié
do peknigé profilu;

m cieplo — energia sloneczna nagrzewa profile
z PCV nawet do temperatury micknigcia, upla-
styczniajac je tym samym. Prowadzi to do od-
ksztalceh w postaci wgniecenl, wygied, rozciggnied
Scian materiatu. Najbardziej narazone na ten
czynnik sa materialy kolorowe absorbujace ener-
gic stonca;

B zmeczenie materialu — nagrzewanie i ochtadza-
nic materiatu wystepujace cyklicznie prowadzi do
zmeczenia i deformacji materiatu, eliminujac go
7 pOZniejszego wykorzystania i sprzedazy. Najbar-
dziej podatne sa wyroby gotowe zawierajace w so-
bie ksztattowniki stalowe;

B wiatr — jest czynnikiem atmosferycznym, ktory
W znacznym stopniu przyczynia si¢ do uszkodzenia
nicwlaSciwie przechowywanych materiatéw oraz
wyrobdw. Jego podmuchy nanosza na magazyno-
wany material pyly i piaski, ktore przedostaja si¢
mi¢dzy magazynowane elementy i rysuja ich po-

wicrzchni¢. Wskutek tego materiat traci swoje wa-
lory estetyczne oraz uzytkowe. W polaczeniu
z opadami sprzyja wystgpowaniu uszkodzen spo-
wodowanych przez agresywne zwiazki chemiczne
znajdujgce si¢ w powietrzu;

B starzenie materialu — spowodowane jest dzia-
taniem energii stonecznej, ciepta, a takze czynni-
kédw chemicznych. Te ostatnie, wystepujace w po-
wictrzu zwlaszcza w poblizu okregdw przemysto-
wych (tlenki siarki, azotu, wegla), w potaczeniu
z opadami tworza silne kwasy. Kwasy te opadajac
na materiat dyfunduja do jego wnetrza, zmieniajac
strukture wewngetrzna materiatu i prowadza do
z6tknigcia, utraty potysku, erozji, zmian wtasciwo-
Sci oraz ostabienia wytrzymatosci;

u niewlaSciwe skladowanie — najczesciej wing za
tego typu uchybienia ponosza pracownicy magazy-
nowi odruchowo pictrzacy w stosach materiat na
niedopuszczalng wysokos$¢. Materiat na dnie stosu
pod wplywem ci¢zaru kolejnych warstw ulega
zgnieceniu lub odksztatceniu. Gdy na materiat od-
dziatuje wysoka temperatura, straty mogg byc
WyZsze;

B niewlaSciwe manipulowanie — spowodowane
jest ztym obchodzeniem si¢ z materialem oraz wy-
robami gotowymi przez magazynierdw. Jednym
z takich bteddw jest wyciaganie profili od strony
poprzecznej. Wyszarpane w ten sposob profile po-
siadaja r6znego typu uszkodzenia, jak rysy, prze-
tarcia okleiny, ktdre czesto wykluczaja materiat
z dalszej obrobki.

Uszkodzenie, wada i ich wptyw
na jakos¢ wyrobu

Zarowno producent kupujacy materiat do produk-
¢ji, jak i konsument nabywajacy gotowy wyrob wyma-
ga, aby za wydane pieniadze otrzymad wyrdb zgodny
z oczekiwaniami. Oznacza to wyrob utrzymujacy
okreSlony poziom jakoSci, zgodny ze specyfikacja,
pozbawiony uszkodzeni i wad zaréwno tych widocz-
nych, jak i ukrytych.

Uszkodzenie wedlug Stabryly to zmiana wilasnosci
obiektu, ktora utrudnia lub uniemozliwia petnienie wy-
maganej funkcji (Stabryla, 1995, s. 292). Lock rozsze-
rza t¢ definicje, okreSlajac uszkodzenie jako zakori-
czenie zdolnosci przedmiotu do wypelniania wymaga-
nej funkcji (Lock, 2002, s. 514). Na podstawie defini-
¢ji mozna wnioskowad, ze uszkodzenie jest spowodo-
wane wystapieniem jakiego§ zdarzenia. Jego sku-
tkiem element ulegajacy uszkodzeniu traci swoje po-
zadane cechy. Staje si¢ catkowicie lub czeSciowo nie-
zdatny do uzytku. Zaleznie od przypadku mozliwe
jest lub nie catkowite lub czg¢Sciowe przywrocenie je-
go cech, jak i wtasciwoSci, zwane naprawa.

Wada, jak podaje R. Kolman, jest to odstegpstwo od
ustalonych wymagari (Kolman, 2012, s. 40). Zgodnie
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z prawem konsumenta rozroznia si¢ dwa rodzaje wad
w odniesicniu do przedmiotu: fizyczng i prawna.
W pracy skupiono si¢ na wadzie fizycznej. Wada fi-
zyczna oznacza, ze zmniejszona jest warto$¢ przed-
miotu, jego uzyteczno$¢, nie ma wlaSciwosci, wskaza-
nych przez producenta lub sprzedawce lub jest nie-
kompletna. Klient, ktdry nie zostal poinformowany
o danej wadzie produktu, ma prawo jej nic oczekiwac.
Producent jest zobowiazany poinformowad klienta
o produkcie, poniewaz ten moze nie posiadac¢ zadnej
wiedzy o nim. Z tego wynika, ze jeSli producent nie do-
starczyl takowych informacji klientowi, fo znaczy ukryt
wade lub zatail jej mozliwos¢ (Wasilewski, 1998, s. 49).

Zapewnienie odpowiednich warunkow magazyno-
wania jest kluczowe, poniewaz nieprawidiowe wa-
runki podczas procesu magazynowania prowadza do
powstawania wad materiatu. Wady moga spowodo-
wac uszkodzenie materialu. Na poziom jakoSci mate-
rialdw i wyrobdw maja rowny wplyw wady ukryte, jak
i widoczne. Wady ukryte mogg by¢ trudne do wykry-
cia przez kontrolera jakosci. Z poczatku niewidocz-
ne, z czasem istotnic wplywaja na jako$¢ wyrobu. Po-
mocne w utrzymaniu odpowiedniej jakoSci wyrobow
sa normy ISO serii 9000.

Wady jakosciowe powstate
W procesie magazynowania

Gloéwna przyczyna powstawania wad jakoSciowych
podczas procesu magazynowania sg nicodpowiednie
warunki panujace w magazynie materiatdow oraz wy-
robow z PCV, a takze zaniedbania ze strony persone-
lu obstugujacego magazyn. Wady i uszkodzenia spo-
wodowane sg réwniez czesto niewlaSciwym wyposa-
zeniem magazynowym.

Najczesciej spotykanymi wadami sg otarcia, prze-
tarcia, zmatowienia, rysy, odpryski, pcknigcia, wygic-
cia, zabarwienia, odbarwienia, ziarna piasku lub inne
twarde ciata obce wbite w strukture¢ materiatu PCV,
zabrudzenia, zagrzybienie, glony. Jest wiele powodow
powstawania wyzej wymienionych uszkodzen, a wicle
z nich wspdtistnicje jednoczesnie. Magazyn jako micj-
sce sktadowania materiatow oraz wyrobow powinien
by¢ bezpieczny, ale by tak byto, musza w nim panowac
odpowiednic warunki magazynowania. W przedsic-
biorstwie, ktdrego obiekty magazynowe byly poddane
badaniu, wykryto wicle probleméw oraz niezgodnoSci
z wlaSciwymi warunkami magazynowania, ktore po-
wodowaly powazne uszkodzenia materiatu.

Materiat w postaci profili PCV przechowywany
jest w przestarzalych regatach magazynowych, ktore
wymagaja modernizacji. Regaly znajduja si¢ pod go-
lym niecbem, nie sa w zaden sposdb ostonigte przed
dziataniem warunkow atmosferycznych. Promienio-
wanie sfoneczne oddziatujace na profile powoduje
ich miejscowe odbarwienie oraz pozdlcenic. Na

sktadowane w zlych warunkach profile wiatr nanosi
zabrudzenia, material staly (ziarna piasku itp.). Pod-
czas przemieszczania ziarna piasku rysuja materiat,
a w momencie pi¢trzenia twardy materiat znajduja-
¢y si¢ miedzy profilami wbija si¢ w ich strukture.

Wilgod, ktora diugotrwale oddziatluje na profile,
powoduje powstawanie przebarwiefi oraz odbarwieii.
Natomiast w przypadku profili okleinowanych, okle-
ina odkleja si¢ od elementdéw bazowych najczeSciej
w miejscach cigcia profilu. Wilgo¢ tworzy dobre wa-
runki do rozwoju grzybow, glonéw oraz innych mi-
kroorganizmow. Pracownicy magazynowi czesto nie
stosuja si¢ do metody wydawania materiatow, takiej
jak FIFO. Przez takie dziatanie niektdre partie mate-
rialu potrafig by¢ przechowywane przez kilka lat.
Czas ten powoduje nieodwracalne uszkodzenia ma-
teriatu, a co za tym idzie straty dla przedsi¢biorstwa.

Profile przechowywane sa w starych nicocynkowa-
nych, czesto pordzewialych kontenerach oraz stoja-
kach, ktére nicjednokrotnie nie posiadaja juz warstwy
ochronnej w postaci farby zabezpieczajacej. Material
przechowywany w zardzewialym kontenerze luzem bez
rekawa ochronnego w fatwy sposdb zostaje zabarwiony
tlenkiem zelaza. Jest to bardzo widoczne najczgScicej na
jasnych profilach, ktére po kontakcie z rdzewicjacymi
miejscami maja na sobie rdzawy nalot.

Wicle uszkodzeh spowodowanych jest przez pra-
cownikdw magazynowych, ktorzy niewystarczajaco
delikatnie obchodza si¢ z materiatami oraz wyrobami
z PCV. Tym samym powoduja p¢kni¢cia, wgniecenia,
zarysowania, zmatowienia, odpryski, przetarcia. P¢k-
niccia i odpryski najcz¢Sciej pojawiaja si¢ w niskich
temperaturach, gdy materiat jest bardziej kruchy.
Rysy, zmatowienia i przetarcia powstajg wskutek nie-
wlasciwego wyciggania lub co gorsza wyszarpywania
materiatu z regatu czy kontenera od strony poprzecz-
nej. Pracownicy uktadajacy profil w sposob umozli-
wiajacy ich krzyzowanie doprowadzaja do wygicc
iwgniecen na profilach. Nadmiernie pi¢trzony mate-
rial, podparty w zbyt malej liczbie miejsc, ma uszko-
dzenia w postaci wygictych komo6r profilu, rozcia-
gnied Scian, co skutkuje powstaniem deformacji oraz
obnizeniem sztywnosci produktu.

Nierowna powierzchnia placu sktadowego przy-
czynia si¢ do powstawania zarysowan, przetaré, otaré
i ubytkow podczas transportu profili, ktore niezabez-
pieczone przesuwaja si¢ po kontenerze transporto-
wym. Wyroby gotowe nicjednokrotnie zostaja uszko-
dzone przez nierozwazne rozstawienic ich w magazy-
nie (wgiccia, zarysowania, peknigcia, zlamania),
a takze przez nierozwage pracownikdow podczas ope-
rowania wyposazeniem magazynu. Punktowe pod-
parcie prowadzi do uszkodzeh wyrobu w micjscu
przenoszacym najwicksze obcigzenia.

Wicle uszkodzefi powstaje w momencie przechowy-
wania polwyrobow w postaci ram oraz skrzydet okien-
nych i drzwiowych. Pétwyroby przechowywane w nie-
odpowiednich warunkach bezposrednio na posadzce,
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oparte o Sciany lub na kartonowych podktadkach, ule-
gaja otarciom, zarysowaniom, pcknigciom. Zdarza si¢
réwniez, ze w profil wgniecione lub wbite zostaja 16z-
nego typu ciata obce, uszkadzajac go nicodwracalnie.

Wady jakoSciowe, ktore powstaja w procesic ma-
gazynowania, spowodowane sg wicloma zaniedba-
niami, przestarzalym wyposazeniem, checia zaosz-
czedzenia czasu, pozornym ograniczeniem kosztdw,
btedami pracownikéw, poSpiechem, niedopatrzenia-
mi, brakiem umiej¢tnoSci przewidywania konse-
kwencji czyndw. Kazdy z wymienionych powoddw ge-
neruje dodatkowe koszty zwigzane z utratg materia-
tu, kosztami naprawy, obnizeniem jakoSci wyrobu,
a takze utrata klientow. Prowadzi to do spadku przy-
chodéw przektadajacego si¢ na spadek rentownoSci
przedsi¢biorstwa.

Wyniki badania

Na jako$¢ materiatdéw sktada si¢ wicle czynnikdw
bardziej lub mniej istotnych. Jednak lekcewazenie
lub pomniejszanie znaczenia ktoregokolwiek z nich
odbija si¢ w znacznym stopniu na jakoSci materiatdw.
Badaniec wad jakoSciowych materialow produkceyj-
nych wykonanych z PCV przeprowadzono na probie
500 sztuk materiatu (okoto 3000 m w odcinkach po
6 m) w postaci profili PCV. Badaniu poddano row-
niez 300 sztuk wyrobdw gotowych przed procesem
pakowania. Badanie wykonane zostato na przetomie
listopada—grudnia 2016 roku w przedsi¢biorstwic
produkujacym okna oraz drzwi z PCV. Trwato ono
10 dni roboczych, liczac po 5 dni na materialy pro-
dukcyjne trafiajace z magazynu do produkcji oraz
wyroby gotowe.

Celem badania byto ustalenie przyczyn powstawa-
nia ubytkdw jakoSciowych materialéw i wyrobow
podczas procesu magazynowania, okre§lenic sposo-
bu napraw ubytkow oraz ustalenic zalecen niweluja-
cych ryzyko powstawania uszkodzefi w przysztoSci.

Podczas badania materialu wykryto 180 r6éznego
rodzaju uszkodzen profili PCV. Na rysunku 1 przed-
stawiono liczbe uszkodzen danego typu, ktdre wykry-
te zostaly podczas kontroli proby 500 sztuk materia-
tu w postaci profili okiennych wykonanych z PCV.

Zaobserwowano, ze najczesciej pojawiajacymi si¢
uszkodzeniami sa zabrudzenia, otarcia oraz rysy tacz-
nie stanowigce 69% wszystkich uszkodzen. Nato-
miast najrzadziej pojawiaja si¢ takie uszkodzenia, jak
pekniccia, odbarwienia, odpryski oraz przetarcia,
ktore tacznie stanowig jedynie 6% wszystkich uszko-
dzefi materialow.

Podczas badania proby 300 sztuk wyrobow wykry-
to 68 rdéznego rodzaju uszkodzefi. Jest to o 112
uszkodzefi mniej niz w przypadku adekwatnej iloSci
materiatu trafiajacego do produkcji, jednak jest to
wciaz zbyt wiele uszkodzef. Zauwazono, ze niektdre

typy uszkodzen pojawiajacych si¢ na materiale do
produkgji nie wystapily na wyrobach gotowych, a sa
to zmatowienia, p¢knigcia, odbarwienia, zagrzybie-
nie, glony. Jest to spowodowane ograniczeniem lub
catkowitym wyeliminowaniem wptywu niektorych
czynnikow (niska temperatura, wilgo¢, Swiatto sto-
neczne oraz inne warunki atmosferyczne) na maga-
zynowany asortyment.

Natomiast na rysunku 2 przedstawiono procento-
wy udzial poszczegdlnych uszkodzeh wyrobow goto-
wych. NajczeSciej wystepujacymi uszkodzeniami by-
ly otarcia, zabrudzenia oraz rysy, tacznie stanowiace
73% wszystkich wykrytych uszkodzen. Sa to te same
typy uszkodzen, ktore najczesciej pojawiaja si¢ row-
niez na materiatach do produkgcji. Najrzadziej wy-
stepuja natomiast przetarcia, odpryski oraz zabar-
wicnia po czeSci pokrywajace si¢ z najrzadszymi
uszkodzeniami wyst¢pujacymi na materiale do pro-
dukgcji. Sztuki wyrobdéw majace uszkodzenia mozli-
we do usuni¢cia poddawane sa naprawie.

Wady jakoSciowe asortymentu czesto sa spowo-
dowane przedostaniem si¢ do produkcji materia-
tow uszkodzonych juz podczas procesu magazyno-
wania. Kontrola jakoSci nie jest filtrem doskona-
tym, chociaz w znacznym stopniu pozwala zweryfi-
kowac¢ material i dopusci¢ go do produkeji lub tez
nie. Nalezy takze wzia¢ pod uwage prawdopodo-
biechstwo powstania uszkodzeh podczas samego
procesu produkgcji, jak i pdzniejszego procesu ma-
gazynowania wyrobdw. Dlatego tez przed proce-
sem pakowania i wysytaniem do klienta, wyroby go-
towe przechodza powtdérna (ostateczng) kontrole
jakoSci. Podczas procesu produkcji powstaje wicle
wymienionych wczedniej uszkodzefi, a wigkszoSci
z nich nie sposdb odrdznié czy powstaly jeszcze
podczas procesu magazynowania materialow, czy
juz podczas procesu produkeji. Okres przechowy-
wania asortymentu jest krotszy od czasu przecho-
wywania materiatow, dodatkowo asortyment jest
w odpowiedni sposob zabezpieczany na jednost-
kach transportowych, co minimalizuje ryzyko po-
wstawania uszkodzefi.

Sposoby naprawy uszkodzen

Poszczegdlne uszkodzenia w réznym stopniu wply-
waja na jako§¢ materialdw czy tez wyrobow. Niekto-
re uszkodzenia znacznie wplywaja na utrate jakosci,
uszkadzajac strukture tworzywa, co powoduje odrzu-
cenie materiatu, ktory trafia do kosza na odpady,
a nastepnic do ponownego przetworzenia. Pozostate
uszkodzenia nieznacznie wplywajace na jako$¢ mate-
rialu moga zosta¢ poddane prdbie usuni¢cia. Wyeli-
minowanie istnicjacego uszkodzenia podnosi jako§¢
materialu oraz wyrobu niewplywajac nickorzystnic
na sam materiat czy tez wyréb (tab. 1).
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Rysunek 1
Udziat procentowy poszczegdinych typdw uszkodzen materiatu

mZabrudzenia

m Otarcia

M Rysy

M Zmatowienia

B Zabarwienia

B Ziarna piasku lub inne twarde ciata obce wbite
w strukture materiatu PCV-U

W \Wygiecia

W Zagrzybienie, glony

B Przetarcia

W Odpryski

B Odbarwienia

m Pekniecia

Zrédto: opracowanie wlasne.

]

Rysunek 2
Udziat procentowy poszczegdinych typodw uszkodzen w odniesieniu
do ogdinej liczby wykrytych uszkodzen asortymentu

Ziarna piasku lub OdpryskPrzetarcia
inne twarde ciala a% 2%
obce white w
struktureg
materiatu PCV-U
10%

Otarcia
37%

Wygiecia
16%

Zabrudzenia
31%

Zrodto: opracowanie wlasne.
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Tabela 1

Najczesciej wystepujqce rodzaje uszkodzen oraz sposoby ich naprawy

Zabrudzenia

Usuwane sa za pomoca $rodkdw myjacych z uzyciem gabek, pedzli. Nastgpnie materiat jest doktadnie ptu-
kany, suszony oraz zabezpieczany folia ochronna.

Otarcia

Uszkodzenia tego typu najczgéeie] sa powierzchowne, a do ich usunigcia wystarczy zastosowac §rodek czysz-
czacy w postaci ptynu usuwajacego wtarte w mikrorysy zabrudzenie. Nastgpnie mikrorysy usuwa si¢ z uzy-
ciem wodoodpornego papieru §ciernego, zaczynajac od najnizszej gradacji i stopniowo przechodzac do co-
raz wigkszej w celu uzyskania oczekiwanego poziomu potysku. Po polerowaniu profil wycierany jest do su-
cha, a nastgpnie oklejany folia zabezpieczajaca.

Rysy

Jedli rysa, badz rysy na profilu nieokleinowanym sa nieznaczne, usuwa si¢ je tak samo jak w przypadku
otar¢. Rysy na okleinie najczgSciej usuwane sa z uzyciem wosku. Zaleznie od stopnia uszkodzenia przetar-
cia mozna podzieli¢ na catkowicie dyskwalifikujace materiat z proby naprawy oraz takie, ktdre kwalifikuja
si¢ do naprawy. Proces naprawy polega na dokfadnym oczyszczeniu oraz odtiuszezeniu powierzchni za po-
moca czystej §ciereczki oraz §rodka odtluszezajacego niereagujacego z PCV. Specjalnym heblem zbiera si¢
zadziory na powierzchni PCV powstale w chwili uszkodzenia. Dno uszkodzenia matuje si¢ za pomoca sta-
lowej welny oraz aktywuje, czyli taduje elektrostatycznie, przez uzycie specjalnej elektryzujacej gabki. Dzig-
ki tej operacji odpowiednio dobrany wosk naktadany za poSrednictwem rozgrzanego noza do wosku bardzo
dobrze trzyma si¢ uszkodzenia. Nadmiar wosku usuwa sig za pomoca wcze$niej wspomnianego hebla,
a miejsce wezeSniejszego uszkodzenia zabezpiecza specjalnym lakierem do PCV. Do usuwania niewielkich
rys sfuza rdwniez pisaki retuszujace oraz wypelniajace, ktdre dostgpne sa w calej gamie kolordéw. Po wyko-
naniu niezbgdnych napraw profil oklejany jest folia ochronna.

Zmatowienia

Usuwane sa w ten sam sposdb jak otarcia.

Zabarwienia

Usuwane sa za pomoca ptyndéw myjacych lub gdy to nie pomaga, za pomoca rozpuszezalnikow niereaguja-
cych z PCV. Oczyszczony obszar szlifuje si¢ bardzo drobnym papierem wodnym, a nastepnie poleruje w ce-
lu nadania odpowiedniego potysku. Profil zabezpiecza si¢ folia ochronna.

Ziarna piasku lub
inne twarde ciala obce
wbite w strukture
materialu PCV

Zaleinie od glebokosci wbicia ciata obeego profil kwalifikuje, badz nie kwalifikuje si¢ do naprawy. Profile
okleinowane z tego typu uszkodzeniami w wigkszoSci przypadkdw nie nadaja si¢ do naprawy. Profile bez-
okleiny, o ile ciato obce nie jest zbyt gteboko wbite w strukturg materiatu, poddaje si¢ takiemu samemu

procesowi jak w przypadku usuwania otaré.

Wygiecia

Jesli wygiecie jest na tyle niewielkie, ze nie prowadzi do nadmiernego rozciagnigcia taficuchdw wiazad i tym
samym do pgknigcia, to kwalifikuje si¢ do naprawy. Wygigcia, ktére prowadza do peknigcia materiatu, au-
tomatycznie dyskwalifikuja go z proby naprawy i dalszego uzytku. Przed dokonaniem naprawy nalezy usu-
na¢ folig zabezpieczajaca. Wygiecia, wgniecenia usuwa si¢ poprzez wygrzewanie profilu w wysokiej tempe-
raturze przez wymagany czas. Wysoka temperatura powoduje powr6t rozciagnigtych wiazan do pierwotnej
postaci. Proces ten powoduje powr6t profilu do ksztaltu, ktory posiadal zaraz po opuszczeniu extrudera.
Zjawisko to nazywane jest pamigcia ksztaltu. Nalezy uwazaé, by nie doprowadzi¢ do przegrzania profilu,
poniewaz powoduje to nienaturalne btyszczenie profilu, a w najgorszym wypadku prowadzi do nadmierne-
go uplastycznienia materiatu oraz jego zniszczenia. Profil po przeprowadzonej naprawie okleja si¢ folia
ochronna.

Zrodto: opracowanie wlasne.

Najwazniejsze zalecenia

niczy¢ wplyw warunkow zewngtrznych na magazyno-
wane materialy i wyroby. Magazyn powinien zosta

Aby wyroby byly odpowiednio atrakcyjne dla
klienta, zaréwno one, jak i material, ktdry stuzy do
ich wytworzenia, musza posiadaé odpowiedni po-
ziom jakoSci. Zapewnienie wlaSciwego poziomu ja-
kosci nie jest mozliwe bez wiaSciwych warunkdw ma-
gazynowania. Dlatego tez na podstawic obserwacji
i wyciagni¢tych wnioskéw opracowano odpowiednie
zalecenia majace na celu podniesienie jakoSci po-
przez poprawe warunkdw magazynowania.

Zaleca si¢ zastosowal zamknigty magazyn mate-
rialdw oraz wyrobow gotowych potaczony bezposred-
nio z hala produkcyjna. Dziatanie takic pozwoli ogra-

zaprojektowany w taki sposob, aby posiadal poszcze-
golne strefy niezbedne dla prawidtowego funkcjono-
wania magazynu (strefa przyje¢, sktadowania, kom-
pletowania oraz wydan wraz z niezb¢dnymi drogami
transportowymi oraz wyposazeniem). Temperatura
w magazynie powinna wynosi¢ okoto 20°C, co pozwo-
li utrzymywa¢ material w gotowosci do uzytku, po-
niewaz ogrzanic materiatu o 1°C zajmuje godzing.
Urzadzenia grzewcze nalezy umiescic tak, by znajdo-
waly si¢ z dala od magazynowanych materialéw, co
ochroni je przed nadmiernym rozgrzaniem. Magazyn
nalezy wyposazy¢ w sprzet utrzymujacy odpowiedni
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poziom wilgotnosci powictrza oraz filtry ograniczaja-
ce zapylenie. Pozwoli to ochroni¢ material przed po-
wodujacym zarysowania pylem oraz zanieczyszcze-
niami chemicznymi znajdujacymi si¢ w powietrzu.
Okna lub $wictliki nalezy rozlokowaé w takich miej-
scach, aby promieniowanie stoneczne nie dzialalo
w bezpoSredni sposéb na przechowywane materialy.
Wyposazenie magazynu (kontenery, regaly, stojaki
itp.) powinny by¢ zabezpieczone antykorozyjnie,
a powierzchnie styczne z przechowywanym materia-
fem i wyrobami wytozone gumg w celu zabezpiecze-
nia przed rysami. Kontenery musza posiada¢ mozli-
wosC pigtrzenia bez narazenia magazynowanych pro-
fili na uszkodzenia. Material, ktory przechowywany
jest w kontenerze w rekawach ochronnych, powinien
mie¢ zapewniony odpowiedni przeplyw powictrza.
Mozna tego dokonaé poprzez odci¢cie czolowych
stron r¢kawdw ochronnych. Przestrzen skladowania
nalezy wyposazy¢ w regaly magazynowe jezdne, state
lub automatyczne. Jako $rodek transportu materiatu
zaleca si¢ stosowanic wozkdw przystosowanych do
przewozu kontenerow. Nalezy zapewnic takze odpo-
wiednia liczb¢ mobilnych stojakdw stuzacych prze-
chowywaniu poiwyrobow oraz wyrobow gotowych.
Pracownikdw magazynowych nalezy poddawac syste-
matycznym szkoleniom podnoszacym ich wiedze
oraz umiej¢tnosci z zakresu technik samodyscypliny,
samokontroli, samodoskonalenia, logicznego mySle-
nia przyczynowo-skutkowego. Pracownicy powinni
dbac o czystos¢, porzadek, prowadzié regularne kon-
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