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GLOWNE ZMIANY W POROWNANIU Z EDYCJA 14 WYDANA W STYCZNIU 2015 ROKU

OBOWIAZUJE|
NR | AKTUALIZACJA WYDANE oD
1. | DEFINICJA LINIl ORAZ ZASADY DOTYCZACE SPRAWDZANIA LINII 20.05.15 01.01.16
2. | KLASYFIKACJA POWLOK W SEKCJI 2.3 — GRUBOSC POWLOK 20.05.15 01.01.16
3. | UZYCIE POWLOKI PROSZKOWEJ PO DACIE PRZYDATNOSCI 31.03.16 01.09.16
4. | TESTY WYMAGANE DO OTRZYMANIA | WZNOWIENIA APROBATY 20.05.15 01.01.16
(A-nri P-nr)
5. | STOPIEN TRAWIENIA 20.05.15 01.01.16
6. | ZMIANA CZESTOTLIWOSCI TESTU PRZYCZEPNOSCI NA MOKRO W| 50 05.15 01.01.16
" | PRZYPADKU OCENY B, C LUB D W TESCIE AASS
7. | PRAWO DO APELACJI 05.11.15 01.01.16
g. | INSTRUKCJE DOTYCZACE LAKIERNI WYKORZYSTUJACYCH 05.11.15 01.01.16
" | ALTERNATYWNE SYSTEMY OBROBKI POWIERZCHNI
g, | DODATKOWY OBOWIAZKOWY SPRZET DLA PRODUCENTOW 05.11.15 01.01.16
" | POWLOK
10.| WERYFIKACJA KALIBRACJI
11.| WYCOFANIE WYNIKOW TESTU MACHU Z KONTROLIWEWNETRZNEJ | 05.11.15 01.01.16
12.| ANULOWANIE BADANIA TWARDOSCI METODA BUCHHOLZA DLA 05.11.15 01.01.16
LICENCJOBIORCOW
13.| WYCOFANIE ATESTOW KLASY 2 31.03.16 01.09.16
14.| ZWERYFIKOWANY ZALACZNIK A3 31.03.16 01.09.16
15.| POPRAWIONA PROCEDURA PRZYSPIESZONEGO TESTU 31.03.16 01.01.17
KLIMATYCZNEGO
16.| POUFNOSC INFORMACJI 24.11.16 01.01.17
17.| TERMINY SKLADANIA RAPORTOW Z INSPEKCJI 24.11.16 01.01.17
18.| STABILNOSC SKLADOWANIA 24.11.16 01.07.17
19.| LOGO SEASIDE 24.11.16 01.01.17
20.| WSKAZNIK UTWARDZANIA 24.11.16 01.01.17
21.| OBOWIAZKOWE SZKOLENIA 24.11.16 01.01.17
22. | POPRAWKI WYMAGAN DLA KLASY 1.5i 2 (TEST FLORYDA) 24.05.17 01.07.17
23, | ROZSZERZENIE OCENY WZROKOWEJ POLYSKU DLA 240517 01.07.17
*| SZCZEGOLNYCH POWLOK PROSZKOWYCH
24.| CZAS WYKONANIA TESTOW AASS | FCC 24.05.17 01.09.17
25.| NOWE WYMAGANIA DLA KLASY 3 24.05.17 01.09.17
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Rozdziat 1

Informacje ogdine
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1. Informacje ogélne

Niniejsze Wymagania dotyczg znaku jakosci QUALICOAT, ktéry jest zarejestrowanym
znakiem towarowym. Zasady uzywania znaku jako$ci podane sg w Zatgczniku A1.

Celem niniejszych Wymagan jest ustalenie podstawowych kryteriéw, ktére powinny
spetni¢ instalacje zaktadow wykonujgcych powtoki, organiczne materiaty powtokowe,
chemiczne powtoki konwersyjne, procesy i wyroby gotowe.

Niniejsze Wymagania sg opracowane dla zapewnienia wysokiej jakosci powtok na
wyrobach uzywanych do celéw architektonicznych, niezaleznie od zastosowanego
procesu powlokowego. Kazda dodatkowa obrobka niewymieniona w niniejszych
Wymaganiach moze wplywaé na jako$¢ wyrobu pokrytego powtokg organiczng i moze
by¢ zastosowana jedynie na odpowiedzialnos¢ jej wykonawcy.

Wymagania dotyczgce instalacji w zaktadach produkcyjnych wykonujgcych powtoki sg
minimalnymi wymaganiami dla uzyskania dobrej jakosci produktu. Inne metody
produkcji mogg by¢ uzyte tylko, jezeli zostaly uprzednio zaaprobowane przez
QUALICOAT.

Aluminium lub stopy aluminium muszg byé odpowiednie do proceséw powlekania
okreslonych w niniejszym dokumencie. Powierzchnie muszg by¢ wolne od produktéw
korozji i nie moga mie¢ zadnych powlok anodowych ani organicznych (poza
przygotowaniem anodowym opisanym w tych Wymaganiach). Muszg by¢ takze wolne
od wszelkich zanieczyszczen, szczegolnie smardw silikonowych. Promienie krawedzi
powinny by¢ mozliwie jak najwieksze.

Wykonawcy powlok posiadajgcy znak jakosci muszg wykonywaC catg obrobke
produktow przeznaczonych do celdéw architektonicznych zgodnie z niniejszymi
Wymaganiami i mogg uzywac¢ tylko organicznych materiatbw powtokowych oraz
chemicznych powlok konwersyjnych posiadajgcych aprobate QUALICOAT. Dla
zewnetrznych zastosowan architektonicznych inne materiaty powlokowe mogg byé
uzyte tylko na podstawie pisemnego zadania klienta i tylko wtedy, gdy sg ku temu
powody techniczne. Nie zezwala sie na uzywanie materiatow bez aprobaty z powodow
komercyjnych.

Niniejsze Wymagania stanowig podstawe do uzyskania znaku jakosci oraz jego
odnowienia. Przed uzyskaniem znaku jakosci muszg byC spetnione wszystkie
zalecenia Wymagan. W przypadku niejasnosci lub braku pewnosci odnosnie jakiej$
czesci Wymagan o wyjasnienie nalezy poprosi¢ QUALICOAT.

Niniejsze Wymagania mogg by¢ uzupetniane lub poprawiane za pomocg arkuszy
aktualizacji, ktore wprowadzajg nowe postanowienia QUALICOAT do czasu
opublikowania kolejnej edycji Wymagan. Numerowane arkusze aktualizacji podajg
przedmiot postanowienia, date podjecia decyzji przez QUALICOAT, date
wprowadzenia postanowienia i jego szczegdty. Osoba odpowiedzialna za jakos$¢ w
zaktadzie posiadajgcym znak jakos$ci QUALICOAT powinna mie¢ zawsze najnowszg
wersje Wymagan.

Licencjobiorcy powinni bra¢ udziat w programach szkoleniowych organizowanych
regularnie przez Generalnych Licencjobiorcéw lub QUALICOAT.

Wymagania i arkusze aktualizacji sg publikowane w Internecie (www.qualicoat.net).
Bedg one takze przesytane do wszystkich wykonawcéw powiok posiadajgcych znak
jakoséci oraz do posiadaczy aprobat.

Wymagania te nie dotyczg powlekania w systemie ciggtym (coil coating).

Procedury uzyskania i odnowienia licencji dla powtok dekoracyjnych sg zamieszczone
w osobnym dokumencie (Wymagania QUALIDECO), dostepnym na stronach
QUALICOAT (www.qualicoat.net).
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TERMINOLOGIA

Aprobata:

Wykonawca powtlok:

Zaklad produkcyjny:

Linia do powlekania:

Linia ciggta:

Index utwardzenia:

Licencja:

Licencjobiorca:

Licencja Generalna:

Generalny

Licencjobiorca (GL):

Laboratoria Testujace:

QUALICOAT

Potwierdzenie, ze konkretny produkt (materiat powtokowy
lub produkt chemiczny) spetniajg zalecenia Wymagan
QUALICOAT.

Przedsiebiorstwo, ktére posiada jedng lub kilka instalacji do
nakfadania powtok.

Miejsce produkcyjne z jedng lub wiecej instalacji uzywanych
do powlekania aluminium do zastosowan architektonicznych.

Linia produkcyjna do powlekania aluminium do zastosowan
architektonicznych, zawierajgca jeden cykl przygotowania
(przygotowanie  powierzchni, powtoka konwersyjna i
suszenie) oraz cykl powlekania (jedna lub wiecej kabin do
powlekania oraz piecéw do utwardzania).

Linia produkcyjna, w ktérej czesci sg przygotowywane,
powlekane i utwardzane bez operacji posrednich.

Liczbowy wskaznik wartosci utwardzania, ktory oblicza
bezposrednio z wykresu temperaturowego catkowite
utwardzenie powtoki, w oparciu o doswiadczenia z
harmonogramem utwardzania dostawcy powtoki.

Pozwolenie na uzywanie znaku
Wymaganiami QUALICOAT.

Posiadacz licenciji.

jakosci zgodnie z

Pozwolenie na udzielanie licencji i aprobat na okreslonym
terytorium.

Stowarzyszenie panstwowe lub miedzynarodowe,
posiadajgce licencje generalng QUALICOAT na okreslone
terytorium.

Niezalezne jednostki zajmujgce sie testowaniem jakosci i/lub
kontrolg, nalezycie autoryzowane przez Licencjobiorce
Generalnego lub QUALICOAT.
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Rozdziat 2

Metody badan i wymagania
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2.1.

2.2.

QUALICOAT

Metody badan i wymagania

Opisane ponizej metody badan sg stosowane do badania produktéw koncowych,
organicznych materiatbw powtokowych i chemicznych powltok konwersyjnych w celu
otrzymania aprobaty (patrz rozdziaty 4 i 5).

Metody badan oparto na normach miedzynarodowych (jesli takie istniejg) i wymieniono
je w zatgczniku A9. Wymagania sg okredlane przez QUALICOAT na podstawie
praktycznych doswiadczen i/lub programoéw badah organizowanych przez
QUALICOAT.

Do testow mechanicznych okreslonych w § 2.6, 2.7 i 2.8 panele testowe powinny byc¢
wykonane ze stopu AA 5005-H24 lub -H14 (AIMg 1 — pottwardy) o grubosci 0,8 lub 1,0
mm, w przeciwnym razie muszg by¢ zatwierdzone przez QUALICOAT. Testy
mechaniczne powinny by¢ przeprowadzane na przeciwnej stronie powierzchni istotnie
waznej.

W przypadku testow korozyjnych (§ 2.10 i 2.11), prébki testowe powinny by¢ wykonane
z AA 6060 lub AA 6063. Jezeli gtbwng produkcjg w linii do powlekania sg blachy lub
stopy inne niz AA 6060 i AA 6063, testy korozyjne powinno sie przeprowadzaé na
materiale aktualnie uzywanym.

Wyglad
Wyglad powtoki ocenia sie¢ na powierzchni istotnie waznej.

Odbiorca musi okresli¢ powierzchnig istotnie wazng, ktora stanowi czes¢ powierzchni
catkowitej, istotng z punktu widzenia wygladu i uzytecznosci wyrobu. Do powierzchni
istotnie waznych nie wigcza sie krawedzi, wiekszych wgtebiehA i powierzchni
drugorzednych. Powloka organiczna na powierzchni istotnie waznej nie moze miec
zadnych rys siegajgcych az do metalu podioza. Kiedy powloka organiczna na
powierzchni istotnie waznej jest oglagdana pod katem okoto 60° wzgledem wierzchniej
powierzchni, zaden z podanych nizej defektow nie moze by¢ widoczny z odlegtosci 3
metréw: nadmierna chropowatos¢, zacieki, pecherze, wtrgcenia, kratery, matowe
plamy, pory, wgtebienia, zadrapania lub inne wady nie do zaakceptowania.

Powtoka organiczna musi mie¢ réwnomierny kolor i potysk, z dobrg zdolnoscig krycia.
Kryteria te muszg by¢ spetnione przy nastepujacych warunkach oceny:

— dla elementéw uzywanych na zewnatrz: oglgdanie z odlegtosci 5 m.
— dla elementow uzywanych wewnatrz: oglgdanie z odlegtosci 3 m.

Potysk
ISO 2813 — przy kgcie padania swiatta 60°.

Uwaga: jezeli powierzchnia istotnie wazna jest zbyt mata lub wykonczenie powierzchni
(powloka strukturalna a', powtoka 0 mocnym efekcie metalicznym) jest nieprzydatne
dla pomiaru potysku przy uzyciu potyskomierza, potysk powinien by¢ poréwnany
wzrokowo, pod tym samym katem, z probkg odniesienia dostarczong przez dostawce
materiatu powtokowego.

WYMAGANIA:

Kategoria potysku Zakres polysku Dopuszczalna zmiennos¢*
1 (mat) 0-30 +/— 5 jednostek

2 (satyna) 31-70 +/— 7 jednostek

3 (potysk) 71-100 +/— 10 jednostek

! Patrz Zatgcznik A3
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(* dopuszczalne odchylenia od nominalnej warto$ci podane przez dostawce materiatu
powtokowego)

Grubosé powtoki
ISO 2360

Grubo$¢ powtoki organicznej na kazdym testowanym elemencie musi by¢ mierzona na
powierzchni istotnie waznej, w nie mniej niz 5 obszarach pomiarowych (ok. 1 cm?) przy
3 do 5 oddzielnych odczytach z kazdego obszaru. Srednia warto$é z poszczegéinych
odczytow z jednego obszaru pomiaru daje warto$¢ pomiarowg do umieszczenia w
raporcie inspekcji. Zadna z wartosci pomiarowych nie moze byé mniejsza niz 80%
minimalnej wartosci wymaganej; w przeciwnym razie test grubosci w catosci bedzie
uwazny za niezadowalajacy.

WYMAGANIA:

Powtoki proszkowe?:

Klasa 1 - 60 um
Klasa 1.5 - 60 um
Klasa 2 - 60 um
Klasa 3 - 50 uym
Dwuwarstwowa powtoka proszkowa (klasy 1 i 2) - 110 um
Dwuwarstwowa powtoka proszkowa PVDF - 80 uym

Powtoki ciekte
Do okreslenia przez dostawce powtoki ciektej i udokumentowania w karcie technicznej
z aprobatg Komisji Wykonawczej QUALICOAT.

Inne powtoki organiczne mogg wymagacé réznych grubosci lecz mogg by¢ stosowane
tylko po uzyskaniu zgody Komisji Wykonawczej QUALICOAT.

Wyniki muszg by¢ ocenione w sposob, ktéry wskazano w czterech typowych
przykltadach (minimalna grubos$c¢ dla powtok 60 um)

Przyktad 1:

Wartosci pomiaru w uym : 82, 68, 75, 93, 86 Srednia: 81
Ocena:

Ta probka jest zadowalajgca.

Przyktad 2:
Wartosci pomiaru w ym : 75, 68, 63, 66, 56 Srednia: 66
Ocena:

Ta probka jest dobra, poniewaz Srednia grubosé powitoki jest wieksza niz 60 um i
zadna z warto$ci pomiaru nie jest mniejsza niz 48 um (80% z 60 ym).

2

Istniejg rézne klasy powtok proszkowych, ktére spetniajg odmienne wymagania. Klasa podana jest w

aprobacie farby.
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Przyktad 3:
Wartosci pomiaru w um : 57, 60, 59, 62, 53 $Srednia: 58
Ocena:

Ta prébka jest niezadowalajgca, podlega zasadom odrzucania probek z tabeli 5.1.5.

Przyktad 4:
Wartosci pomiaru w um : 85, 67,71, 64, 44 Srednia: 66
Ocena:

Ta probka jest niezadowalajgca pomimo tego, ze Srednia grubos¢ powtoki jest wieksza
niz 60 um. Badanie nie dato dobrego wyniku, gdyz wartos¢ pomiaru 44 pm jest
mniejsza od dopuszczalnego limitu 80% (48 pm).

24. Przyczepnosé
ISO 2409

241 Przyczepnos¢ na sucho

Tasma samoprzylepna musi spetnia¢ wymagania normy. Odlegtos¢ miedzy nacieciami
musi wynosi¢ 1 mm dla powtok organicznych o grubosci do 60 um, 2 mm dla grubosci
od 60 um do 120 ym i 3 mm dla grubszych powtok.

WYMAGANIA:

Wynik powinien wynies¢ 0.

2.4.2 Przyczepnos¢ na mokro
ASTM D3359
Gotujgca sie woda

Zanurzy¢ prébke w gotujgcej sie wodzie zdemineralizowanej wedtug metody 1 lub 2,
opisanych w § 2.16. Wyjg¢ prébke i pozostawi¢ jg do ostygniecia do temperatury
pokojowej. Przeprowadzi¢ test zgodnie z opisem w § 2.4.1. Naciecie krzyzowe
nalezy wykona¢ po jednej godzinie, ale w ciggu dwéch godzin.

WYMAGANIA:

Badanie wzrokowe nie powinno wykry¢ Zzadnych sladow odrywania sie ani
specherzenia. Nieznaczna zmiana koloru jest akceptowalna.
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Twardos¢ Buchholza
ISO 2815
WYMAGANIA:

Co najmniej 80 dla wymaganej grubosci powtoki.

Test ttocznosci
Wszystkie powtoki organiczne z wyjatkiem farb proszkowych klasy 1.5, 2 i 3% 1SO 1520
Powtoki proszkowe klasy 1.5, 2.i 3:

ISO 1520, a nastepnie badanie tasmg samoprzylepng jak ponizej:

Po deformacji mechanicznej ptytki testowej natdéz tasme samoprzylepng (patrz § 2.4)
na jej powierzchnie istotnie wazng. Pokryj obszar, mocno dociskajgc tasme do powtoki,
aby wyeliminowac¢ pecherzyki powietrza. Po 1 minucie zerwij tasme zdecydowanym
ruchem, pod katem prostym do powierzchni ptyty.

WYMAGANIA:

Co najmniej 5 mm dla powtok proszkowych (klasy 1, 1.5, 2i 3)

Co najmniej 5 mm dla powtok ciektych z wyjgtkiem

- dwusktadnikowych farb ciektych: co najmniej 3 mm
- wodorozcienczalnych farb ciektych: ~ co najmniej 3 mm

Co najmniej 5 mm dla powtok elektroforetycznych

Test musi by¢ wykonany na powtoce organicznej o grubosci zblizonej do wymaganego
minimum.
W przypadku negatywnego wyniku test powinien by¢ powtérzony na ptytkach z
powtokg o grubosci:

e Klasy1,1.5i2: 60-70 ym

e Kilasa 3: 50-60 um
Ogladana nieuzbrojonym okiem osoby o prawidtowym wzroku, powtoka organiczna nie
moze wykazywaé zadnych sladéw peknie¢ czy odwarstwien, z wyjgtkiem proszkow
klasy 1.5, 21 3.

Powtoki proszkowe klasy 1.5, 2 3:

Ogladana nieuzbrojonym okiem osoby o prawidtowym wzroku powtoka organiczna po
teScie przyczepnosci z uzyciem tasmy nie moze wykazywa¢ zadnych znakéw
odwarstwien.

Test zginania
Wszystkie powtoki organiczne z wyjatkiem farb proszkowych klasy 1.5, 2i 3*: 1SO 1519
Powtoki proszkowe klasy 1.5, 2i 3:

ISO 1519, a nastepnie badanie taSmg samoprzylepng jak ponizej:

Po deformacji mechanicznej ptytki testowej natéz tasme samoprzylepng (patrz § 2.4)
na jej powierzchnie istotnie wazng. Pokryj obszar, mocno dociskajgc tasme do powtoki,

Patrz przypis nr 2.
Patrz przypis nr 2.
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aby wyeliminowac pecherzyki powietrza. Po 1 minucie zerwij taSme zdecydowanym
ruchem, pod katem prostym do powierzchni piyty.

Test musi by¢ wykonany na powtoce organicznej o grubosci zblizonej do wymaganego
minimum.

W przypadku negatywnego wyniku test powinien byé powtdrzony na ptytach z powtoka
o grubosci:

e Klasy1,1.5i2: 60-70 um

o Klasa 3: 50-60 uym

WYMAGANIA:

Zagiecie wokot 5-mm trzpienia dla wszystkich powtok organicznych poza ciektymi
powtokami dwuskfadnikowymi i wodorozcienczalnymi. W ich przypadku nalezy
zastosowac trzpien 8-mm.

Ogladana nieuzbrojonym okiem osoby o prawidtowym wzroku powitoka nie moze
wykazywac zadnych sladow peknieé czy odwarstwien, z wyjgtkiem proszkow klasy 1.5,
2i3.

Powtoki proszkowe klasy 1.5, 2 3:

Ogladana nieuzbrojonym okiem osoby o prawidtowym wzroku powtoka organiczna po
tescie przyczepnosci z uzyciem tasmy nie moze wykazywa¢ zadnych sSladéw
odwarstwien.

Test udarnosci
(tylko dla powtok proszkowych)

Ten test ma byé wykonywany od przeciwnej strony probki, a wynik musi byc¢
oszacowany na stronie pokrytej powtoka.

- Powloki proszkowe klasy 1 (jedno- i dwuwarstwowe), energia: 2,5 Nm: ISO
6272-2 (Srednica wgtebnika: 15,9 mm)

- Dwuwarstwowa powioka proszkowa PVDF, energia: 1,5 Nm: ISO 6272-1 lub
ISO 6272-2 /| ASTM D 2794 (Srednica wgtebnika: 15,9 mm)

- Powloki proszkowe klasy 1.5, 2 i 3, energia: 2,5 Nm: ISO 6272-1 lub ISO 6272-
2 /| ASTM D 2794 (Srednica wgtebnika: 15,9 mm), a nastepnie badanie tasmg
samoprzylepng jak ponizej.

Po deformacji mechanicznej ptytki testowej natéz tadme samoprzylepng (patrz
§ 2.4) na jej powierzchnie istotnie wazng. Pokryj obszar, mocno dociskajgc
tasme do powtoki, aby wyeliminowa¢ powstanie pecherzykéw powietrza. Po 1
minucie zerwij tasme zdecydowanym ruchem, pod kagtem prostym do
powierzchni ptyty.

Test musi by¢ wykonany na powtoce organicznej o grubosci zblizonej do wymaganego
minimum.

W przypadku negatywnego wyniku test powinien by¢é powtérzony na ptytkach z
powtokg o grubosci:

e Klasy1,1.5i2: 60-70 yum

e Kilasa 3: 50-60 pm
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WYMAGANIA:

Ogladana nieuzbrojonym okiem osoby o prawidiowym wzroku powtoka organiczna nie
moze wykazywaé¢ zadnych sladéw peknie¢ czy odwarstwien, z_wyjgtkiem proszkoéw
klasy 1.5, 2 3.

Powtoki proszkowe klasy 1.5, 2i 3:

Ogladana nieuzbrojonym okiem osoby o prawidlowym wzroku powtoka organiczna po
teScie przyczepnosci z uzyciem tasmy nie moze wykazywa¢ zadnych sladow
odwarstwien.

Odpornos¢ na wilgotng atmosfere zawierajacg dwutlenek siarki

ISO 3231 (0,2 | SO, - 24 cykle). Nalezy wykona¢ naciecie krzyzowe o szerokosci 1
mm, dochodzgce do metalu przez powtoke organiczna.

WYMAGANIA:

Bez infiltracji (podciekania) powyzej 1 mm po obu stronach naciecia oraz bez zmian
koloru czy specherzenia przekraczajgcego 2 (S2) zgodnie z ISO 4628-2.

Odpornosé na dziatanie kwasnej mgly solnej (AASS)

ISO 9227 Nalezy wykonaé¢ naciecie krzyzowe o szerokosci 1 mm, dochodzace do
metalu przez powtoke organiczng. Test nalezy przeprowadzi¢ na trzech odcinkach
profili ze stopu AA 6060 lub AA 6063.

Wszystkie powtoki organiczne

z wyjatkiem powilok proszkowych klasy 3: czas testu: 1000 godzin
Powtoki proszkowe klasy 3: czas testu: 2000 godzin
WYMAGANIA:

Bez specherzen przekraczajacych 2 (S2) zgodnie z 1SO 4628-2. Dopuszcza sie
infiltracje (podciekanie) maksymalnie 16 mm? wokét naciecia o diugosci 10 cm, ale
zadna z pojedynczych infiltracji nie moze przekroczy¢ 4 mm.

Inspektor pobiera trzy probki z roznych partii. Wyniki sg klasyfikowane wedtug skali
podanej ponizej:

A. 3 prébki zadowalajgce = 0 prébek niezadowalajgcych
B. 2 prébki zadowalajgce = 1 prébka niezadowalajgca
C. 1 probka zadowalajgca = 2 prébki niezadowalajgce

D. 0 prébek zadowalajgcych = 3 probki niezadowalajgce

Ocena koncowa testu AASS:

DZAIALANIA KOREKCYJNE

OCENA APROBATA LICENCJA
PRZYZNANIE / ODNOWIENIE PRZYZNANIE / ODNOWIENIE

brak dziatania brak dziatania

A
zadowalajgca

» Czestotliwosé testu przyczepnosci na
mokro podczas kontroli

B _ brak dziatania }Newnatrzzak’rac’jowej nalezy 2W|e;}<szyc z

zadowalajgca jednego do dwdch razy w tygodniu przez

okres trzech miesiecy.
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» Powtorzenie testu AASS. Jesli drugi test da
wynik C lub D, nalezy powtérzy¢ badanie.
» Powtdrzenie testu odpornosci na

C dziatanie kwasnej mgty solne;j. » Czestotliwos¢ testu przyczepnosci na
niezadowalajaca | p. jegii drugi test da wynik C lub D, mokro podczas kontroli
nalezy powtrzyé wszystkie testy. wewnatrzzaktadowej nalezy zwigkszy¢ z

jednego do dwdch razy w tygodniu przez
okres trzech miesiecy.

» Nalezy powtorzy¢ badanie (w tym test
AASS)

D » Nalezy powtorzy¢ wszystkie testy . .
niezadowalajaca laboratoryjne. » Czestotliwos¢ testu przyczepnosci na mokro

podczas kontroli wewnatrzzaktadowe;j
nalezy zwigkszy¢ z jednego do dwdch razy
w tygodniu przez okres trzech miesiecy.

211. Test Machu
(Test przyspieszonej korozji, tylko dla profili AA 6060 lub AA 6063)

Przed zanurzeniem nalezy za pomocg specjalnego narzedzia wykona¢ na powierzchni
istotnie waznej naciecie krzyzowe o szerokosci 1 mm, dochodzgce do metalu. Jesli
wymiary probki sg mniejsze niz 70 x 70 mm, nalezy wykonac jedng ryse wzdiuz.

Roztwor testowy:

NaCl : 50+1 g/l
CH;COOH (lodowaty) 10+ 1 ml/l
H,O, (30%) : 5+1 ml
Temperatura : 37+1 °C
Czas trwania testu : 48 +£0,5h

Odczyn (pH) tego roztworu wynosi 3,0-3,3. Po 24 godzinach nalezy doda¢ 5 ml/l
nadtlenku wodoru (H>O, 30%) oraz skorygowac¢ pH roztworu dodajgc lodowaty kwas
octowy lub sode kaustyczng. Do kazdego testu nalezy przygotowywac nowy roztwor.

WYMAGANIA:

Infiltracja nie moze przekracza¢ 0,5 mm po obu stronach naciecia.

2.12. Przyspieszony test klimatyczny

2.12.1 Przyspieszony test klimatyczny dla wszystkich klas poza 3

ISO 16474-2

Natezenie Swiatta: 550 + 20 W/m? (290-800 nm)
Temperatura czarnego wzorca: 65+ 5°C

Woda demineralizowana: maksymalnie 10 uS

Specjalny filtr UV (290 nm)

Cykle 18-minutowe w Srodowisku wilgotnym i 102-minutowe w srodowisku suchym.

Powinny by¢ przetestowane trzy ptytki dla kazdego pojedynczego koloru w réznych
obszarach komory klimatyczne;j.
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W przypadku testéw odnawiajgcych dla powtok proszkowych klasy 1 i klasy 1,5,
wystarczy jest jedna ptytka testowa, z wyjgtkiem koloréw wykluczonych, ktére sg
testowane réwniez w trzech egzemplarzach.

Potozenie wszystkich ptytek powinno by¢ zmieniane co ok. 250 godz.

Po 1000 godzinach ekspozycji ptytki testowe powinny byé optukane w wodzie
demineralizowanej i sprawdzone pod katem:

- Zmiennosci potysku: ISO 2813
kat padania 60°

- Zmiany koloru: AE CIELAB, wzér wg normy ISO 11664-4, pomiar
uwzgledniajgcy odbicie zwierciadlane.

Na badanych ptytkach sg wykonywane trzy pomiary koloru, przed przyspieszonym
testem klimatycznym i po nim.

WYMAGANIA:

Zachowanie potysku®:

Zachowanie potysku musi wynosi¢ co najmniej:
e 50% dla klasy 1
o 75% dlaklasy 1.5
e 90% dla klasy 2
Dodatkowa ocena wizualna bedzie przeprowadzana dla:
e powlok organicznych z pierwotng wartoscig potysku ponizej 20 jednostek;

e powitok organicznych z efektem strukturalnym we wszystkich kategoriach
potysku;

e powiok organicznych z efektem metalicznym Ilub metalizowanym (patrz
zatgcznik A4).

Zmiana koloru:

Zmiana koloru AE nie moze przekraczac:
o limitow przedstawionych w Zatgczniku A7 dla klasy 1
o 75% limitéw przedstawionych w Zatgczniku A7 dla klasy 1.5
e  50% limitéw przedstawionych w Zatgczniku A7 dla klasy 2

2.12.2 Przyspieszony test klimatyczny dla klasy 3

W przypadku klasy 3 przyspieszony test klimatyczny jest zastgpiony trzyletnim
badaniem odporno$ci na dziatanie czynnikéw atmosferycznych poprzez ekspozycje na
Florydzie.

WYMAGANIA:

Zachowanie potysku:

Zachowanie potysku powinno wynosi¢ co najmniej 80% po 3 latach.

Zmiana koloru:

Zmiana koloruAE nie powinno przekracza¢ 50% limitu okreslonego w Zatgczniku A7.

Zachowanie  _ wartos¢ potysku po tescie
= = X 100
potysku poczatkowa warto$¢ potysku
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Naturalny test odpornosci na warunki atmosferyczne
Ekspozycja na Florydzie zgodnie z ISO 2810

Test musi rozpoczaé sie w kwietniu®.

Powloki organiczne klasy 1

Prébki testowe muszg byé eksponowane pod katem 5° wzgledem poziomu, w kierunku
potudniowym przez 1 rok.

Wymagane sg 4 ptytki testowe dla kazdego odcienia koloru (3 do badania odpornosci i
1 probka odniesienia).

Powloki organiczne klasy 1.5

Prébki testowe muszg byé eksponowane pod katem 5° wzgledem poziomu, w kierunku
potudniowym przez 2 lata z oceng co rok.

Wymaganych jest 7 plytek testowych dla kazdego odcienia koloru (po 3 na rok do
badania odpornoéci i 1 probka odniesienia).

Powloki organiczne klasy 2

Prébki testowe muszg byé eksponowane pod katem 5° wzgledem poziomu, w kierunku
potudniowym przez 3 lata z oceng co rok.

Wymaganych jest 10 ptytek testowych na kazdy odcien koloru (po 3 na rok do badania
odpornosci i 1 probka odniesienia).

Powloki organiczne klasy 3

Probki testowe muszg by¢ eksponowane pod katem 45° wzgledem poziomu, w
kierunku potudniowym przez 10 lat.

Wszystkie badane ptytki muszg by¢ co roku czyszczone i mierzone w laboratorium na
Florydzie.

Po 3 i 7 latach 3 probki powinny by¢é wystane z powrotem do upowaznionego
laboratorium QUALICOAT w celu dokonania oceny. Pozostate 3 probki bedag
ostatecznie wystane do upowaznionego laboratorium QUALICOAT po zakonczeniu 10-
letniej ekspozyciji.

W przypadku wszystkich powtok organicznych:

Wymiary probek: w przyblizeniu 100 x 305 x 0,8-1 mm
Po ekspozycji probki poddane testowi muszg byé oczyszczone ponizszg metoda:

Zanurzenie w wodzie demineralizowanej (maks. temperatura 25°C) z 1% srodkiem
powierzchniowo czynnym na 24 godziny, nastepnie oczyszczenie przez wytarcie miekkag
gabka nasgczong wodg z kranu, z delikatnym naciskiem — lub inng metodg zatwierdzong
przez Technical Committee (Komitet Techniczny). Proces ten nie moze rysowac
powierzchni.

Potysk nalezy zmierzy¢ zgodnie z ISO 2813, pod katem 60°.

Srednia jest brana z pomiaréw kolorymetrycznych. Warunki pomiaru i oceny
kolorymetrycznej sg nastepujace:

Zmiennos¢ koloru: wzér AE CIELAB, wzér wedtug ISO 11664/4, pomiar uwzgledniajgcy
odbicie zwierciadlane.

® Jest dostepna petna procedura (PFLO)
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Ocena kolorymetryczna musi by¢ wykonana dla standardowego zrodta swiatta D65 i
10° standaryzowanego obserwatora.

W celu wyznaczenia potysku i koloru wykonuje sie trzy pomiary na oczyszczonych
prébkach przed i po tescie odpornoéci na warunki atmosferyczne. Pomiary powinny
by¢ wykonane w réznych punktach oddalonych od siebie o co najmniej 50 mm.

WYMAGANIA:

Potysk

Zachowanie potysku musi wynosi¢ co najmniej 50% w przypadku powtok organicznych
klasy 1.

W przypadku powtok organicznych klasy 1.5 obowigzujg nastepujgce wartosci:

- Po 1 roku na Florydzie co najmniej 65%
- Po 2 latach na Florydzie : co najmniej 50%

W przypadku powiok organicznych klasy 2 obowigzujg nastepujgce wartosci:

- Po 1 roku na Florydzie co najmniej 75%
- Po 2 latach na Florydzie : co najmniej 60%
- Po 3 latach na Florydzie : co najmniej 50%
W przypadku powiok organicznych klasy 3 obowigzujg nastepujgce wartosci:
- Po 3 latach na Florydzie : co najmniej 80%
- Po 7 latach na Florydzie : co najmniej 55%
- Po10 latach na Florydzie : co najmniej 50%

Dodatkowa ocena wizualna bedzie przeprowadzana dla:
o powtok organicznych z pierwotng wartoscig potysku ponizej 20 jednostek;

e powiok organicznych z efektem strukturalnym we wszystkich kategoriach
potysku;

e powtok organicznych z efektem metalicznym Ilub metalizowanym (patrz
zatgcznik A4).

Zmiana koloru

Dla powtok organicznych klasy 1, 1.5 i 2 wartos¢ AE nie moze przekroczy¢
maksymalnych wartosci okreslonych w zatgczonej tabeli (patrz zatgcznik A7).

W przypadku powiok organicznych klasy 3 obowigzujg nastepujgce wartosci:

- Po 3 latach na Florydzie: nie wiecej niz 50% limitéw okreslonych w zatgczniku A7.
- Po 10 latach na Florydzie: w granicach limitow okreslonych w tabeli.

Test polimeryzacji

Zalecony rozcienczalnik dla powtok ciektych: MEK lub okreslony przez producenta
powtoki ciektej i zatwierdzony przez Technical Committee (Komitet Techniczny).

Zalecony rozcienczalnik dla powtok proszkowych: ksylen lub okreslony przez
producenta powtoki proszkowej i zatwierdzony przez Komitet Techniczny.

Nasgczy¢ wacik bawetniany rozcienczalnikiem. W ciggu 30 sekund pocierac lekko 30
razy testowang probke w kazdym kierunku, tam i z powrotem. Przed wykonaniem
oceny odczekac¢ 30 minut.

Jakos¢ polimeryzacji ocenia sie zgodnie z ponizszg klasyfikacja:
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2.16.

2.17.
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Powtoka jest bardzo zmatowiona i zupetnie miekka.

Powtoka jest bardzo zmatowiona i moze by¢ zadrapana paznokciem.
Niewielka utrata potysku (ponizej 5 jednostek).

. Brak zauwazalnych zmian. Nie mozna zadrapac¢ paznokciem.

WYMAGANIA:

Oceny 3 i 4 sg zadowalajace.
Oceny 1i 2 sg niezadowalajace.

BN =

W przypadku powtok proszkowych ten test jest opcjonalny w kontroli wewnetrznej; jest
jedynie orientacyjny i nie moze rzutowaé na ocene jakosci powtoki.

Odpornos¢ na dziatanie zaprawy
Test musi by¢é wykonany zgodnie z normg EN 12206-1 (paragraf 5.9).
WYMAGANIA:

Zaprawa musi by¢ fatwa do usuniecia bez zadnych pozostatosci. Jakiekolwiek
mechaniczne uszkodzenia powtoki organicznej spowodowane przez ziarna piasku nie
powinny by¢ brane pod uwage.

Jakakolwiek zmiana w wyglgdzie/kolorze powtok organicznych z efektem metalicznym
lub efektem metalizacji nie moze by¢ wieksza niz 1 na skali odniesienia (patrz
zatgcznik A4). Wszystkie inne kolory nie mogg wykazywac zadnych zmian.

Odpornos¢ na dziatanie gotujgcej sie wody
Metoda 1 z gotujaca sie woda:

2 godziny zanurzenia w gotujgcej sie wodzie demineralizowanej (maksymalnie 10 uyS w
20°C). Wyjac¢ prébke i pozostawic¢ jg do ostygniecia do temperatury pokojowej. Natozyé
na powierzchnie tasme samoprzylepng (patrz § 2.4), upewniajgc sie, ze nie ma pod nig
powietrza. Po 1 minucie usungc¢ tadme pod katem 45° jednym ostrym szarpnieciem.

Metoda 2 z szybkowarem:
(jedynie dla powtok proszkowych i elektroforetycznych)

Wlaé¢ wode demineralizowang (maksymalnie 10 uyS w 20°C) do szybkowaru o
wewnetrznej Srednicy okoto 200 mm do poziomu 25 mm i umiesci¢c w niej probke
testowg mierzgcg 50 mm.

Umiesci¢ pokrywke i podgrza¢ szybkowar az do pojawienia sie pary u wylotu zaworu.
Ustawi¢ obcigzony zawdr iglicowy tak, aby wytworzy¢ cisnienie wewnetrzne 100 +/- 10
kPA (1 bar). Kontynuowac¢ grzanie przez 1 godzine od chwili pojawienia sie pierwsze;j
pary u wylotu zaworu. Ochtodzi¢ szybkowar, wyjgé prébke i pozostawi¢ jg do
ostygniecia do temperatury pokojowe;.

Natozy¢ tasme samoprzylepng (patrz § 2.4) na powierzchnie, upewniajgc sie, ze nie
ma pod nig powietrza. Po 1 minucie usung¢ tasme pod katem 45° jednym ostrym
szarpnieciem.
WYMAGANIA:

Nie dopuszcza sie specherzen przekraczajgcych 2 (S2) wedtug ISO 4628-2. Nie moze
by¢ zadnych defektéw Iub oderwania powioki. Niewielka zmiana koloru jest
akceptowana.

Test z wodg kondensacyjng w stalym klimacie
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2.19.
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ISO 6270-2

Nalezy wykonac¢ krzyzowe naciecie powtoki organicznej o szerokosci nie mniejszej niz
1 mm, az do metalu.

Czas trwania testu wynosi 1000 godzin dla wszystkich powtok organicznych z
wyjatkiem klasy 3 i 2000 godzin dla klasy 3.

WYMAGANIA:

Nie dopuszcza sie specherzenia przekraczajgcego 2 (S2) wedtug ISO 4628-2;
maksymalna infiltracja na nacieciu krzyzowym — 1mm.

Pitowanie, frezowanie, wiercenie

Dobrg jakos¢ powtoki organicznej testuje sie przy uzyciu ostrych narzedzi do obrébki
aluminium.

WYMAGANIA:

Powtoka nie moze pekng¢ ani odprysngé przy dziataniu ostrymi narzedziami.

Test korozji nitkowej (FFC)
METODA TESTOWA

ISO 4623-2 z nastepujacg modyfikacjg

Rysy nalezy wykonac¢ w sposob nastepujgcy:

Wykonacé naciecie poziome i pionowe (metoda A) o dlugosci 10 cm kazde. Jesli ptytki
nie sg wystarczajgco szerokie, naciecie poziome mozna zastgpi¢ dwoma nacieciami
po 5 cm dtugosci, w gornej i dolnej czesci ptytki.

Korozje wywotuje sie nakrapiajac wzdtuz rys przez 1 minute kwas chlorowodorowy
(stezenie 37%, gesto$é 1,18 g/cm®). Nastepnie kwas nalezy ostroznie i starannie
usung¢ za pomocg szmatki. Po 1 godzinie w warunkach laboratoryjnych probki
nalezy umiesci¢ na 1000 godzin w komorze testowej, w nastepujgcych warunkach:
40+2°C i 82+5% wilgotnosci wzgledne;.

Wielkosé prébki
Zalecana 150 x 70 mm.
Ocena
Na podstawie normy ISO 4628-10.

WYMAGANIA:

Dopuszczalne limity wzdtuz 10 cm po kazdej stronie rysy
L (najdtuzsza nitka) <4 mm
M ($rednia dlugo$¢ nitek) <2mm
Liczba nitek <20

Insp_ektor pobiera trzy prébki z réznych partii. Wyniki sg klasyfikowane wedtug skali podanej
ponizej:

A. 3 probki zadowalajgce = 0 prébek niezadowalajgcych

B. 2 probki zadowalajgce = 1 prébka niezadowalajgca

C. 1 probka zadowalajgca = 2 prébki niezadowalajgce

D. 0 prébek zadowalajgcych = 3 prdbki niezadowalajgce
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Ocena koncowa testu FFC:
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PRZYZNANIE / WZNOWIENIE

OCENA

APROBATY ALTERNATYWNYCH
SYSTEMOW PRZYGOTOWANIA
POWIERZCHNI

ATEST SEASIDE

Zadowalajaca

Zadowalajaca

Zadowalajaca

Zadowalajaca z komentarzem dla
wykonawcy powiok

Niezadowalajaca
» Powtorzenie testu korozji nitkowej.

» Jesli drugi test da wynik C lub D, nalezy
powtorzy¢ wszystkie testy.

Niezadowalajaca
» Powtdrzenie testu korozji nitkowe;j.

» Jesli drugi test da wynik C lub D, nalezy
powtdrzy¢ inspekcje.

Niezadowalajaca

» Nalezy powtdrzy¢ wszystkie testy
laboratoryjne.

Niezadowalajaca
» Nalezy powtdrzy¢ inspekcje.
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Rozdziat 3

Wymagania podczas pracy
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3.1.

QUALICOAT

Wymagania podczas pracy

Sktadowanie produktéw do obrébki i uktad instalaciji

3.1.1 Skladowanie

Aluminium

Produkty przeznaczone do obrobki powinny byé przechowywane w oddzielnym
pomieszczeniu lub przynajmniej w odpowiednim oddaleniu od procesowych kapieli.
Powinny by¢ takze zabezpieczone przed kondensacjg i zanieczyszczeniami.

Proszkowe i cieklte materialy powtokowe

Materiaty powtokowe powinny byé przechowywane zgodnie ze specyfikacjg podang
przez ich producenta.

Produkty chemiczne

Produkty chemiczne powinny byé przechowywane zgodnie ze specyfikacja podang
przez ich producenta.

3.1.2 Uktad instalaciji

3.2

Uktad instalacji powinien by¢ zaprojektowany tak, aby unikng¢ jakichkolwiek
zanieczyszczen.

Przygotowanie powierzchni

Powierzchnie elementéw poddawanych obrébce muszg by¢ czyste i wolne od tlenkow,
zgorzeliny lub plam oleju, ttuszczu, srodkéw smarnych, sladéw rak czy jakichkolwiek
innych zanieczyszczen, ktére mogg by¢ szkodliwe dla finalnego rezultatu obrébki. W
zwigzku z tym elementy te powinny by¢ wytrawione przed utworzeniem powtoki
konwersyjnej. Okreslone sie dwie obrébki wstepne: standardowa (obowigzkowa) i
rozszerzona (nieobowigzkowa, dla atestu SEASIDE).

Elementy poddawane obrébce muszg byé oddzielnie zawieszone na zawieszkach, albo
umieszczone w koszu, zgodnie z zatgcznikiem A8. Kazdy produkt musi zostaé
catkowicie obrobiony w jednym przejsciu na kazdym etapie.

Dla odlewanych akcesoriow istniejg specjalne wymagania (patrz zatgcznik AS —
Specjalne wymagania dla powtok na akcesoriach aluminiowych do celéw
architektonicznych zgodnych ze znakiem jakosci QUALICOAT).

3.2.1 Etap trawienia

Kazda chemiczna obrébka wstepna pod proszkowe i ciekte powioki organiczne musi
zawierac etap trawienia aluminium obejmujgcy jeden lub wiecej krokow.

Mozliwe sg rézne rodzaje trawienia:
e Typ A: trawienie kwasne
e Typ A1: proste trawienie kwasne
e Typ AZ2: trawienie kwasne + trawienie kwasne
o Typ AA: trawienie podwdjne
o Typ AA1: trawienie alkaliczne + trawienie kwasne

o Typ AAZ2: trawienie kwasne + trawienie alkaliczne + trawienie kwasne
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Stopien trawienia mierzy sie przez obliczenie réznicy masy probki przed i po trawieniu.
Jesli nie mozna pobrac¢ prébki, sposéb okreslenia stopnia trawienia zostanie okreslony
w porozumieniu z Generalnym Licencjobiorcg lub (w krajach bez Generalnego
Licencjobiorcy) bezposrednio z QUALICOAT. Kazda nowa instalacja do nakfadania
powtok powinna by¢ zaprojektowana w taki sposéb, aby mozna byto pobieraé¢ prébki po
kazdym kroku obrébki chemicznej.

Stopien trawienia mierzy sie na ksztattownikach wyciskanych stopu AAG6060 lub
AAB063. Jezeli w zakfadzie wykonujgcym powtoki sg powlekane gtownie blachy lub
stopy inne niz AAG6060 lub AA6063, inspektor powinien takze sprawdzi¢ stopien
trawienia na aktualnie uzywanym materiale.

Nie okresla sie stopnia trawienia dla materiatbw walcowanych lub odlewéw. W
przypadku tych produktéw trawienie jest nieobowigzkowe.

Zdefiniowane sie dwie wstepne obrébki:
a) Przygotowanie standardowe (obowigzkowe)
Catkowity stopien trawienia powinien byé nie mniejszy niz 1,0 g/m?.

b) Przygotowanie rozszerzone (dobrowolne, dla atestu SEASIDE)
Ta obrébka obejmuje odttuszczanie w niezaleznym etapie lub w potgczeniu z
odttuszczaniem/wytrawianiem.
Catkowity stopien trawienia nie powinien by¢ mniejszy niz 2,0 g/m?.
Dla typu AA (podwdjne trawienie) dwa ostatnie kroki powinny wynosi¢ nie mniej niz
0,5 g/m2.

Wykonawcy powtok, ktorzy chcg posiada¢ atest SEASIDE w swoim certyfikacie
licencji, muszg ztozy¢ wniosek do Generalnego Licencjobiorcy lub bezposrednio do
QUALICOAT, w krajach bez Generalnego Licencjobiorcy.

Chemiczne powtoki konwersyjne

Aluminium poddane obrobce powierzchni, po natozeniu powiloki konwersyjnej nie
powinno by¢ sktadowane diuzej niz 16 godzin. Z reguty powinno byé powlekane
natychmiast po przygotowaniu powierzchni. Ryzyko niedostatecznej przyczepnosci jest
tym wieksze, im dtuzej produkty sg sktadowane.

Aluminium po przygotowaniu powierzchni nie powinno by¢ nigdy przechowywane w
atmosferze zawierajgcej pyt i szkodliwie oddziatujgcej. W miejscu sktadowania nalezy
zawsze utrzymywaé dobre warunki atmosferyczne. Wszyscy pracownicy obstugujacy
wstepng obrébke aluminium powinni nosi¢ czyste tekstylne rekawiczki, aby unikngc
zanieczyszczania powierzchni.

3.3.1 Chromianowe powtoki konwersyjne

Chemiczne chromianowanie Ilub chromianowanie =z fosforanowaniem nalezy
przeprowadzi¢ zgodnie z ISO 10546.

Przewodnictwo w ostatnim ptukaniu przed chromianowaniem powinno by¢ zgodne ze
specyfikacjg producenta i musi by¢ kontrolowane przez inspektora.

Po chromianowaniu do kohcowego ptukania przed suszeniem musi by¢ uzyta woda
demineralizowana. Przewodnictwo ociekajgcej wody nie moze przekroczy¢ maksimum
30 uS/cm w 20°C. Przewodnictwo nalezy mierzy¢ wytgcznie w przypadku elementéw o
otwartych przekrojach, a nie w przypadku profili zagtebionych.

Masa chromianowej warstwy konwersyjnej musi wynosi¢ od 0,6 do 1,2 g/m? w
przypadku chromianowania (z6tta powtoka) i od 0,6 do 1,5 g/m? dla chromianowania z
fosforanowaniem (zielona powtoka).
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3.3.2 Alternatywne powioki konwersyjne

3.4.

Alternatywne przygotowanie powierzchni jest obrobkg inng niz opisane powyzej.

Alternatywne obrobki nie mogg by¢ stosowane, dopoki nie zostang zatwierdzone przez
QUALICOAT po wykonaniu programu testow.

Zaktady wykonujgce powioki, ktére decydujg sie na takie obrébki, muszg informowac o
tym swojego Generalnego Licencjobiorce lub QUALICOAT w krajach bez Generalnego
Licencjobiorcy. Instalacje do naktadania powtok i producenci muszg przestrzegac
specjalnych wymagan zamieszczonych w zatgczniku AB.

Anodowanie wstepne (automatycznie dopuszczenie dla atestu
SEASIDE)

Powierzchnia aluminium musi zosta¢ poddana obrébce, aby usungé wszystkie
zanieczyszczenia, ktére mogg zaktécac proces anodowania.

Warunki anodowania wstepnego muszg by¢ dobrane tak, aby wytworzy¢é powtoke o
grubosci nie mniejszej niz 3 um (nie wiekszej niz 8 uym) bez proszkowania i skaz
powierzchniowych.

Parametry anodowania wstepnego mogg by¢ nastepujace:
- Stezenie kwasu (kwas siarkowy(V1)): 180-220 g/l
- Zawartos¢ aluminium: 5-15 gl

- Temperatura: 20-30°C (+ 1°C dla temperatury wybranej przez wykonujgcego
powtoke)

- Gesto$é pradu: 0,8-2.0 A/dm?

- Mieszanie elektrolitu

Aluminium po anodowaniu wstepnym nalezy ptuka¢ wodg demineralizowang tak dtugo
i w takiej temperaturze (mniejszej niz 60°C), jak jest to wymagane do usuniecia kwasu
z porow. Przewodnictwo ociekajgcej wody nie moze przekroczy¢ maksimum 30 uS/cm
w 20°C. Przewodnictwo nalezy mierzy¢ wytacznie w przypadku elementow o otwartych
przekrojach, a nie w przypadku profili zagtebionych.

Wstepnie obrobione aluminium nie powinno by¢ sktadowane dtuzej niz 16 godzin. Z
reguty powinno by¢ powlekane natychmiast po obrébce wstepnej. Ryzyko
niedostatecznej przyczepno$ci jest tym wieksze, im diuzej czesci sg sktadowane.

Zaktady stosujgce ten typ anodowania wstepnego muszg wykonywac¢ nastepujgce
testy:

Kapiel do anodowania:
- stezenie kwasu i zawartos¢ aluminium muszg by¢ oznaczane co 24 godziny pracy;

- temperature trzeba sprawdzaé¢ po 1 godzinie od rozpoczecia anodowania, potem
co 8 godazin.

Badanie produktow gotowych z powtoka:

- Przed aplikacja kazda powloka (systemu i/lub producenta) musi zostaé
przetestowana na odpornos¢ na gotujgcg sie wode, a nastepnie zbadana w tescie
przyczepnosci (patrz § 2.4).

- Podczas aplikacji nalezy co 4 godziny bada¢ odpornos¢ na gotujgca sie wode, a
nastepnie przyczepnosc.
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3.7.

QUALICOAT

Zaktady wykonujgce powtoki, ktére decydujg sie na takie obrébki, muszg informowac o
tym swojego Generalnego Licencjobiorce lub QUALICOAT w krajach bez Generalnego
Licencjobiorcy.

Powitoki elektroforetyczne

Wszystkie elementy do pokrycia muszg byé oczyszczone przez stosowng obrobke w
roztworze zasadowym Ilub kwasowym. Przed pokryciem powtokg, oczyszczone
powierzchnie muszg by¢ oplukane wodg demineralizowang o maksymalnym
przewodnictwie 30 uS/cm w 20°C. Powierzchnie powinny by¢ zwilzalne woda.

Obrabiane elementy muszg zostaé pokryte natychmiast.

Wszyscy pracownicy przenoszacy obrabiane elementy muszg nosi¢ tekstylne
rekawice, aby unikng¢ zanieczyszczania powierzchni.

Suszenie

Po chemicznym przygotowaniu powierzchni i przed natozeniem powtoki organicznej,
elementy muszg zosta¢ starannie wysuszone w piecu. Wobec tego kazdy zakfad
wykonujgcy powtoki musi by¢ wyposazony w piec suszarniczy.

W przypadku obrébki ciagtej’, maksymalna dopuszczalna temperatura suszenia wynosi
100°C.

W przypadku obrobki nieciagtej elementy trzeba suszyé w nastepujgcych
temperaturach:

- chromianowanie (zétta powtoka): maksymalnie 65°C
- chromianowanie z fosforanowaniem (zielona powtoka): maksymalnie 85°C

Podane wartosci majg zastosowanie do temperatury metalowych elementéw, a nie
powietrza w suszarce. Wyroby muszg by¢ dokfadnie wysuszone przed natozeniem
powtoki, niezaleznie od metody produkcji (ciggta/nieciggta).

W przypadku anodowania wstepnego temperatura suszenia powinna by¢ mniejsza niz
80°C, aby ochroni¢ powltoke anodowa przed uszczelnieniem.

Alternatywne systemy chemicznego przygotowania powierzchni powinny by¢ suszone
zgodnie z wymaganiami producenta.

Naktadanie i utwardzanie powlok

3.7.1 Naktadanie powlok

W przypadku wyrobéw do zastosowan architektonicznych zaktad wykonujgcy powtoki
musi uzywac farb majgcych aprobate QUALICOAT.

Wycofanie aprobaty

Jezeli zostanie cofnieta aprobata danego organicznego systemu powtokowego, zaktad
wykonujgcy powioki moze go uzywac jeszcze przez maksymalnie 3 miesigce w celu
dokonczenia biezgcych zamowien. Jakkolwiek, jezeli zostat wykluczony dany kolor,
zaktad wykonujgcy powtoki musi natychmiast przesta¢ go uzywac.

Wygasniecie daty przydatnosci ,Best before”

Na wniosek wykonawcy powtok, dostawca proszku moze wydaé pozwolenie
przediuzajgce mozliwos¢ uzycia proszkéw z przekroczong datg przydatnosci. W

7 Patrz definicja linii ciagtej w rozdziale 1 — Terminologia.
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zakresie odpowiedzialnosci dostawcy proszku lezy sprecyzowanie, jakie dodatkowe
testy powinny by¢ przeprowadzone przez niego lub wykonawce powilok. Po uzyskaniu
zadowalajgcych wynikéw, dostawca materiatdéw powlokowych wystawi wykonawcy
powtok pisemne pozwolenie precyzujgce nowg date przydatnosci do uzycia.

3.7.2 Utwardzanie powlok

3.8.

Instalacja do nakfadania powtok powinna mie¢ piec do suszenia i piec do utwardzania
termicznego; jesli funkcje te sg potgczone (jeden piec spetnia obie), niezbedny jest
skuteczny system sterowania temperaturg i czasem, dla zapewnienia warunkéw
zalecanych przez dostawcow.

Przestrzen pomiedzy kabing natryskowg a piecem musi by¢ absolutnie wolna od pytu i
zanieczyszczen.

Wszystkie powtoki organiczne muszg by¢ utwardzane termicznie natychmiast po
natozeniu. Piec musi zapewnia¢ wyrobom wymagang temperature oraz utrzymywac je
w tej temperaturze przez caly okres zalecanego czasu.

Temperatura wyrobow i czas utwardzania termicznego muszg by¢ dopasowane do
wartosci zalecanych w wymaganiach technicznych producenta powtok. Jesli zakiad
wykonujgcy powiloki wykorzystuje liczbowy wskaznik utwardzania, jego wartos¢ musi
by¢ zgodna z zaleceniami dostawcy powioki.

Zalecane jest utrzymanie roznicy temperatur metalu w fazie polimeryzacji ponizej 20°C.
Powinno by¢ mozliwe mierzenie temperatury wzdtuz catej dtugoséci pieca.

Piec musi by¢ wyposazony w system alarmowy, ktéry wigcza sie automatycznie, gdy
temperatura wykracza poza zalecany zakres.

Laboratorium

Zaktad wykonujgcy powtoki musi mie¢ pomieszczenia laboratoryjne oddzielone od
pomieszczen produkcyjnych. Laboratorium musi byé wyposazone w aparature i
odczynniki chemiczne potrzebne do badania i kontrolowania roztworéw stosowanych w
procesach produkcyjnych i wyrobow gotowych. Laboratorium powinno by¢ wyposazone
€O najmniej w nastepujgcg aparature:

1)  potyskomierz zwierciadlany,

2 przyrzady do pomiaru grubosci powtoki,

1 wage analityczng (doktadnos¢ 0,1 mg),

narzedzia do ciecia i przyrzady niezbedne do wykonania testu przyczepnosci,
aparat do badania przyczepnosci i elastycznosci (préba ttocznosci),

przyrzad do testu udarnosci,

rejestrator czasu i temperatury utwardzania termicznego w czterech réznych
punktach pomiarowych, trzy na elementach i jeden do pomiaru temperatury
powietrza,

8)  miernik przewodnictwa,

9) aparat do badania odpornosci na pekanie przy zginaniu,

10) roztwory do przeprowadzenia proby polimeryzacii,

11) pH-metr.

Kazdy element aparatury musi mie¢ karte przyrzagdu pomiarowego, zawierajagcg numer
identyfikacyjny i informacje o kalibraciji.

JegLer

Rejestrator temperatury pieca powinien by¢ kontrolowany co najmniej dwa razy w roku,
a wyniki kontroli powinny by¢ rejestrowane.

Warunki laboratoryjne moga rézni¢ sie o tych opisanych w normach 1SO w odniesieniu
do testéw mechanicznych.
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Kontrola wewnetrzna

Zaktady wykonujgce powtoki posiadajgce znak jakosci powinny monitorowac
prowadzone procesy produkcyjne i kontrolowa¢ gotowe produkty zgodnie z rozdziatem
6.

Instrukcje obstugi

Dla kazdego rodzaju testéow zaktad wykonujgcy powtoki musi dysponowac
odpowiednimi normami lub instrukcjami opartymi na tych normach. Te normy lub
instrukcje stosowania muszg by¢ dostepne dla wszystkich osdéb wykonujgcych
badania.

Rejestry
Zaktad musi prowadzi¢ rejestry:

- produkcji wyrobéw QUALICOAT,

- kontroli wewnetrznej,

- testow  wykonywanych przez  producentéw  srodkéw  chemicznych
(zdefiniowanych w zatgczniku AB)

- reklamacji sktadanych przez odbiorcow
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Rozdziat 4

Aprobaty dla powtok organicznych
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Aprobaty dla powitok organicznych

Powtoki organiczne stosowane w ramach znaku jakosci muszg przed uzyciem uzyskacé
aprobate. Niedozwolone jest naktadanie drugiej warstwy dla organicznych materiatow
powtokowych, przeznaczonych i aprobowanych do stosowania jednowarstwowego.

W  przypadku stosowania organicznych systemow dwuwarstwowych (warstwa
podkfadowa i barwna warstwa nawierzchniowa), posiadajgcych aprobate QUALICOAT,
mozliwe jest nakfadanie warstwy nawierzchniowej klasy 1, 1.5 lub 2 na warstwe
aprobowanego podktadu, jesli dostawca systemu proszkowego udzielit pisemnego
zezwolenia. Oddzielna aprobata poszczegodlnych kombinacji nie jest wymagana.
Jakkolwiek organiczne materiaty powtokowe (warstwa podktadowa i barwna warstwa
nawierzchniowa), stosowane w zakfadzie wykonujgcym powtoki muszg pochodzi¢ od
tego samego producenta.

Kazda modyfikacja wtasnosci chemicznych spoiwa (zywice i/lub utwardzacze) jest
rbwnoznaczna z powstaniem nowego produktu i bezwzglednie wymaga uzyskania
nowej aprobaty QUALICOAT. Ponadto, jesli wyglad gotowej powtoki ulegnie zmianie,
nalezy uzyskaé nowg aprobate QUALICOAT dla tej powtoki (patrz zatgcznik A3).

Specjalne aprobaty lub rozszerzenia istniejgcych aprobat mogg by¢ przyznane dla
konkretnych koloréow lub zastosowan, takich jak powtoka dekoracyjna.

Idea rodzin RAL dla aprobat klasy 2 i 3 zostata opisana w zatgczniku A11.

Udzielenie aprobaty

Organiczne materiaty powlokowe majg oznaczenie identyfikujgce konkretny sktad
chemiczny. Kazdy organiczny materiat powtokowy moze posiadaé kilka wariantow
réznigeych sie stopniem potysku (matowy, satynowy lub btyszczacy) i wygladem (patrz
zatgcznik A3).

Aprobaty sg przyznawane dla kazdego organicznego materiatu powtokowego, stopnia
potysku i wygladu.

Dodatkowo aprobaty klasy 3 sg przyznawane wedtug kategorii jasnosci.’

O przyznanie aprobaty wystepuje zwykle sam producent materiatu powtokowego, ale
moze o niego wystgpi¢ takze strona trzecia, ktéra ma zamiar sprzedawac produkt pod
swojg witasng nazwg firmowg. W takim wypadku musi wyraznie poinformowac
Generalnego Licencjobiorce i QUALICOAT o Zrédle pochodzenia produktu. Aprobate
otrzymuje tylko jeden zaktad produkcyjny. Jezeli posiadacz aprobaty zmieni zrodto

zaopatrzenia, musi o tym poinformowa¢ Generalnego Licencjobiorce i QUALICOAT
oraz uzyskaé aprobate dla nowych organicznych materiatéw powtokowych.

W celu uzyskania aprobaty wnioskodawca musi spetni¢ nastepujgce warunki:

Informacja techniczna

Karta techniczna

Producent farby proszkowej musi dostarczy¢ zaktadom wykonujgcym powtoki i
upowaznionym laboratoriom stosowng karte techniczng. Powinna ona zawierac
przynajmniej nastepujgce minimum informaciji:

- QUALICOAT + P-No

- Opis produktu

® Patrz zatgcznik A11
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Warunki utwardzania zawierajgce przedziat utwardzania z co najmniej 2
temperaturami oraz czasem minimalnym i maksymalnym dla kazdej
temperatury.

Np.: — 12-30 min. w temp. 180°C,
—7-20 min. w temp. 190°C,
—5-15 min. w temp. 200°C.

Okres trwatosci produktu i maksymalna temperature sktadowania (XX miesiecy
<YY°C)

Etykieta
Etykieta powinna zawiera¢ przynajmniej nastepujgce minimum informacii:

QUALICOAT + P-No

Opis koloru

Kod produktu

Numer serii produkcyjnej

Wielko$¢ potysku

Warunki utwardzania (minimum i maksimum dla czasu i temperatury)
Date przydatnosci®

4.1.2 Minimalne wyposazenie laboratorium

1)

e

Ly

Potyskomierz zwierciadlany

Przyrzgdy do mierzenia grubosci powtoki

Przyrzad do badania odpornosci na pekanie przy zginaniu

Narzedzia do nacinania i przyrzady niezbedne do wykonania testu
przyczepnosci

Przyrzad do pomiaru twardo$ci Buchholza

Przyrzad do proby ttocznosci

Przyrzad do préb udarnosci

Aparat do kontrolowania temperatury i czasu utwardzania termicznego
System do kontrolowania polimeryzaciji

10) Spektrofotometr

11) Urzadzenie do przyspieszanego testu klimatycznego
12) Komora swietlna

13) Karta RAL GL

Kazdy element aparatury musi mie¢ karte przyrzagdu pomiarowego, zawierajagcg numer
identyfikacyjny i informacje o kalibraciji.

4.1.3 Testy wymagane do otrzymania aprobaty"’

Nalezy przeprowadzi¢ nastepujgce testy:

~NOoO O~ WN -

)
)
)
)
)
)
)

potysk (2.2),

grubosc¢ powioki (2.3),
przyczepno$¢ na sucho (2.4.1),
twardo$¢ Buchholza (2.5),
ttocznos¢ (2.6),

odpornos$¢ na zginanie (2.7),
udarnosc¢ (2.8),

® Patrz sekcja 3.7.1

10 Przyspieszony test klimatyczny moze by¢ zlecony i przeprowadzony przez laboratorium testujgce
QUALICOAT lub inne laboratorium akredytowane do wykonywania testow zgodnie z ISO 17025.
" Zestawienie testow i wymagan dotyczacych powtok proszkowych zamieszczono w zatgczniku A10
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8) odpornos¢ na wilgotng atmosfere (2.9),

9) odpornos¢ na dziatanie kwasnej mgty solnej (2.70),
10) przyspieszony test klimatyczny (2.72),

11) test polimeryzaciji (2.14),

12) odpornos¢ na dziatanie zaprawy (2.15),

13) odpornos¢ na dziatanie gotujgcej sie wody (2.76),
14) test z wodg kondensacyjng (2.17),

15) naturalny test klimatyczny (Floryda) (2.73).

Testy te powinny by¢ wykonane na trzech ptytkach testowych (testy mechaniczne) i na
trzech prébkach (testy korozji) pokrytych powtokg przez laboratorium aprobowane
przez QUALICOAT.

4.1.4 Podstawowe kolory do badania dla aprobat standardowych
Klasy 1,1.5i2
Nalezy zbadac¢ nastepujgce kolory (niezaleznie od kategorii potysku i wygladu):

- bialy RAL 9010
- niebieski RAL 5010
- czerwony RAL 3005

plus kolor z efektem metalicznym lub metalizowanym, jesli wystgpiono o rozszerzenie
aprobaty na kolory metaliczne (patrz zatgcznik A4)

Klasa 3
Nalezy zbada¢ nastepujgce kolory:
e Kategoria jasnosci JASNY
- RAL 1015
- RAL 7035
- RAL 9010

plus kolor z efektem metalicznym lub metalizowanym, jesli wystgpiono o rozszerzenie
aprobaty na kolory metaliczne (patrz zatgcznik A4)

e Kategoria jasnosci SREDNI
- RAL 5012
- RAL 7040
- RAL 8024

plus kolor z efektem metalicznym lub metalizowanym, jesli wystgpiono o rozszerzenie
aprobaty na kolory metaliczne (patrz zatgcznik A4)

o Kategoria jasnosci CIEMNY
- RAL 7016
- RAL 8019
- RAL 9005
plus kolor z efektem metalicznym lub metalizowanym, jesli wystgpiono o rozszerzenie
aprobaty na kolory metaliczne (patrz zatgcznik A4).

4.1.5 Podstawowe kolory do badania w przypadku aprobat specjalnych lub
rozszerzen

41.51 Aprobaty specjalne wazne dla pojedynczych koloréw
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Jezeli materiat powtokowy jest produkowany w jednym kolorze, testy powinny byc¢
wykonane tylko dla koloru wymienionego w nazwie systemu. Testy sg takie same, jak
podane w § 4.1.3.

Z aprobatg o takim samym numerze nie mogg by¢ produkowane zadne inne kolory.

41.5.2  Aprobaty specjalne wazne tylko dla sublimac;ji'
Jezeli materiat powtokowy jest produkowany wytgcznie do zastosowania w sublimaciji,
testy powinny by¢ wykonane tylko dla nastepujgcych koloréw:
e BEZOWY
e BRAZOWY
Testy sg takie same, jak podane w § 4.1.3.
Z atestem o danym numerze mogq by¢ produkowane inne kolory tylko dla sublimaciji.
41.53 Rozszerzenia dla technologii proszek na proszek
Jezeli producent chce uzyskaC rozszerzong aprobate dla technologii proszek na
proszek (podstawowa powtoka i nieciggta powtoka nawierzchniowa, posiadajgca te
samg aprobate QUALICOAT), w celu sprawdzenia zgodnosci powinny zostaé
wykonane testy dwdch koloréw na dekoracji ORZECH, weditug nastepujgcych kryteriow
QUALIDECO.
Nastepujgce testy powinny by¢é przeprowadzone na dekorowanych prébkach
przygotowanych przez laboratorium:
o Odpornoé¢ na wilgotng atmosfere
o Odpornoé¢ na dziatanie gotujgcej sie wody (metoda z szybkowarem)
e Przyspieszony test klimatyczny
¢ Naturalny test klimatyczny (Floryda)
41.5.4 Rozszerzenie dla technologii sublimacji
Jezeli producent zyczy sobie rozszerzenia aprobaty standardowej na sublimacje,
nalezy wykonac testy na nastepujgcych kolorach:
e BEZOWY
¢ BRAZOWY
Testy sg takie same, jak podane w § 4.1.3.
4.1.6 Probki
Producent musi wysta¢ materiaty powlokowe i powleczone prébki do upowaznionego
laboratorium, tgcznie ze stosowng kartg techniczng dla kazdego koloru. Karta
techniczna powinna zawiera¢ przynajmniej nastepujgce minimum informacji: kolor,
wartos$¢ potysku i warunki utwardzania (tgcznie z zakresem czasow i temperatur).
Inspektor przygotowuje ptytki testowe w laboratorium testujgcym, stosujac aprobowane
alternatywne przygotowanie powierzchni i materiaty powlokowe dostarczone przez
producenta. Prébki mogg by¢ tez przygotowane w innym miejscu pod warunkiem, ze
inspektor bedzie obecny podczas catego procesu obrdbki.
Czas i temperature utwardzania termicznego inspektor ustala zawsze na najnizszym
poziomie dopuszczonym przez producenta. Po sprawdzeniu koloru i potysku inspektor
powinien wykonac wyzej wymienione testy na probkach.
8 Systemy oznaczone w kolumnie ,Materiaty powtokowe” listy atestowanych systeméw opublikowanej

w Internecie jako ,1s”.
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4.1.7 Ocena wynikow testow

Inspektor przedktada raport z badan Generalnemu Licencjobiorcy lub QUALICOAT w
krajach bez Generalnego Licencjobiorcy.

Raporty z badan sg oceniane przez Generalnego Licencjobiorce. Pod nadzorem
QUALICOAT Generalny Licencjobiorca wydaje decyzje o przyznaniu badz
nieprzyznaniu aprobaty.

- Jezeli wyniki testow 1-14 spetniajg wymagania dla wszystkich podstawowych
koloréw, aprobata lub rozszerzenie zostang przyznane.

- Jezeli wyniki testow od 1 do 14 spetniajg wymagania dla podstawowych
koloréw, ale nie dla koloru metalicznego, aprobata zostanie przyznana dla
wszystkich koloréw z wyjgtkiem koloréw metalicznych.

- Jesli wyniki jakiegos testu 1-14 dla koloru podstawowego nie spetniajg
wymagan, producent badanych organicznych materiatdw powtokowych
zostanie poinformowany, ze aprobata lub rozszerzenie nie mogg obecnie
zostaé przyznane, z podaniem szczegotow i powoddow.

- Jezeli wyniki testow 1-14 spetniajg wymagania dla koloru metalicznego, ale nie
dla koloréw podstawowych, producent badanych organicznych materiatow
powtokowych zostanie poinformowany, ze aprobata lub rozszerzenie nie moga
obecnie zostac przyznane, z podaniem szczegdtow i powodow.

Aprobata zostanie potwierdzona, jesli wyniki testu 15 (naturalny test odpornosci na
warunki atmosferyczne na Florydzie) beda zadowalajgce dla wszystkich koloréw
podstawowych.

Jesdli wynik jest niezadowalajgcy tylko dla koloru metalicznego, aprobata zostanie
przyznana dla wszystkich kolorow z wyjatkiem metalicznych.

We wszystkich innych przypadkach atest zostanie cofniety.

4.1.8 Inspekcja zakladu producenta materiatéw powtokowych

4.2.

Wizyta jest wymagana w przypadku nowych wnioskodawcow, w celu sprawdzenia
wyposazenia laboratoryjnego zaktadu producenta materiatdw powtokowych. Koszty
takiej wizyty bedg pokrywane przez wnioskodawce. Jezeli wizyta zostanie uznana za
niezadowalajgcg, Generalny Licencjobiorca (lub QUALICOAT) zachowuje prawo do
nieprzyznania aprobaty.

Odnowienie aprobat

Po przyznaniu aprobaty materiatowi powtokowemu, badania laboratoryjne i ekspozycja
na Florydzie powinny by¢ wykonywane corocznie, a inspekcja zaktadu producenta
materiatdbw powtokowych — co 5 lat.

4.2.1 Badania laboratoryjne i ekspozycja na Florydzie

4211

4.2.1.2

Odnowienie aprobat dla klas 1i 1.5

Utrzymywanie jakosci aprobowanych organicznych materiatow powtokowych jest
monitorowane przez wykonanie kazdego roku testow 1-15 (patrz § 4.1.3) dla dwdch
koloréw wybranych z trzech koloréw wyznaczonych przez QUALICOAT kazdego roku.

Odnowienie aprobat dla klasy 2 i 3

Utrzymywanie jakosci aprobowanych organicznych materiatéw powtokowych jest
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monitorowane przez wykonanie kazdego roku testéw 1-15 (patrz § 4.1.3) dla dwoch
koloréw wybranych z trzech koloréw z tej samej rodziny RAL'® wyznaczonej przez
QUALICOAT, za wyjatkiem koloréw krytycznych RAL™.

Jesli dostawca materiatow powtokowych sam uznaje kolor lub rodzine okreslong przez
QUALICOAT za krytyczng, powinien poinformowac¢ QUALICOAT i ta informacja
zostanie umieszczona na certyfikacie aprobaty oraz opublikowana w witrynie
internetowej QUALICOAT. QUALICOAT okresli alternatywny kolor lub rodzine dla
odnowienia atestu.

Kazdego roku powinien by¢ przetestowany takze jeden kolor metaliczny, wyznaczony
przez QUALICOAT, jezeli atest ma rozszerzenie na kolory metaliczne.

421.3 Odnowienie aprobat specjalnych i rozszerzen
W przypadku odnowienia aprobat, specjalnych i rozszerzeh, kazdego roku powinny byc
badane w laboratorium i na Florydzie te same kolory jak przy przyznawaniu atestu.
4.2.2 Probki

Istniejg trzy mozliwosci pobierania materiatu do badan przy odnawianiu aprobaty:

- Inspektor pobiera probki wymaganych kolorow przy okazji inspekciji rutynowych
w zaktadach wykonujgcych powtoki.

- Inspektor pobiera probki bezposrednio w zaktadzie producenta materiatéw
powtokowych.

- Producent przesyta organiczne materiaty powtokowe i powleczone panele do
laboratorium, najlepiej w czerwcu, wraz ze stosowng kartg techniczng dla
kazdego koloru. Karta techniczna powinna zawiera¢ przynajmniej nastepujgce
minimum informaciji: kolor, warto$¢ potysku i warunki utwardzania (tacznie z
zakresem czasow i temperatur). W krajach, w ktérych nie ma Generalnego
Licencjobiorcy ani laboratorium  testujgcego, producent materiatéw
powtokowych wysyta wybrane kolory powlok do laboratorium aprobowanego
przez QUALICOAT.

Materiaty powtokowe mogg by¢ naktadane na ptytki testowe w laboratorium testujgcym,
w posiadajgcym licencje lokalnym zaktadzie wykonujgcym powifoki lub w zaktadzie
producenta materiatéw powtokowych pod nadzorem inspektora zgodnie z § 4.1.6.

4.2.3 Ocena wynikow badan laboratoryjnych

Laboratorium testujgce powinno przesta¢ raport z badan do Generalnego
Licencjobiorcy, ktéry dokona oceny wynikow. Pod nadzorem QUALICOAT Generalny
Licencjobiorca decyduje o odnowieniu lub cofnieciu aprobaty lub wykluczeniu koloréw
w nastepujgcy sposéb:

- Jezeli wyniki badan dowolnego testu laboratoryjnego nie spetniajg wymagan dla
koloru, wszystkie testy powinny by¢ powtérzone w ciggu jednego miesigca z
uzyciem nowych probek.

- Jezeli wyniki drugiej serii testow sg znowu niezadowalajgce, kolor ten powinien
zosta¢ wykluczony.

13 Definicja i lista rodzin RAL znajduje sie w zatgczniku A11.

" Definicja i lista koloréw krytycznych znajduje sie w zatgczniku A11.
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4.2.4 Ocena wynikow testu Floryda

Grupa Robocza Floryda (Florida Working Group) powinna dostarczy¢ wyniki testu do
QUALICOAT™.

e Dlaklasy1i1.5

- Aprobata zostanie odnowiona, jezeli wynik naturalnego testu odpornosci na
warunki atmosferyczne na Florydzie (test 15) bedzie zadowalajgcy

- Jezeli wynik bedzie niezadowalajgcy dla jednego koloru, kolor ten powinien
zostac wykluczony.

e Dlaklasy2i3

- Jezeli wynik zmiany koloru bedzie niezadowalajgcy dla dwoch kolorow z tej
samej rodziny RAL, rodzina ta powinna zosta¢ wykluczona.

- Jezeli wynik zachowania potysku bedzie niezadowalajgcy dla dwdch koloréw
z tej samej rodziny RAL, tylko te dwa kolory powinny zosta¢ wykluczone.

Jezeli producent nie zdota z jakichs powoddéw przesta¢ na czas wymaganych kolorow
do laboratorium i w rezultacie zadne prébki nie zostang przestane na Floryde, dwa
odnawiane kolory okreslone przez Grupe Roboczg Floryda i jeden kolor metaliczny
(jezeli jest rozszerzenie dla kolorow metalicznych) powinny zosta¢ wykluczone.

4.2.5 Procedura dotyczaca wykluczonych koloréow

Wykluczone kolory producent powinien przebada¢ ponownie jak najszybciej po
otrzymaniu zawiadomienia.

Wykluczone kolory, ktore sg poddawane powtérnemu badaniu, powinny by¢ uwazane
za zawieszone.

QUALICOAT bedzie publikowac liste wszystkich kolorow (aktualnie) wykluczonych,
wigcznie z kolorami zawieszonymi.

4.2.6 Odebranie aprobaty

43.

Klasy 1i 1.5

Aprobata zostanie odebrana wtedy, gdy wykluczone zostang cztery kolory
niemetaliczne. Kolory zawieszone nie sg uwzglednione przy stosowaniu tej zasady.

Klasa 2

Atest zostanie odebrany natychmiast po spetnieniu jednego z nastepujgcych
warunkow:

e wykluczone zostang dwie rodziny RAL lub

e wykluczone zostang cztery zwykte kolory (to znaczy niemetaliczne),
nalezgce do roznych rodzin RAL.

Stosowanie logo przez producentéw powtok

Stosowanie logo musi by¢ zgodne z przepisami stosowania znaku jakosci QUALICOAT
(zatacznik A1).

' Patrz procedura testu na Florydzie (PFLO)
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Rozdziat 5

Licencje dla wykonawcow powlok
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Licencje dla wykonawcow powilok

Niniejszy rozdziat okresla procedure udzielania licencji wykonawcom powtok dla
jednego zaktadu produkcyjnego.

Na zyczenie wnioskodawcy moze zostaé przeprowadzona wstepna inspekcja, ale w
tym przypadku jej wyniki nie mogg by¢ wykorzystane do udzielenia licenciji.

Szkolenia dla pracownikéw licencjonowanych zaktadéw wykonujgcych powtoki sg
obowigzkowe we wszystkich krajach. Sg one regularnie organizowane przez
generalnych licencjobiorcow lub QUALICOAT

Procedury udzielania i wznawiania licencji dla wykonawcéw powtok naktadajgcych
powtoki dekoracyjne przedstawiono w osobnym dokumencie dostepnym na stronie
internetowej QUALIDECO (www.qualideco.eu).

Udzielanie licencji (znaku jakosci)

Kazda linia do naktadania powtok powinna by¢ sprawdzona przed udzieleniem licenciji
QUALICOAT.

Przed udzieleniem licencji muszg zostaé przeprowadzone dwie inspekcje z wynikiem
pozytywnym. Inspekcje te przeprowadza sie na wniosek wykonawcy powiok. Pierwsza
inspekcja jest przeprowadzana po umowieniu terminu. Termin drugiej nie jest
uzgadniany i jest ona przeprowadzana jedynie pod warunkiem, ze wszystkie wyniki
pierwszej zostang uznane za zadowalajgce (lacznie z badaniem w kwasnej mgle
solnej).
Inspektorzy powinni mieé przy sobie nastepujgce przyrzady:

* miernik grubosci,

» miernik przewodnictwa,

* przyrzady kalibracyjne do pozostatych, przewidzianych testow.

W trakcie kontroli inspektor wykonuje nastepujgce testy, uzywajgc formularza inspekcji
zatwierdzonego przez QUALICOAT.
Kontrola materiatow

Inspektor sprawdza czy =zakfad wykonujgcy powtoki uzywa do zewnetrznych
zastosowan architektonicznych, aprobowanych przez QUALICOAT organicznych
materiatdow powtokowych. Jezeli uzywane sg srodki chemiczne do alternatywnego
przygotowania powierzchni, sprawdza réwniez czy sg aprobowane przez QUALICOAT.
Kontrola wyposazenia laboratorium

Kontrole laboratorium wykonuje sie zgodnie z wymaganiami podanymi w § 3.8 w celu
sprawdzenia, czy wyposazenie jest dostepne, dziatajgce i prawidtowo uzytkowane.
Inspektor sprawdza ponadto, czy laboratorium dysponuje odpowiednimi normami lub
pisemnymi instrukcjami zgodnie z rozdziatem § 3.10.

Kontrola procesu produkcyjnego i urzadzen produkcyjnych

Zgodnie z § 3.1, 3.6 i 3.7.

Kontrola chemicznego przygotowanie powierzchni
Zgodnie z § 3.2, 3.3 i 3.5.

Kontrola wyrobow gotowych
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Czes¢ badan moze by¢ wykonana na wyrobach gotowych, ale petny zakres badan
przeprowadza sie na ptytkach testowych, poddanych obrdobce réwnolegle z partig
produkcyjng (patrz § 5.1.6).

Kontroli podlegajg tylko te wyroby gotowe, ktére przeszty kontrole wewnetrzng
(wszystkie czesci gotowe do wysytki sg uznane jako wydane przez wykonawce
powtok).

Liczbe elementow, na ktorych trzeba wykonaé pomiar grubosci powtoki, podano w
ponizszej tabeli (co najmniej 30 sztuk).

Liczba elementéw Dopuszczalny limit

Liczebnos¢ partii (*) elementow

(wybor losowy) odrzuconych
1-10 wszystkie 0
11-200 10 1
201-300 15 1
301-500 20 2
501-800 30 3
801-1300 40 3
1301-3200 55 4
3201-8000 75 6
8001-22000 115 8
22001-110000 150 11

(*) partia towaru — jedna partia oznacza catos¢ zamowienia klienta w jednym kolorze
lub czes¢ tego zamowienia znajdujgca sie w zaktadzie produkcyjnym.

Inspektor przeprowadza nastepujace testy wyrobéw gotowych:

- wyglad (dla sprawdzenia jednolitosci produkcji) (2.7),

- grubosc¢ powioki (2.3),

- przyczepnos¢ na sucho (2.4.1) i przyczepnos$é na mokro (2.4.2),
- odpornos$¢ na dziatanie kwasnej mgty solnej (2.10),

- test Machu (2.11).

- test polimeryzacji (2.14),

- proba ciecia (2.18).

Przy pierwszej inspekcji test Machu jest wykonywany przed testem w kwasnej mgle
solnej. Jesli wynik testu Machu jest zadowalajgcy, mozna przystgpi¢ do testu w
kwasnej mgle solnej. Jesli natomiast wynik testu Machu nie jest zadowalajgcy, wynik
pierwszej inspekcji zostanie uznany za negatywny i musi by¢ ona powtérzona. Wynik
inspekcji jest zadowalajacy, gdy wszystkie testy dajg wynik zadowalajgcy, wtgcznie z
testem w kwasnej mgle solnej.

Podczas drugiej inspekcji wykonywana jest tylko préba Machu. W przypadku jej
negatywnego wyniku druga inspekcja musi by¢ powtérzona.

5.1.6 Badania ptytek testowych

Piytki testowe majg zostaé poddane nastepujgcym testom réwnolegle z partig
produkcyjna:

- potysk (2.2),

- grubos¢ powtoki (2.3),

- przyczepnos¢ na sucho (2.4.1) i przyczepnos¢ na mokro (2.4.2),
- tlocznos$c¢ (2.6),

- préba zginania (2.7),

- préba udarnosci (2.8).

5.1.7 Przeglad kontroli wewnetrznej i rejestrow wewnetrznych

Inspektor sprawdza, czy jest prowadzona kontrola wewnetrzna zgodnie z § 3.9 i czy
zaktad prowadzi rejestry zgodnie z zaleceniami podanymi w § 3.11.
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Badajgc rejestry kontroli wewnetrznej, inspektor musi sprawdzi¢ czy zapisy zgodne sg
z wynikami uzyskanymi na ptytkach testowych. Z tego powodu wszystkie ptytki testowe
muszg by¢ przechowywane do dyspozycji inspektora przez jeden rok.

5.1.8 Ocena koncowa dla uzyskania licencji
Inspektor przekazuje raport z inspekcji do oceny Generalnemu Licencjobiorcy.
Generalny Licencjobiorca wykonuje ponizszg procedure pod nadzorem QUALICOAT:

o Jesli wyniki obu inspekcji spetniajg wymagania, zostaje przyznana licencja na
uzywanie znaku jakosci.

o Jesli wyniki jednej z dwoch inspekcji nie spetniajg wymagan, wykonawca
powtok zostaje poinformowany, Ze licencja obecnie nie moze zosta¢ przyznana.
Dotgcza sie szczegotowe uzasadnienie decyzji. Wykonawca powilok moze
ztozy¢ ponowny wniosek o przyznanie licencji po trzymiesiecznym okresie
karencji.

5.1.9 Atest ,,SEASIDE”

Jezeli wykonawca powtok wystgpit o atest SEASIDE, inspekcja zostanie
przeprowadzona zgodnie ze wymaganiami podanymi w § 3.2.1 lub 3.4; ponadto
zostanie wykonany test korozji nitkowej na wyrobach gotowych (2.19).

Jezeli rezultaty inspekcji sg zgodne z wymaganiami ,SEASIDE”, atest zostanie
przyznany. Specjalny Certyfikat QUALICOAT SEASIDE bedzie stwierdzat'®, Zze zaktad
wykonujgcy powitoki jest zdolny do produkcji wyrobow gotowych, wypetniajgcych
wymagania SEASIDE.

Jezeli wyniki inspekcji nie spetniajg wymagan, wykonawca powtok musi odczekac
przynajmniej trzy miesigce przed ztozeniem nowego wniosku o przyznanie atestu
~SEASIDE”.

5.2. Rutynowe inspekcje licencjobiorcéow

Wykonawca powtok po udzieleniu licencji na uzywanie znaku jakosci otrzyma jej
odnowienie, jezeli wyniki co najmniej dwoch inspekcji w roku spetnig wymagania.

Rutynowe inspekcje sg przeprowadzane bez uprzedzenia. Inspektorzy powinni mie¢
przy sobie nastepujgce przyrzady:

- miernik grubosci,

- miernik przewodnictwa,

- przyrzady kalibracyjne do pozostatych, przewidzianych testéw.

W trakcie inspekcji inspektor wykonuje nastepujgce czynnosci, uzywajgc formularza
inspekcji zatwierdzonego przez QUALICOAT:

- kontrole materiatéw zgodnie z § 5.1.1,

- kontrole aparatury laboratoryjnej § 5.1.2,

- kontrole procesoéw i urzadzen produkcyjnych zgodnie z § 5.1.3,

- kontrole chemicznego przygotowania powierzchni zgonie z § 5.1.4,

- kontrole wyrobéw gotowych i ptytek kontrolnych zgodnie z § 5.1.51 5.1.6,

- test w kwasnej mgle solnej do przeprowadzenia co najmniej raz w roku zgodnie
z§210,

- przeglad rejestréw zgodnie z § 5.1.7.
Inspektor przekazuje raport z inspekcji do oceny Generalnemu Licencjobiorcy.

'® Uzycie logo QUALICOAT SEASIDE, patrz Zatgcznik A1 §5 i §6
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Generalny Licencjobiorca wykonuje ponizszg procedure pod nadzorem QUALICOAT:

o Jesli wyniki inspekcji spetniajg wymagania, zezwolenie na uzywanie znaku
jakoséci zostanie odnowione.

e Jesli wyniki inspekcji nie spetniajg wymagan, nastepna inspekcja zostanie
przeprowadzona w ciggu miesigca (z uwzglednieniem okreséw wolnych od
pracy) od momentu, gdy wykonawca powtok otrzymat zawiadomienie o
niezadowalajgcej inspekcji od Generalnego Licencjobiorcy i/lub QUALICOAT.
W miedzyczasie licencjobiorca powinien poprawi¢ niezgodnosci i natychmiast
poinformowaé o tym Generalnego Licencjobiorce lub QUALICOAT.

Jezeli wyniki drugiej inspekcji bedg takze niezadowalajgce, licencja na uzywanie znaku
jakosci zostanie natychmiast cofnieta. Przed zgtoszeniem nowego wniosku o licencje
na uzywanie znaku jakosci, wykonawca powlok musi odczekac co najmniej 3 miesigce.

Licencje z testem ,,SEASIDE”

Inspekcje rutynowe SEASIDE sg prowadzone zgodnie z § 3.2.1 lub 3.4 w trakcie
inspekcji QUALICOAT, a test korozji nitkowej wykonuje sie na wyrobach gotowych
(2.19). Co najmniej jedna inspekcja SEASIDE rocznie musi by¢ przeprowadzona z
wynikiem zadowalajgcym. Jezeli zadne inspekcja SEASIDE nie jest mozliwa w czasie
wizyt QUALICOAT, nalezy przeprowadzi¢ dodatkowa, zapowiedziang inspekcje.

Jezeli wyniki inspekcji spetniajg wymagania, atest ,SEASIDE” zostanie odnowiony.
Jezeli wyniki inspekcji nie spetniajg wymagan, w ciggu miesigca (pomijajgc okresy
wolne od pracy) zostanie przeprowadzona powtorna (zapowiedziana) inspekcja.

Jezeli powtdrna inspekcja da takze wynik niezadowalajgcy, atest SEASIDE zostanie
natychmiast cofniety. Przed ztozeniem ponownego wniosku o przyznanie atestu
~SEASIDE” wykonawca powiok musi odczekac co najmniej trzy miesigce.

Zawieszenie inspekcji

W  przypadku niepokojow politycznych lub nieprzewidzianych okolicznosci, po
konsultacji z odpowiedzialnym laboratorium testujgcym, Generalny Licencjobiorca lub
QUALICOAT moze zawiesi¢ inspekcje maksymalnie na 12 miesiecy. Po tym czasie
licencja zostanie cofnieta.

Prawo wykonawcy powtok do apelaciji

Wykonawca powlok otrzymuje kopie kazdego raportu z inspekcji. Jezeli wyniki nie
spetniajg wymagan, zostajg podane szczegdtowe informacje i przyczyny.
Zaktad ma prawo do apelacji w ciggu 10 dni.

Poufnos¢ informacji

Wszystkie informacje dotyczgce wynikow inspekgiji i ich oceny majg charakter poufny.

Terminy sktadania raportéw z inspekcji

Wszystkie raporty z inspekcji (w tym wyniki testow) muszg by¢ dostarczone do
sekretariatu QUALICOAT w ciggu trzech miesiecy od daty inspekcji. Jes$li wynik
inspekcji zaktadu jest niezadowalajgcy, Generalny Licencjobiorca musi wystaé raport
do sekretariatu QUALICOAT w ciggu jednego miesigca od dnia inspekciji.

Stosowanie logo znaku jakosci przez wykonawcow powiok

Stosowanie logo musi by¢ zgodne z przepisami stosowania znaku jakosci QUALICOAT
(zatacznik A1).
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6. Procedury kontroli wewnetrznej

6.1. Kontrola parametréw procesu produkciji

6.1.1 Kapiele do przygotowania powierzchni

Parametry chemiczne okreslone przez producenta materiatbw do chemicznego
przygotowania powierzchni powinny by¢ analizowane co najmniej:

raz dziennie (na 24 godziny) dla kazdej kgpieli.
W razie koniecznosci wykonawca powtok moze zwigkszy¢ czestotliwos¢ analiz.

Whyniki tych analiz muszg by¢ wpisane do kart lub innych, czytelnych rejestréow, fatwo
dostepnych dla inspektora. Rejestr musi zawieraC wartosci nominalne, wartosci
maksymalne, ktérych nie wolno przekracza¢, wartosci zmierzone oraz liczbe zmian
roboczych. Dla kazdej kgpieli nalezy prowadzi¢ oddzielny rejestr.

Jesli konieczne byty dziatania korekcyjne, nalezy je odnotowac.

6.1.2 Jakos¢ wody

Pomiar przewodnictwa wody w ostatnim ptukaniu przed chromianowaniem oraz w
ptukaniu wodg demineralizowang musi by¢ wykonany co najmniej:

raz dziennie (na 24 godziny).
W razie koniecznosci wykonawca powtok moze zwigkszy¢ czestotliwo$¢ analiz.

Wyniki tych analiz muszg by¢ wpisane do kart lub innych odpowiednich rejestrow,
tatwo dostepnych dla inspektora. Rejestr musi zawiera¢ wartosci nominalne, wartosci
maksymalne, ktérych nie wolno przekraczac, wartosci zmierzone oraz liczbe zmian
roboczych.

6.1.3 Pomiar temperatury kapieli do przygotowania powierzchni i wody ptuczacej

Temperature kagpieli do przygotowania powierzchni i koncowego ptukania, jesli jest to
ptukanie gorgcg wodg, nalezy mierzy¢é co najmniej:

raz dziennie (na 24 godziny) dla kazdej kgpieli.
Wyniki tych pomiaréw muszg by¢ wpisane do kart lub innych odpowiednich rejestrow,
tatwo dostepnych dla inspektora. Rejestr musi zawiera¢ wartosci nominalne, wartosci
maksymalne, ktorych nie wolno przekraczac, wartosci zmierzone oraz liczbe zmian
roboczych.
6.1.4 Pomiar temperatury suszenia

Temperature suszenia nalezy mierzy¢ co najmniej:

raz na tydzien.

Nalezy zmierzy¢ i odnotowaC temperature elementu i temperature wskazang przez
wskaznik pomiarowy urzgdzenia.

Temperature nalezy mierzy¢ za pomoca przyrzadu rejestrujgcego lub innych srodkoéw,
takich jak termo-chromatyczne kredki lub termo-chromatyczne tabletki.
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Wyniki tych pomiaréw nalezy zarejestrowac a krzywe suszenia w oparciu o dokonane
pomiary umiesci¢ w rejestrze tatwo dostepnym dla inspektora.
6.1.5 Pomiar warunkéw utwardzania termicznego

Warunki utwardzania termicznego zgodnie z § 3.7 nalezy bada¢ co najmnie;j:

e dwa razy na 24 godziny; nalezy odnotowaé wyswietlang temperature;
e raz na tydzien: nalezy wykonacC krzywag utwardzania termicznego na
profilach.

Wyniki tych pomiaréw nalezy zarejestrowac a krzywe suszenia w oparciu o dokonane
pomiary umiesci¢ w rejestrze tatwo dostepnym dla inspektora.

6.2. Kontrola jakosci chemicznego przygotowania powierzchni

6.2.1 Badanie stopnia wytrawienia

Stopien ubytku aluminium nalezy mierzy¢ co najmniej raz na dzieh za pomocg metody
opisanej w § 3.2.1.

Jezeli licencja obejmuje atest ,SEASIDE”, wykonawca powtoki musi kontrolowaé
stopien wytrawienia przynajmniej raz na dzieh podczas produkcji SEASIDE.

6.2.2 Oznaczanie masy powitoki konwersyjnej

Kontrola masy chromianowych powlok konwersyjnych musi by¢é wykonywana co
najmniej raz dziennie (24 h) zgodnie z normg ISO 3892, natomiast w przypadku
innych powtok konwersyjnych, zgodnie z instrukcjami producenta (patrz zatgcznik A6).

6.3. Kontrola jakosci wyrobéw gotowych

Ptytki testowe nalezy przygotowywaé co najmniej 1 raz na kazdg 8-godzinng zmiane
dla kazdego koloru i kazdego zatwierdzonego materiatu powtokowego.

6.3.1 Badanie potysku (ISO 2813)

Badanie potysku powtoki organicznej na wyrobach gotowych nalezy prowadzi¢ co
najmniej 1 raz na 8-godzinng zmianeg dla kazdego koloru i kazdego producenta.

Wyniki tych analiz powinny by¢ zamieszczone w rejestrze tatwo dostepnym dla
inspektora. Rejestr musi zawieraé wartosci nominalne, wartosci maksymalne, ktérych
nie wolno przekraczac, uzyskane wyniki pomiaréw oraz liczby zmian roboczych.

6.3.2 Badanie grubosci powtoki (ISO 2360)

Grubos¢ powtoki na elementach nalezy mierzy¢ zgodnie z ponizszymi wymaganiami:

Dopuszczalny limit

Liczba elementow .
elementow

Liczebnos¢ partii (*) (wybor losowy)

odrzuconych
1-10 wszystkie 0
11-200 10 1
201-300 15 1
301-500 20 2
501-800 30 3
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801-1300 40 3
1301-3200 55 4
3201-8000 75 6
8001-22000 115 8
22001-110000 150 11

(*) partia towaru: petne zaméwienie klienta w jednym kolorze lub cze$¢ tego
zamowienia, ktdra zostata juz wykonana.

Wyniki tych pomiaréw (warto$ci minimalne i maksymalne) muszg by¢ odnotowane w
rejestrze tatwo dostepnym dla inspektora.
6.3.3 Badanie wygladu

Wyglad elementow nalezy sprawdzac zgodnie z ponizszymi wymaganiami:

Liczba elementow Dopuszczalny limit

Liczebnos¢ partii (*) (wyb6r losowy) elementow

odrzuconych
1-10 wszystkie 0
11-200 10 0
201-300 15 0
301-500 20 0
501-800 30 0
801-1300 40 0
1301-3200 55 0
3201-8000 75 0
8001-22000 115 0
22001-110000 150 0

(*) partia towaru: petne zamédwienie klienta w jednym kolorze lub czes¢ tego
zamowienia, ktora zostata juz wykonana.

Wyniki tych pomiarow muszg by¢é odnotowane w rejestrze fatwo dostepnym dla
inspektora.
6.3.4 Test przyczepnosci (ISO 2409)

6.3.4.1 Przyczepnosé na sucho

Badanie przyczepnosci na sucho nalezy prowadzi¢ na ptytkach testowych co najmniej
raz na kazda 8-godzinng zmiane dla kazdego odcienia koloru, kazdej kategorii
potysku i kazdego dostawcy.

6.3.4.2 Przyczepnosé na mokro

Badanie przyczepnosci na mokro nalezy prowadzi¢ na gotowych produktach co
najmniej raz na tydzien.

Czestotliwo$¢ testu nalezy zmieni¢ do dwoéch razy w tygodniu przez okres trzech
miesiecy w przypadku, gdy wynik testu w kwasnej mgle solnej to B, C lub D (patrz
2.10. Ocena koncowa testu AASS)

Wyniki tych muszg by¢ odnotowane i zachowane w rejestrze fatwo dostepnym dla
inspektora.

6.3.5 Test polimeryzacji
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Test ten jest stosowany dla kontroli prawidtowosci polimeryzacji powtoki organicznej.
Przy kontroli wewnetrznej ten test nie jest obowigzkowy dla powtok proszkowych.
Test polimeryzacji nalezy wykonywac¢ na ptytkach testowych.

Wyniki muszg by¢ odnotowane w rejestrze tatwo dostepnym dla inspektora.

6.3.6 Proéba tlocznosci (ISO 1520)

Prébe ttocznosci nalezy wykonywaé na ptytkach testowych.
Wyniki muszg by¢ odnotowane w rejestrze tatwo dostepnym dla inspektora.

6.3.7 Préba zginania (ISO 1519)

Badanie odpornosci na pekanie przy zginaniu nalezy prowadzi¢ na ptytkach testowych.
Wyniki muszg by¢ odnotowane w rejestrze tatwo dostepnym dla inspektora.

6.3.8 Préba udarnosci (ISO 6272 / ASTM D 2794)

Prébe udarnosci nalezy wykonywac na ptytkach testowych.
Wyniki muszg by¢ odnotowane w rejestrze tatwo dostepnym dla inspektora.

6.4. Rejestry kontroli jakosci

6.4.1 Rejestr kontroli procesu produkciji

Rejestr kontrolny jest albo trwale oprawionym rejestrem z ponumerowanymi stronami,
albo rejestrem komputerowym.

Powinien on zawieraé¢ nastepujace informacje:

- temperature kgpieli,

- parametry chemiczne podane przez producentow,

- wyniki badania stopnia wytrawienia,

- wyniki pomiaru masy powtoki konwersyjnej,

- wyniki badania przewodnictwa wody,

- wyniki kontroli warunkéw suszenia i utwardzania termicznego,

- przebiegi krzywych temperatur suszenia i utwardzania termicznego.

6.4.2 Rejestr kontroli ptytek testowych

Rejestr kontrolny jest albo trwale oprawionym rejestrem z ponumerowanymi stronami
(niebindowanym spiralnie), albo rejestrem komputerowym.

Powinien on zawiera¢ nastepujgce informacje:
- date produkciji;
- dane referencyjne stosowanego materiatu powtokowego: RAL Ilub inne
odnosniki umozliwiajgce jego identyfikacje, numer partii, nazwe producenta;
- wyniki nastepujgcych testéw:
- badanie potysku,
- pomiar grubosci,
- badanie przyczepnosci,
- test polimeryzacji (nieobowigzkowy dla powtok proszkowych),
- badanie ttocznosci,
- badanie odpornosci na zginanie,
- préba udarnosci,
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- badanie koloru (ocena wzrokowa z poréwnaniem koloru otrzymanego z
odcieniem koloru zamowionego przez klienta).

6.4.3 Rejestr kontroli wyrobéw gotowych

Rejestr kontrolny jest albo trwale oprawionym rejestrem z ponumerowanymi stronami
(niebindowanym spiralnie), albo rejestrem komputerowym.
Powinien on zawieraé¢ nastepujgce informacije:
- nazwe klienta i dane identyfikacyjne zamdwienia lub partii towaru;
- date produkcji;
- dane referencyjne stosowanego organicznego materiatu powtokowego;
- wyniki nastepujgcych testow:
- pomiar grubosci powtoki,
- badanie odcienia koloru i potysku;
- badanie wygladu
- przyczepnos$¢ na mokro

6.4.4 Rejestr kontroli testéw przeprowadzonych przez producenta powtok

Rejestr kontrolny jest albo trwale oprawionym rejestrem z ponumerowanymi stronami
(niebindowanym spiralnie), albo rejestrem komputerowym.

Powinien on zawieraé¢ nastepujgce informacije:

- nr referencyjny prébki

- date pobrania i wystania/odebrania

- numer referencyjny raportu z badania sporzgdzonego przez producenta
- wyniki badania (patrz zatgcznik A6)

- uwagi i/lub przeprowadzone korekty.
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Podsumowanie wymagan kontroli wewnetrznej

Yy WYNIKI
KONTROLA PRZEDMIOT KONTROLI MINIMALNA CZESTOTLIWOSC UMIESZCZONE W:
Kapiele chemicznego
przygotowania
pOW|erzchn|z Parametry 1 raz dziennie (co 24h) dla kazdej . .
odttuszczanie, . . wykazie lub rejestrze
trawieni chemiczne kapieli
rawienie,
chromianowanie,
ptukanie
Przewodnictwo wody 1 raz dziennie (co 24h) wykazie lub rejestrze
Proces Temperatura chemicznego - L
przygotowania powierzchni i kgpieli 1raz dZ|enn|ek(cc;eZ|i4h) dia kazdej wykazie lub rejestrze
ptuczacych ap
Temperatura suszenia 1 raz na tydzieh wykazie lub rejestrze
2 razy na dzien — zapis wyswietlanej
Warunki utwardzania termicznego temperatury wykazie lub rejestrze
1 raz na tydzien — 1 krzywa
utwardzania termicznego na profilach
Stopien trawienia 1 raz dziennie (co 24h) wykazie lub rejestrze
Powloka B POWlOKI e (et E) 1 raz dziennie (co 24h) wykazie lub rejestrze
. chromianowa)
konwersyjna
Masa powtoki konwersyjnej wedtug instrukcji producenta srodkéw kazie lub reiestrze
(bezchromowej) chemicznych (patrz zatgcznik A6) Wy )
1 raz na 8-godzinng zmiane dla
Potysk kazdego odcienia i kazdego wykazie lub rejestrze
producenta
Grubos¢ powloki W zaleznosci O,d _vwe_lkosm partii wykazie lub rejestrze
zamowienia
Wyroby gotowe
Wvalad W zaleznosci od wielkosci partii kazie lub reiestrze
yela zamoéwienia Wy g
» 1 raz na tydzien ) .
Przyczepnosé na mokro (2 razy na tydzien prze 3 miesiace w przypadku | Wykazie lub rejestrze
wyniku B, C lub D dla AASS)
1 raz na 8-godzinng zmiane dla
Przyczepnos¢ na sucho kazdego odcienia i kazdego wykazie lub rejestrze
producenta
. L . 1 raz na 8-godzinng zmiang dla
FellliERPEE (MU A el kazdego odcienia i kazdego wykazie lub rejestrze
powtok proszkowych)
producenta
1 raz na 8-godzinng zmiane dla
Ptytki testowe Badanie ttocznosci kazdego odcienia i kazdego wykazie lub rejestrze
producenta
1 raz na 8-godzinng zmiane dla
Badanie odpornosci na zginanie kazdego odcienia i kazdego wykazie lub rejestrze
producenta
1 raz na 8-godzinng zmiane dla
Préba udarnosci kazdego odcienia i kazdego wykazie lub rejestrze
producenta
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Zatgczniki
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Zataczniki

Al - Zasady uzywania znaku jakosci QUALICOAT dla ciektych i
proszkowych powtok organicznych na aluminium do celow
architektonicznych

1. Definicje

Dla potrzeb niniejszego regulaminu ,znak jako$ci” QUALICOAT oznacza marke handlowg
Stowarzyszenia dla Kontroli Jakosci w Przemysle Lakieréw, Farb i Powtok (QUALICOAT), Zurych,
zastrzezong w Federalnym Biurze Patentowym i Znakéw Towarowych 8 maja 1987 roku pod numerem
352 316 i w Miedzynarodowym Rejestrze Znakéw Towarowych 14 sierpnia 1987 roku pod numerem
513 227 i opublikowany w Swiss Official Gazette of Commerce w dniu 5 maja 1987 roku.

,QUALICOAT” oznacza Stowarzyszenie Kontroli Jakosci Przemystu Lakieréw, Farb i Powtok
(QUALICOAT) w Zurychu.

,GL” oznacza Generalnego Licencjobiorce, tj. krajowe lub miedzynarodowe stowarzyszenie posiadajgce
licencje generalng QUALICOAT na okreslone terytorium.

,Licencja” oznacza oswiadczenie wydane przez lub w imieniu Stowarzyszenia, upowazniajgce do
uzywania znaku jakosci zgodnie z niniejszym regulaminem.

,Aprobata” oznacza potwierdzenie, ze okreslony produkt (powtoka Iub produkt do konwers;ji
chemicznej) spetniaja zalecenia wymagarn QUALICOAT.

,Wymagania techniczne” oznaczaja ,Wymagania dla uzyskania znaku jakos$ci dla ciektych i
proszkowych powtok organicznych na aluminium do celéw architektonicznych”.

,Licencjobiorca” oznacza firme upowazniong do stosowania znaku jakosci.

2.  Wiasnosc znaku jakosci

Znak jakosci jest wtasnoscig QUALICOAT i nie moze byé stosowany przez innych uzytkownikéw bez
zezwolenia QUALICOAT.

QUALICOAT przyznato GL licencje generalng w zakresie znaku jakosci w kraju ............. , obejmujaca
prawo do autoryzacji stosowania znaku jakosci zgodnie z niniejszym regulaminem.

3. Kwalifikacje wnioskodawcy

Autoryzacja na stosowanie znaku jakosci moze zostaé udzielona pod warunkiem, ze wnioskodawca
dziata zgodnie z niniejszymi wymaganiami. Pozwolenie to okreslone zostaje odpowiednig umowa.

Uzyskanie licencji lub aprobaty uprawnia posiadacza do uzywania znaku jakosci dla okreslonych
produktow. Przekazywanie licencji lub aprobaty jest zabronione.
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5.1.

5.2.

Rejestr licencjobiorcéow

QUALICOAT prowadzi biezacy rejestr, w ktérym zapisane sg nazwy, adresy oraz charakter produkcji
przemystowej wszystkich licencjobiorcéw, data przyznania licencji poszczegélnym zaktadom, numery
im przyznane, data cofniecia licencji lub aprobaty i wszelkie inne informacje czy dane uzupetniajace,
ktore QUALICOAT uzna za niezbedne.

Jesli licencjobiorca zmieni swojg nazwe lub adres, musi bezzwtocznie poinformowaé o tym GL, ktéry z
kolei poinformuje QUALICOAT w celu wprowadzenia odpowiednich zmian w rejestrze.

Stosowanie logo przez wykonawcéw powtok i producentow

Zasady ogolne

Logo wystepuje w nastepujacych kolorach: czarny/biaty, biaty/niebieski (PANTONE Reflex Blue CV;
RGB: 14-27-141; CMYK: 100-72-0-6) lub niebieski/srebrny (PANTONE Silver 877u; RGB: 205-211-215;
CMYK: 8-3-3-9).

Po prawej stronie moze by¢ dodany napis ,Znak jakosci architektonicznych powtok na
aluminium” (lub tekst odpowiadajgcy narodowym przepisom).

.
OAH%E

g ..y
Khosico

—_

YOUALIEDAT S

_
G

SEASIDE

Licencjobiorca stosujgcy znak jakosci nie moze go w zaden sposdb zmienia¢ ani uzupetniaé. W
przypadku, gdy licencjobiorca réwnolegle stosuje w odniesieniu do swoich produktow wtasne marki
lub znaki towarowe, w zadnym razie nie moze to naruszac niniejszych ustalen. Licencjobiorcy lub
posiadacze aprobaty sg zobowigzani dostarczyé, na kazde zgdanie GL, informacji dotyczacych
sposobéw stosowania znaku jakosci.

Niewtasciwe stosowanie znaku moze prowadzi¢ do sankcji okreslonych w § 9.

Uzywanie logo przez wykonawcow powtok

Umieszczajgc znak na wyrobie, wykonawca powtoki gwarantuje, ze jako$¢ dostarczanego wyrobu
gotowego jest zgodna z wymaganiami.

Jesli licencjobiorca posiada kilka zaktadéw produkcyjnych, znak moze by¢ stosowany tylko przez te
zaktady wykonujgce powtoki, dla ktorych licencjobiorca uzyskat licencje.

Znak moze by¢ umieszczany na samych produktach, papierach firmowych, zamdwieniach i fakturach,
cennikach, nalepkach i w catej dokumentacji firmy, broszurach, katalogach, ogtoszeniach.

OUNLIECDAT

Licencja nr xxxx

W kazdym przypadku, gdy lakiernia stosuje okreslenie QUALICOAT,
musi zawsze podawac numer licencji. Dotyczy to zaréwno znaku, jak i
tekstow.
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5.3. Uzywanie logo przez producentéw (producentéw materiatéw powtokowych i producentow
systemoOw alternatywnych obrébki powierzchni)

Znak QUALICOAT nie moze widnie¢ na opakowaniach lub nalepkach.

W literaturze fachowej i dokumentach producenci powtok mogg stosowac znak wytgcznie w przypadku
produktow aprobowanych przez QUALICOAT z uwagq: , Produkt aprobowany przez QUALICOAT”. W
kazdym przypadku uzycia znaku w dokumencie powinien sie tez pojawi¢ tekst ,,QUALICOAT jest
znakiem jakosci dla licencjonowanych wykonawcéw powtok”.

W przypadku jakiegokolwiek innego uzycia znaku producenci powtok sg zobowigzani do dostarczenia
do Generalnego Licencjobiorcy wszystkich nowych dokumentéw wymieniajgcych QUALICOAT. W
krajach bez GL dokumenty te nalezy wystaé przed opublikowaniem bezposrednio do sekretariatu
QUALICOAT.

6. Inne warunki uzywania znaku

6.1. Uzywanie znaku przez Generalnych Licencjobiorcow (stowarzyszenia krajowe Ilub
miedzynarodowe)

Generalni Licencjobiorcy mogg postugiwad sie znakiem w obowigzujgcych kolorach, ale zawsze facznie
z odpowiednim wtasnym znakiem lub prawnie zatwierdzonym oznakowaniem stowarzyszenia. Znak
moze takze by¢ taczony z flagg narodows i/lub nazwg kraju. W przypadku uzycia znaku lub nazwy
QUALICOAT na drukach firmowych lub w korespondencji, nazwa stowarzyszenia krajowego powinna
by¢ zawsze dominujgca, aby tatwo odrdzniaé licencjobiorce od QUALICOAT. Zawsze przy stosowaniu
znaku w dokumencie powinno sie takie pojawia¢ zdanie X jest licencjobiorcg generalnym
QUALICOAT na Y™, Rozmiar logo moze by¢ odpowiednio zmieniany przy zachowaniu prawidtowych
proporcji geometrycznych.

6.2. Uzywanie znaku przez sekretariat QUALICOAT

Jedynie sekretariat w Zurychu i dyrektor techniczny sg upowaznieni do uzywania znaku QUALICOAT
bez dodatkowych oznaczen. Do wewnetrznej korespondencji (okdlniki, programy i sprawozdania z
posiedzen) nalezy stosowac znak biato-czarny. Do korespondencji zewnetrznej nalezy uzywac znaku w
obowigzujgcych kolorach. Logo powinno byé zawsze umieszczone na pierwszej stronie dokumentu, ale
niekoniecznie na stronach nastepnych. Logo powinno by¢ zawsze umieszczane w nagtéwku listu.

6.3. Uzywanie znaku przez urzednikow QUALICOAT

Prezes QUALICOAT i przewodniczagcy Komitetu Technicznego s3 takzie upowaznieni do stosowania
znaku na wizytéwkach wykonanych przez QUALICOAT, jesli sg one potrzebne do celéw
reprezentacyjnych. Inni cztonkowie komitetéw (Komitet Techniczny i Wykonawczy, Grupy Robocze) nie
sg upowaznieni do uzywania znaku ani do odwotywania sie do QUALICOAT w jakikolwiek sposdb,
chyba, ze uzyskali oddzielne upowaznienie od komitetu wykonawczego.

17 X = nazwa stowarzyszenia krajowego
18 Y = nazwa kraju
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6.4.

8.1.

8.2.

Uzywanie znaku przez zainteresowane strony trzecie

Niektdrzy przedsiebiorcy uzywajgcy produkty powtokowe QUALICOAT mogg chcie¢ umieszczaé znak na
wytwarzanych produktach oraz w dokumentach firmy.

Powinni wystgpi¢ o pisemne zezwolenie, ktdre moze zostac udzielone pod nastepujgcymi warunkami:

e wszystkie stosowane wyroby aluminiowe muszg by¢ pokrywane w posiadajgcych licencje zaktadach
wykonujgcych powtoki;

e wszystkie dokumenty powotujgce sie na QUALICOAT zostang dostarczone do GL w celu
zatwierdzenia lub (w krajach bez GL) bezposrednio do QUALICOAT;

e zaktad bedzie podlegat inspekcjom i kontroli ze strony GL lub przez QUALICOAT.
e Uzyskanie takiego zezwolenia moze wigzad sie z obowigzkowa optatg roczna.

Warunki udzielania lub wznowienia licencji lub aprobaty

Dla producentéw materiatéw powtokowych — okreslone w rozdziale 4.

Dla wykonawcéw powtok — okreslone w rozdziale 5.

Dla wytwdrcow systemow alternatywnych przygotowania powierzchni — okreslone w zatgczniku A6.

Przyznanie licencji lub aprobaty wigze sie z koniecznoscig ponoszenia rocznej opfaty.
Anulowanie licencji lub aprobaty

Naruszenie regulaminu

GL anuluje licencje lub aprobate, jesli licencjobiorca nie spetnia postanowien niniejszego Regulaminu, a
w szczegdlnosci jesli jest winien niewtasciwego stosowania znaku jakosci lub nie wywigzuje sie z optat.

W przypadku anulowania licencji lub aprobaty licencjobiorca otrzyma od GL pisemne powiadomienie,
majgce skutek natychmiastowy. W takim przypadku wszystkie etykietki, banderole, wzorniki, stemple,
opakowania, cenniki, dokumenty, wizytowki i wszelkie inne przedmioty, na ktérych umieszczono znak
jakosci, muszg by¢ albo przekazane do GL, albo (jesli GL tak poleci) zatrzymane do jego dyspozycji az
do momentu przyznania nowej licencji lub aprobaty.

Powaine zmiany w firmie

W przypadku wszelkich istotnych wydarzen (zmiana udziatowcdw lub najwazniejszych pracownikdw,
nowa linia) firma powinna niezwtocznie zawiadomi¢ o tym GL. GL jest upowazniony do
przeprowadzenia dodatkowej wizyty w celu sprawdzenia, czy wszystkie warunki zawarte w
wymaganiach QUALICOAT sg nadal spetniane.

Jesli licencjobiorca zostanie zlikwidowany, wszystkie etykietki, banderole, wzorniki, stemple,
opakowania, cenniki, dokumenty, wizytéwki i wszelkie inne przedmioty, na ktérych umieszczono znak
jakosci, muszg by¢ albo przekazane do GL, albo (jesli GL tak poleci) zatrzymane do jego dyspozycji az do
momentu przyznania nowej licencji lub aprobaty.
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8.3. Samodzielna rezygnacja

W przypadku samodzielnej rezygnacji z aprobaty lub licencji wszystkie etykietki, banderole, wzorniki,
stemple, opakowania, cenniki, dokumenty, wizytéwki i wszelkie inne przedmioty, na ktérych
umieszczono znak jakosci, muszg by¢ albo przekazane do GL, albo (jesli GL tak poleci) zatrzymane do
jego dyspozycji az do momentu przyznania nowej licencji lub atestu.

9. Sankcje

W przypadku niewtfasciwego uzycia znaku jakosci lub jakiegokolwiek dziatania prowadzacego do
narazenia na szwank jego prestizu GL lub QUALICOAT (w przypadku braku GL) moze natozy¢ na zaktad
nastepujgce sankcje:

- oficjalne oswiadczenie,
- nagana,
- cofniecie znaku.

Stronie przystuguje odwotanie najpierw do GL, a nastepnie do Komitetu Wykonawczego QUALICOAT
(Executive Committee), ktérego decyzja jest ostateczna.

10. Zmiany regulaminu

Niniejszy regulamin moze by¢ zmieniany w razie potrzeby. Jednak licencjobiorca ma 4 miesigce od daty
publikacji poprawki na wniesienie ewentualnej skargi przeciwko wprowadzanej zmianie.

11. Powiadomienia

Wszystkie informacje przekazywane licencjobiorcy lub przez licencjobiorce w zwigzku z niniejszym
regulaminem bedg uznane za dostarczone, jezeli zostang przestane listem prawidtowo zaadresowanym
i ostemplowanym.
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A2 - Lista aktualnie aprobowanych procedur™®

PEVA Procedura oceny wynikow inspekcji Generalni
Lista brakow, ktére mogg by¢ uznane za niezgodno$¢ Licencjobiorcy

PFFC Procedura testu korozji nitkowej Laboratoria

PFLO Procedura testu Floryda Laboratoria

PRLT Procedura powtérzenia testéw laboratoryjnych Laboratoria
Procedura pobierania prébek (inspekcja zaktadu wykonawcy

PSAMP powiok i testow laboratoryjnych) - zawierajgca klasyfikacje Laboratoria
testow

19 Wszystkie aktualne procedury mogg by¢ pobrane ze strony internetowej QUALICOAT (tylko dla cztonkow)
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A3 - Obowigzkowa deklaracja dotyczgca zmian w sktadzie organicznych
materiatdw powtokowych aprobowanych przez QUALICOAT

Organiczne materiaty powtokowe sktadajg sie z 4 zasadniczych sktadnikéw:

® Spoiwo,

e pigmenty,

e wypetniacze,
e dodatki.

Sktadniki te decydujg o cechach organicznych materiatéw powtokowych.

1. SPOIWO
Spoiwo sktada sie z zywicy (zywic) i utwardzacza. Sktadniki te wptywajg decydujaco na podstawowe cechy
organicznego materiatu powtokowego (reaktywnos¢, wiasnosci uzytkowe, wtasnosci mechaniczne itp.).
Podstawowe typy zywic stosowanych w Europie sg nastepujace:

e nasycone poliestry karboksylowane,

e nasycone poliestry hydroksylowane,

e epoksydowe,

e akrylowe.
Powyzsze typy zywic mozna stosowac wraz z kilkoma réznymi rodzajami utwardzaczy.
Jest oczywiste, ze kazda zmiana sktadu chemicznego zywicy lub struktury czgsteczkowe]j utwardzacza moze
prowadzi¢ do zmiany wtasnosci organicznego materiatu powtokowego i wymaga nowego atestu
QUALICOAT.
2. PIGMENTY
Pigmenty mogg by¢ zwigzkami organicznymi, nieorganicznymi lub metalami. Wptywajg na barwe, wyglad i
wtasnosci kryjgce powtoki organicznej.
3. WYPELNIACZE

Wypetniacze poprawiajg wtasnosci reologiczne lub chemiczne powtoki organicznej.

4. DODATKI

Substancje te dodawane sg do organicznego materiatu powtokowego w matych ilosciach w celu poprawy
niektérych wtasnosci powtok (wydzielanie gazéw, potysk itd.).

Te sktadniki dodatkowe (pigmenty, wypetniacze i dodatki) organicznego materiatu powtokowego moga
mieé wptyw na wtasnosci powtok i cechy badane w ramach procedur QUALICOAT. Niezaleznie od tego,
poniewaz mogg to by¢ réznorodne i liczne sktadniki, obowigzkiem producentéw powtok organicznych jest
kontrolowanie sktadu produktéw w celu zachowania zgodnosci ze znakiem QUALICOAT.
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5. WYGLAD KONCOWEJ POWLOKI ORGANICZNEJ

Tak jak wszystkie inne rodzaje powtok, organiczne materiaty powtokowe po utwardzeniu mogg mie¢ rézny
wyglad, np. gtadki lub strukturalny.

Nie nalezy traktowa¢ wygladu strukturalnego tak jak wykonczenia gtadkiego. Nawet jezeli zmiana skfadu
polega na stosowaniu specjalnych dodatkdéw, powtoka organiczna nadajgca nieréwny wyglad, ktéry nie
wigze sie z potyskiem koloru lub efektem metalicznym, wymaga specjalnego atestu QUALICOAT w kategorii
innej niz przyznana dla gtadkich powtok organicznych.

Definicje powierzchni strukturalnych

Wykonczenia te mozna podzieli¢ na trzy rodziny. Dla kazdej potrzebny jest atest QUALICOAT.
a. Woyglad skéry lub skérki pomaranczy (pofalowany)

-

b. Wyglad teksturowany lub papieru Sciernego (ostre krawedzie)

c. Wyglad pomarszczony (heterogeniczny)
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A4 — Metaliczne powtoki organiczne

1. DEFINICIA

Metaliczne powtoki organiczne sg organicznymi powtokami z efektem metalicznym lub metalizowanym.
Organiczna powtoka metaliczna jest ,normalng” powtoka organiczng, a réznica polega wytgcznie na rodzaju
uzytego pigmentu. Producenci osiggaja ten efekt specjalny przez dodanie metalu (na przyktad wyptywajgce
lub niewyptywajace aluminium) albo innego materiatu (np. miki) do receptury powtok organicznych.

Metaliczne powtoki organiczne mozna podzieli¢ na dwie kategorie:

e Systemy jednowarstwowe o wygladzie metalizowanym (nie potrzeba dodatkowej bezbarwnej powtoki
dla uzyskania wysokiej trwatosci pokrycia w warunkach zewnetrznych).
W tym przypadku aktualne atesty sg wystarczajace.

e Systemy dwupowitokowe — powtoki proszkowe z efektem metalicznym, wymagajgce dodatkowej
powtoki bezbarwnej w celu zapewnienia dostatecznej odpornosci na warunki atmosferyczne.
Taki dwupowtokowy system powinien uzyska¢ oddzielny atest QUALICOAT.

Producenci sq odpowiedzialni za doradzenie klientowi, czy powinien zastosowac system dwupowtokowy, czy
nie.

2. SKALA ODNIESIENIA

Niektére kolory metaliczne, szczegdlnie oparte na aluminium, mogg wykazywac zmiennos¢ koloru w czasie
testow oddziatujgcych na powierzchnie powtoki. W takim przypadku QUALICOAT akceptuje niewielka
zmiennos¢ koloru. W przypadku koloréw metalicznych zmiennos¢ koloru moze zaleze¢ od kata obserwaciji.
Utrudnia to przeprowadzenie wiarygodnych pomiardw jakimkolwiek przyrzagdem opisanym w normie
przywotanej w § 2.12 wymagan.

Z tego powodu zdefiniowano skale odniesienia dla laboratoriéw, z uzyciem ptytek pokrytych farbg oparta
na aluminium, z kolorem metalicznym (RAL 9006). Na powierzchni utworzono plamy stosujgc rézne czasy
dziatania roztworu zasadowego. Poszczegdlne ptytki wykonane przez upowaznione laboratorium sg
zatwierdzone i rozprowadzane przez QUALICOAT. Kazde upowaznione laboratorium powinno dysponowac
tymi ptytkami odniesienia.

Dla celéw informacyjnych na ponizszych fotografiach przedstawiono wyglad wzorcéw o wartosciach 1i 2
wedtug skali odniesienia.
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ODNOSNIKI DO OCENY WYNIKOW PROBY DZIAtANIA ZAPRAWY
(DO CELOW INFORMACYJNYCH)

Warto$¢ dopuszczalna 1 Wartos$¢ dopuszczalna 1

Wartos$¢ niedopuszczalna 2 Wartos$¢ niedopuszczalna 2
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A5 - Specjalne wymagania dla powtok na elementach aluminiowych
przeznaczonych do celéw architektonicznych w ramach znaku jakosci
QUALICOAT

3.1.

Wprowadzenie

Odlewy mogg by¢ wykonane z réznych stopow, ktérych sktad chemiczny jest okreslony w normie
EN 1706.

Rodzaj stopu i technologia wykonywania odlewu decydujg o koricowej jakosci pokrytych wyrobodw.
Niektére stopy (szczegdlnie oparte na krzemie lub miedzi) sg przyczyng niezadowalajacej
odpornosci na korozje.

Cykl chemicznego przygotowania powierzchni powinien by¢ dostosowany do rodzaju stopu i jakosci
odlewu. Do architektonicznych zastosowan zewnetrznych nalezy stosowaé stopy specjalne,
wskazane w normie EN 1706 jako stopy o dobrej odpornosci na korozje.

Okreslenie stopu jest obowigzkiem klienta.

Wymagania pracy

Wszystkie zalecenia podane w rozdziale 3 wymagan stosuje sie do czesci odlewanych, za wyjgtkiem
stopnia wytrawienia, ktérego nie okresla sie dla odlewow (patrz § 3.2.1 wymagan).

Testy

Badanie wyrobdéw gotowych
Niektére testy mozna wykonywac na wyrobach gotowych, ale petny zakres badan wykonuje sie na
ptytach testowych obrabianych réwnolegle z partig produkcyjna.
Inspektor wykona nastepujgce testy na wyrobach gotowych:
e badanie wygladu (§ 2.1 wymagan),
e test polimeryzacji (§ 2.14 wymagan),
oraz jezeli ksztatt wyrobu pozwoli:
e pomiar grubosci powtoki (§ 2.3 wymagan),
e badanie przyczepnosci (§ 2.4 wymagan).
Ponizsze badania nalezy wykonac tylko na ksztattownikach wyciskanych:

e badanie w kwasnej mgle solnej (§ 2.10 wymagan),
e test Machu (§ 2.11 wymagan).
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3.2. Badanie ptyt testowych

Petny zakres badan nalezy wykonaé¢ na ptytach testowych obrabianych réwnolegle z partig
produkcyjng.

e badanie potysku (§ 2.2 wymagan),

e pomiar grubosci powtoki (§ 2.3 wymagan),
e Badanie przyczepnosci (§ 2.4 wymagan),

e  proba ttocznosci (§ 2.6 wymagan),

e proba zginania (§ 2.7 wymagan),

e proba udarnosci (§ 2.8 wymagan).

Oprdcz powyzszych zalecen nalezy takze stosowac sie do wymagarn QUALICOAT.
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A6 — Procedury oceny alternatywnych materiatéw do chemicznego
przygotowania powierzchni.

1.

WPROWADZENIE

Niniejszy zatgcznik okresla procedure przyznawania i odnawiania atestu dla alternatywnych
systemOw przygotowania powierzchni. Opisuje tez harmonogram badan, ktdry powinien by¢
przestrzegany przez zaangazowane laboratoria, a takze wymagania kazdego testu.

FORMALNY WNIOSEK O PRZEPROWADZENIE BADAN

Producenci srodkow chemicznych, ktérzy planujg przekaza¢ do badan nowy alternatywny system
przygotowania powierzchni, powinni przesta¢ formalng prosbe do Generalnego Licencjobiorcy lub
QUALICOAT w regionach bez stowarzyszenia krajowego.

Jesli system przygotowania powierzchni jest produkowany w kilku fabrykach, wnioskodawca
powinien okresli¢ gtéwny zaktad produkcyjny i/lub techniczne centrum serwisowe oraz wymienic
wszystkie pozostate zaktady.

Podstawowa dokumentacja (TDS), karty charakterystyk i szczegdtowe instrukcje stosowania
muszg byé przekazane do laboratorium upowaznionego przez QUALICOAT, wybranego w
porozumieniu z licencjodawcg generalnym i/lub QUALICOAT.

Do stosownego laboratorium QUALICOAT powinny zostaé¢ dostarczone takze nastepujace
informacje techniczne na oddzielnym formularzu (Ogdlna Informacja Techniczna)

METODA STOSOWANIA (1) (2)

CYKLE PROCESOWE (2)

KONCOWE PLUKANIE

METODY ANALITYCZNA DLA KAPIELI

MASA WARSTWY (3)
INNE ANALIZY

INNE ZALECENIA (WYPOSAZENIE, TRANSPORT,
PRZECHOWYWANIE ITD.) (4)

BEZBARWNA POWtOKA KONWERSYJNA?
WARUNKI SUSZENIA

(1) Natrysk i/lub zanurzenie.

(2) Producent jest odpowiedzialny za to, by cykle operacji stosowany przez wykonawce powtoki byt odpowiednie dla
otrzymania wyrobu zgodnego z wymaganiami QUALICOAT. Jakie s3 limity dla wody demineralizowanej przed operacja
wytwarzania powtoki konwersyjnej?

(3) Metody kontroli wewnetrznej i testow laboratoryjnych (limity i czestosé).

(4) Instrukcje techniczne powinny jasno okreslaé, wypetnienie ktérych punktow jest obowigzkowe. Na przyktad
okreslenie ,zalecane” oznacza obowigzek czy nie?
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WARUNKI WSTEPNE (minimalne wyposazenie)

Producenci srodkéw chemicznych powinni posiadaé nastepujacy sprzet w co najmniej
jednym z zaktadéw (gtownym zaktadzie produkcyjnym i/lub w gtdéwnym centrum
serwisowym):

e przyrzady analityczne do badania jakosci powtoki konwersyjnej;
e narzedzia tnace i przyrzady niezbedne do wykonania testu przyczepnosci;
e aparature do badania przyczepnosci i elastycznosci (prdoba ttocznosci);
e urzadzenie do préb udarnosci (I1SO 6272);
e aparature do badania odpornosci na pekanie przy zginaniu;
e aparature do przeprowadzenia nastepujgcych testéw korozji:
e badanie klimatyczne z kondensacjg wody,
e odpornosé na wilgotng atmosfere zawierajgcg dwutlenek siarki,
e odpornosé na dziatanie kwasnej mgty solnej,
e badanie w szybkowarze,
e test korozji nitkowej*°

Wszystkie pozostate zaktady (niebedace gtéwnym zaktadem produkcyjnym ani gtdwnym
centrum serwisowym) powinny spetnié¢ nastepujgce wymagania:

e Miec mozliwos¢ przeprowadzenia analizy jakosci powtoki konwersyjnej.

e Testy, ktdre nie mogg by¢ przeprowadzane na miejscu powinny zostaé¢ przeprowadzone
przez laboratorium w gtéwnym zaktadzie produkcyjnym i/lub gtéwnym centrum
serwisowym, lub w ktérymkolwiek laboratorium zewnetrznym zatwierdzonym przez
QUALICOAT.

LABORATORIA TESTUJACE QUALICOAT

Przed przyznaniem aprobaty dla nowego systemu przygotowania powierzchni, laboratorium
nadzorujgce powinno przeprowadzi¢ program testéw podany w nastepnym rozdziale. Test korozji
powinien zostaé przeprowadzony takze w drugim laboratorium pod nadzorem laboratorium
nadzorujacego.

W przypadku odnawiania aprobaty, petny program testéw zostanie przeprowadzony tylko w
laboratorium nadzorujgcym.

PROGRAM TESTOW

Aprobata opiera sie na nastepujgcym programie testéw kontrolujgcym spetnienie wymogoéw
okreslonych przez QUALICOAT.

20 Testy te mogg byc zlecone i wykonany przez zatwierdzone zewnetrzne laboratorium QUALICOAT lub inne

laboratorium upowaznione do wykonywania tych testéw zgodnie z ISO 17025.
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a)

PRZYGOTOWANIE PLYTEK TESTOWYCH

W przypadku kazdego testu korozji nalezy podda¢ ocenie 6 probek wyciskanych (po trzy
probki w kazdym z dwdch laboratorium).

Nalezy zwrdcic szczegdlng uwage na przygotowanie prébek. Wynik koricowy testéw korozji i
ekspozycji zalezy nie tylko od obrébki powierzchni, ale takze od sktadu aluminium i reakcji
powierzchni aluminium ze srodkami chemicznymi.

Producenci muszg okreslié petny przegotowania powierzchni, jaki ma by¢ zastosowany
(odttuszczanie itd.). Laboratorium przygotowujgce probki musi Scisle trzymac sie tych
instrukcji.

Probki moga byc¢ przygotowane:

e albo w laboratorium upowaznionym przez QUALICOAT pod nadzorem przedstawiciela
whnioskodawcy,

e albo w laboratorium producenta srodkéw chemicznych pod nadzorem przedstawiciela
laboratorium nadzorujgcego.

Proébki

Nalezy uzywac nastepujgcych stopdéw:

e ptytki do testéw mechanicznych (grubosé od 0,8 do 1 mm): AA 5005-H24 lub -H14 (AIMg
1 — péttwarde);

e probki wyciskane do badan korozji i ekspozycji w atmosferze naturalnej: AA 6060 lub
6063.

Sktad chemiczny prébek ma znaczenie dla wynikéw koncowych, zwtaszcza badan korozji. Z

tego powodu wszystkie laboratoria powinny przygotowywad prébki ze stopu aluminium z tej

samej partii.

QUALICOAT dostarczy kazdemu laboratorium wystarczajacg ilos¢ prébek majgcych sktad
chemiczny okreslony przez Komitet Techniczny.

W laboratoryjnym raporcie konicowym powinien by¢ zawsze wskazany sktad chemiczny.

Przygotowanie powierzchni

Laboratorium nadzorujgce powinno przygotowac probki z uwzglednieniem nastepujgcych
parametrow:

e Stopien trawienia
Catkowity stopieri trawienia powinien wynosi¢ od 1,0 g/m? do 2,0 g/m’ na prébkach do
wszystkich testow.
o Masa powtoki konwersyjnej
e blisko dolnej granicy systemu dla prébek do badania korozji;
o Dblisko gérnej granicy dla prébek do testdw mechanicznych, zwfaszcza testu
przyczepnosci.
Materiat powtokowy do aplikacji

Materiaty powtokowe do aplikacji powinny mie¢ atest QUALICOAT.

Kazdy system powinien by¢ testowany z nastepujgcymi organicznymi materiatami
powtokowymi:

e proszek klasy 1, kolor metaliczny (RAL 9006 lub RAL 9007),

e proszek klasy 2, kategoria 1, RAL 9010,
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e proszek klasy 3 (na zgdanie dostawcy),
e farba ciekfa (na zagdanie dostawcy).

b) BADANIA LABORATORYINE

Nalezy przeprowadzié nastepujace testy:

e  Badanie przyczepnosci na sucho (2.4.1)

e  Badanie ttocznosci (2.6)

e  Test zginania (2.7)

e  Préba udarnosci(2.8)

e  Badanie odpornosci na wilgotng atmosfere zawierajgcg dwutlenek siarki (2.9)
e  Badanie odpornosci na dziatanie kwasnej mgty solnej (2.10)

e  Badanie przyczepnosci na mokro (2.4.2)

e Test zwodg kondensacyjng (2.17)

e  Badanie korozji nitkowej (2.19)

Akceptowalne limity sg takie same jak okreslono w wymaganiach QUALICOAT

Ocena wynikéw badan laboratoryjnych

Ocena koncowa powinna by¢ nastepujgca:
e Wynik z jednego laboratorium

WYNIK POZYTYWNY — 0 lub 1 prébka niezadowalajgca
WYNIK NEGATYWNY — 2 lub wiecej probek niezadowalajgcych

e  Wynik z dwoéch laboratoriow

e Jezeli wyniki z obu laboratoriéw sg pozytywne, system jest zadowalajacy.

o Jezeli wyniki z obu laboratoriéw sg negatywne, system jest niezadowalajgcy.

e Jezeli wynik z jednego laboratorium jest pozytywny, a z drugiego negatywny,
badania muszg zostaé powtdrzone w trzecim laboratorium.

c) BADANIE W ATMOSFERZE NATURALNEJ

e Miejsce ekspozycji
2 lata ekspozycji w Genui zaczynajac od wrzesnia.
o Liczba plytek testowych
Wszystkie testy powinny zostac przeprowadzone na trzech ptytkach.
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Rys. 1. Wyglad rys do badania w atmosferze naturalnej

(wymiary ptytek testowych: dtugos¢ 200 mm, szerokos¢ 70-100 mm)

Szeroko$¢ — co najmniej 1
mm.

Ptyty musza by¢ naciete
do metalu.

10 mm

Ocena wynikow testu ekspozyciji

Po 2 latach ekspozycji okresla sie wynik koficowy, przyjmujac nastepujace kryteria:
WYNIK POZYTYWNY -0 lub 1 prébka niezadowalajaca
WYNIK NEGATYWNY — 2 lub wiecej probek niezadowalajgcych

OCENA ZGODNOSCI

Grupa robocza QUALICOAT oceni wyniki badan laboratoryjnych i podejmie decyzje,
przedstawiajac jg tez na pismie.

W razie potrzeby producent srodkéw chemicznych testowanego systemu zostanie zaproszony na
spotkanie poswiecone omdwieniu tych wynikow.

PRZYZNANIE APROBATY

Jesli wszystkie wyniki beda spetnia¢ wymagania, QUALICOAT nada numer aprobaty i wystawi
certyfikat podpisany przez aktualnego Prezydenta organizacji. Certyfikat jest wazny przez 3 lata.

Po testach ekspozycji grupa robocza oceni wyniki i podejmie decyzje o potwierdzeniu aprobaty.
Producent zostanie poinformowany o wynikach i decyzjach.

ODNOWIENIE APROBATY SYSTEMU PRZYGOTOWANIA POWIERZCHNI

Aprobaty powinny by¢ odnawiane co 3 lata z wykonaniem petnego cyklu badan, wigcznie z testem
w atmosferze naturalnej (patrz § 5 niniejszego zatgcznika) przeprowadzonym przez jedno
laboratorium. Gdy system uzyska aprobate na 6 kolejnych lat, okres wznawiania zostanie
przedtuzony do 5 lat.

Jedli zatwierdzony system identyfikowany przez jeden numer identyfikacyjny jest wytwarzany w
réznych zaktadach produkcyjnych tej samej firmy, petny program badan (w tym test ekspozycji)
przeprowadza sie dla gtéwnego zaktadu produkcyjnego i/lub w centrum obstugi technicznej. W
pozostatych zaktadach produkcyjnych wskazanych przez producenta srodkéw chemicznych
aprobowany system przygotowania powierzchni powinien by¢ sprawdzony w badaniach
korozyjnych.

Aprobata zostanie odnowiona, jesli wyniki badan laboratoryjnych i testéw ekspozycji beda
odpowiada¢ wymaganiom.
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Jesli wyniki badan laboratoryjnych beda negatywne, wszystkie testy korozyjne powinny zostac
powtdrzone w dwdch laboratoriach. Odnowienie zostanie potwierdzone, jesli wyniki z obu
laboratoriow beda pozytywne. Jesli wynik bedzie negatywny w jednym z dwdch laboratoriéw,
aprobata zostanie cofnieta. Jesli wynik testu ekspozycji bedzie negatywny, aprobata zostanie
cofnieta.

OBOWIAZKI

a)

b)

OBOWIAZKI PRODUCENTA

Wykonawca powtoki ma stosowal produkty zgodnie z zaleceniami swojego dostawcy.
Producenci sg odpowiedzialni za wszystkie cykle stosowane przez wykonawcow powtok.

Producenci i klienci (stosujgcy powtoki) juz scisle wspdtpracujg. Dla wszystkich systemodw
muszg istnie¢ karty danych technicznych, dostarczajgce tez informacji o innych produktach, z
ktérymi dany system moze lub nie moze by¢ stosowany. Producenci systemdéw powinni
przesyta¢ do QUALICOAT wazne karty danych technicznych.

W celu uwzglednienia warunkéw panujgcych w poszczegdlnych zaktadach, producent
systemu powinien dostarczy¢ szczegétowe instrukcje, ktére majg byé stosowane przez osoby
odpowiedzialne w danej fabryce. Te instrukcje lub wymagania powinny by¢ zgodne z
podstawowymi danymi technicznymi. Inspektor QUALICOAT moze zazgdaé tych instrukcji,
aby upewnic sie, ze wykonawca powtoki stosuje odpowiednig metode.

Producent powinien wskaza¢, w jaki sposdb jakos¢ powtoki konwersyjnej niezawierajacej
chromu powinna by¢ monitorowana podczas kontroli wewnetrznej. Metody oceny powtoki
konwersyjnej mogg by¢ rdzne dla réznych systemdw, poniewaz nie ma stosownej normy.
QUALICOAT powinien przesyta¢ te arkusze z danymi do Generalnych Licencjobiorcéw
(stowarzyszen krajowych) oraz aprobowanych laboratoridw testujgcych.

Testy te powinny by¢ przeprowadzane z nastepujacg czestotliwoscia:

e metoda praktyczna w zaktadzie wykonujgcym powtoki: codziennie/raz podczas zmiany
e metoda analityczna w zaktadzie producenta: raz na dwa tygodnie.

Wyniki sg zapisywane i przechowywane w ewidencji, ktéra powinna by¢ tatwo dostepna dla
inspektora.

Wspotpraca miedzy wykonawca powtok a producentem srodkéw chemicznych:

Co dwa miesigce wykonawca powtok powinien wysta¢ préobke pochodzgcy z produkcji do
producenta srodkéw chemicznych, ktéry powinien przeprowadzié nastepujgce testy:

e odpornosé na dziatanie kwasnej mgty solnej,
e test przyczepnosci na mokro.

Jezeli wyniki sg niezadowalajgce, producent Srodkdéw chemicznych powinien dazyé do
poznania przyczyn i zaleci¢ dziatania korekcyjne.

Szczegdtowe informacje powinny zosta¢ wprowadzone i przechowywane w rejestrze fatwo
dostepnym dla inspektora w zaktadzie i w obiektach producentéw srodkéw chemicznych.

Obowigzki wykonawcy powtok
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10.

Wykonawca powtok odpowiada za jakos¢ powleczonych produktéw. Jedynie uzytkownik jest
w stanie kontrolowa¢ wszystkie parametry w swoim zaktadzie. Jednak producenci powinni
by¢ przygotowani na czestsze sprawdzanie, czy ich klienci stosujg sie do specyfikacji
podanych w kartach danych technicznych. W trakcie regularnych wizyt producenci powinni
sprawdzaé¢ takze wartosci zapisane przez licencjonowane zaktfady podczas kontroli
wewnetrzne;.

OBOWIAZKOWE ZGtASZANIE ZMIAN W SKtADZIE SRODKOW DO
ALTERNATYWNEGO PRZYGOTOWANIA POWIERZCHNI

Z zasady, jezeli sktad chemiczny powtoki konwersyjnej pozostaje niezmieniony, nie ma potrzeby
wystepowania o nowy atest. W praktyce oznacza to, ze akceptowane sg wszystkie zmiany w
kartach danych technicznych, majgce na celu dostosowanie danego systemu do konkretnej linii
technologicznej, w celu osiagniecia wtaéciwej masy powtoki. Srodek chemiczny moze by¢
dostarczany jako system jedno- lub dwuskfadnikowy. Producent srodkéw chemicznych
zagwarantuje, ze sktad chemiczny kapieli roboczej jest zasadniczo taki, jak zatwierdzony przez
QUALICOAT.

Kazda zmiana receptury powodujgca znaczacg zmiane sktadu powtoki konwersyjnej oznacza
wprowadzenie nowego produktu i wymaga nowego atestu QUALICOAT.

Ponizej przytaczamy niektdre przyktady takich zmian:

e dowolna zmiana zawartosci metalu w powtoce poprzez jego zmiane, dodanie, usuniecie itd.
w ramach atestowanego systemu, gdy produkty sg oparte metalach przejsciowych
zastepujgcych chrom;

e dowolna zmiana w sktadzie polimeru, a tym samym zmiana sktadnikdw organicznych,
poprzez ich zmiane, dodanie, usuniecie itd., gdy takie sktadniki obecne sg w atestowane;j
recepturze;

e dowolna zmiana typowego wyglagdu powtoki konwersyjnej, np. z bezbarwnej na barwna.
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A7 - a — kolory RAL*! Tabela DELTA E KLASY 1 & 1-5
RAL AE RAL AE RAL AE RAL AE RAL AE RAL AE RAL AE RAL AE RAL AE
1000 3.0 2000 6.0 3000 6.0 4001 4.0 5000 4.0 6000 5.0 7000 4.0 8000 4.0 9001 2.0
1001 3.0 2001 5.0 3001 6.0 4002 4.0 5001 4.0 6001 5.0 7001 3.0 8001 3.0 9002 2.0
1002 3.0 2002 8.0 3002 6.0 4003 5.0 5002 4.0 6002 4.0 7002 4.0 8003 3.0 9003 2.0
1003 4.0 2003 6.0 3003 4.0 4004 5.0 5003 4.0 6003 5.0 7003 4.0 8004 4.0 9004 5.0
1004 4.0 2004 4.0 3004 4.0 4005 4.0 5004 5.0 6004 5.0 7004 4.0 8007 4.0 9005 5.0
1005 6.0 2008 6.0 3005 4.0 4006 5.0 5005 4.0 6005 3.0 7005 4.0 8008 4.0 9006 2.0
1006 6.0 2009 4.0 3007 4.0 4007 5.0 5007 3.0 6006 4.0 7006 4.0 8011 4.0 9007 2.0
1007 6.0 2010 6.0 3009 4.0 4008 4.0 5008 5.0 6007 4.0 7008 4.0 8012 4.0 9010 2.0
1011 3.0 2011 6.0 3011 5.0 4009 4.0 5009 4.0 6008 5.0 7009 4.0 8014 3.0 9011 5.0
1012 3.0 2012 4.0 3012 2.0 4010 5.0 5010 4.0 6009 4.0 7010 4.0 8015 4.0 9016 2.0
1013 2.0 3013 6.0 5011 5.0 6010 5.0 7011 4.0 8016 4.0 9018 2.0
1014 3.0 3014 4.0 5012 4.0 6011 4.0 7012 4.0 8017 4.0 9022 2.0
1015 2.0 3015 3.0 5013 5.0 6012 4.0 7013 4.0 8019 3.0
1016 6.0 3016 5.0 5014 4.0 6013 3.0 7015 4.0 8022 5.0
1017 3.0 3017 8.0 5015 3.0 6014 4.0 7016 3.0 8024 4.0
1018 6.0 3018 5.0 5017 5.0 6015 4.0 7021 4.0 8025 4.0
1019 2.5 3020 4.0 5018 5.0 6016 5.0 7022 4.0 8028 3.0
.............. 1020 6.0 3022 4.0 5019 4.0 6017 5.0 7023 3.0
1021 6.0 3027 6.0 5020 5.0 6018 4.0 7024 4.0
1023 3.0 3031 4.0 5021 4.0 6019 2.0 7026 4.0
1024 3.0 5022 5.0 6020 2.0 7030 2.0
1027 3.0 5023 4.0 6021 4.0 7031 4.0
.............. 1028 8.0 5024 4.0 6022 4.0 7032 2.0
1032 6.0 6024 3.0 7033 3.0
1033 8.0 6025 5.0 7034 3.0
1034 4.0 6026 5.0 7035 2.0
1037 6.0 6027 2.0 7036 3.0
1038 2.0 6028 5.0 7037 2.5
6029 4.0 7038 2.0
6032 3.0 7039 4.0
6033 2.0 7040 3.0
6034 2.0 7042 3.0
7043 3.0
7044 2.0
7045 3.0
7046 4.0
7047 2.0

2 Tabela stale uaktualniana (www.qualicoat.net), kolory podkreslone to te, ktore byty juz testowane.
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A7 - b - kolory RAL* Tabela DELTA E KLASA 2
RAL AE RAL AE RAL AE RAL AE RAL AE RAL AE RAL AE RAL AE RAL AE
1000 3.0 2000 6.0 3000 6.0 4002 4.0 5000 4.0 6000 5.0 7000 4.0 8000 4.0 9001 2.0
1001 3.0 2001 5.0 3001 6.0 4003 5.0 5001 4.0 6001 5.0 7001 3.0 8001 3.0 9002 2.0
1002 3.0 2002 8.0 3002 6.0 4004 5.0 5002 4.0 6002 4.0 7002 4.0 8003 3.0 9003 2.0
1004 4.0 2003 6.0 3003 4.0 4005 4.0 5003 4.0 6003 5.0 7003 4.0 8004 4.0 9004 5.0
1005 6.0 2008 6.0 3004 4.0 4006 5.0 5004 5.0 6004 5.0 7004 4.0 8007 4.0 9005 5.0
1006 6.0 2009 4.0 3005 4.0 4007 5.0 5005 4.0 6005 3.0 7005 4.0 8008 4.0 9006 2.0
1007 6.0 2010 6.0 3007 4.0 4008 4.0 5007 3.0 6006 4.0 7006 4.0 8011 4.0 9007 2.0
1011 3.0 2012 4.0 3009 4.0 4009 4.0 5008 5.0 6007 4.0 7008 4.0 8012 4.0 9010 2.0
1013 2.0 3011 5.0 4010 5.0 5009 4.0 6008 5.0 7009 4.0 8014 3.0 9011 5.0
1014 3.0 3012 2.0 5010 4.0 6009 4.0 7010 4.0 8015 4.0 9016 2.0
1015 2.0 3013 6.0 5011 5.0 6010 5.0 7011 4.0 8016 4.0 9018 2.0
1016 6.0 3014 4.0 5012 4.0 6011 4.0 7012 4.0 8017 4.0 9022 2.0
1017 3.0 3016 5.0 5013 5.0 6012 4.0 7013 4.0 8019 3.0
1019 2.5 3022 4.0 5014 4.0 6013 3.0 7015 4.0 8022 5.0
.............. 1020 6.0 3027 6.0 5015 3.0 6014 4.0 7016 3.0 8024 4.0
1021 6.0 3031 4.0 5017 5.0 6015 4.0 7021 4.0 8025 4.0
1023 3.0 5018 5.0 6016 5.0 7022 4.0 8028 3.0
1024 3.0 5019 4.0 6017 5.0 7023 3.0
1027 3.0 5020 5.0 6018 4.0 7024 4.0
1032 6.0 5021 4.0 6019 2.0 7026 4.0
1034 4.0 5022 5.0 6020 2.0 7030 2.0
1037 6.0 5023 4.0 6021 4.0 7031 4.0
1038 2.0 5024 4.0 6022 4.0 7032 2.0
6024 3.0 7033 3.0
6025 5.0 7034 3.0
6026 5.0 7035 2.0
6027 2.0 7036 3.0
6028 5.0 7037 2.5
6029 4.0 7038 2.0
6032 3.0 7039 4.0
6033 2.0 7040 3.0
6034 2.0 7042 3.0
7043 3.0
7044 2.0
7045 3.0
7046 4.0
7047 2.0

2 Tabela stale uaktualniana (www.qualicoat.net), kolory podkreslone to te, ktdre byly juz testowane.
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A7 - c - kolory RAL Tabela DELTAE KLASA 3%
RAL AE RAL AE RAL AE RAL AE RAL AE RAL AE RAL AE
1000 3.0 3004 5.0 5000 50 6000 5.0 7000 4.0 8000 4.0 9001 3.0
1001 3.0 3005 5.0 5001 5.0 6001 5.0 7001 4.0 8001 4.0 9002 3.0
1002 3.0 3007 5.0 5003 5.0 6002 5.0 7002 4.0 8002 4.0 9003 3.0
1011 3.0 3009 5.0 5004 5.0 6003 5.0 7003 4.0 8003 4.0 9004 5.0
1013 3.0 3011 5.0 5005 50 6004 5.0 7004 4.0 8004 4.0 9005 5.0
1014 3.0 3012 5.0 5007 5.0 6005 5.0 7005 4.0 8007 4.0 9006 4.0
1015 3.0 5008 5.0 6006 5.0 7006 4.0 8008 4.0 9007 4.0
1019 3.0 5009 5.0 6007 5.0 7008 4.0 8011 4.0 9010 3.0
1020 6.0 5010 50 6008 50 7009 4.0 8012 4.0 9011 5.0
1024 3.0 5011 50 6009 50 7010 4.0 8014 4.0 9016 3.0

5012 5.0 6010 5.0 7011 4.0 8015 4.0 9017 5.0
5013 5.0 6011 5.0 7012 4.0 8016 4.0 9018 3.0
5014 50 6012 50 7013 4.0 8017 4.0 9022 4.0
5015 50 6013 50 7015 4.0 8019 4.0
5017 5.0 6014 5.0 7016 4.0 8022 5.0
5018 5.0 6015 5.0 7021 4.0 8023 4.0
5019 50 6017 50 7022 4.0 8024 4.0
5020 50 6020 50 7023 4.0 8025 4.0
5021 5.0 6021 5.0 7024 4.0 8028 4.0
5022 5.0 6022 5.0 7026 4.0
5023 50 6025 50 7030 4.0
5024 50 6026 50 7031 4.0
6028 5.0 7032 3.0
6033 5.0 7033 4.0
7034 4.0
7035 3.0
7036 4.0
7037 4.0
7038 3.0
7039 4.0
7040 4.0
7042 4.0
7043 4.0
7044 3.0
7045 4.0
7046 4.0
7047 3.0

2z Tabela stale uaktualniana (www.qualicoat.net), kolory podkreslone to te, ktdre byty juz testowane.
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A8 — Wymagania dla obrdbki prowadzonej partiami

1. Wprowadzenie

Podczas obrobki prowadzonej partiami produkty sg uktadane w zorganizowany sposéb w
koszach zanurzanych w kapielach.

2. Wymagania

Materiat stosowany na przektadki i drut mocujgcy muszg by¢ dobrane odpowiednio do sktadu
chemicznego kapieli, zgodnie z zaleceniami producenta srodkdw chemicznych.

Liczba przektadek musi by¢ tak dobrana, aby zmniejszy¢ kontakt miedzy warstwami elementéw
obrabianych. Produkty muszg byé utozone w taki sposéb, aby zapewnié¢ swobodny przeptyw
kapieli przez tadunek.

Jest istotne aby unikac¢ zarysowan powierzchni.

3. Metoda oceny powierzchni sladow kontaktu

Nalezy uzy¢ przygotowanego chemicznie profilu aluminiowego, zaznaczonego przez
przektadke. Trzeba zidentyfikowaé na sztandze strefe ze sladami.

Na pomalowanych prébkach nalezy wykonac test gotujacg sie woda (2.16 wymagan —
Odpornosé na dziatanie gotujgcej sie wody).

Po ostygnieciu prébki nalezy sprawdzi¢, czy nie nastgpity odwarstwienia powtoki w obszarze
$ladow kontaktu.

Kryteria oceny:
Nie dopuszcza sie specherzen przekraczajgcych 2 (S2) wedtug I1SO 4628-2.
Dopuszczalne sg zmiany koloru, ale nie moze wystgpié pogorszenie przyczepnosci powtoki.

Badanie to musi by¢ przeprowadzone przez inspektora podczas procedury przyznawania
licencji.
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A9 — Wykaz stosowanych norm**

Nr ROK TYTUL WYMAGANIA TECHNICZNE
Farby i lakiery -- Oznaczanie potysku
zwierciadlanego niemetalicznych Potysk
ISO 2813 2014 ;
pow’tqk Iaklerow.y.ch pod ka.tem 20 2.2,2.12,2.13,6.3.1
stopni, 60 stopni i 85 stopni
Powtoki nieprzewodzace na podtozu
nlemagnetylclznym pr.zewodzacly.m Grubos¢ powtoki
ISO 2360 2003 elektrycznosc -- Pomiar grubosci
powtok -- Metoda amplitudowa 2.3,6.3.2
pradoéw wirowych
Farby i lakiery -- Badanie metoda siatki Przyczepnosé
ISO 2409 2013 nacie¢
2.4,6.3.4
Farby i lakiery -- Proba weciskania Twardosé Buchholza
ISO 2815 2003
wedtug Buchholza 2.5, 6.3.5
ISO 1520 2006 | Farbyilakiery -- Badanie ttocznosci Badanie tiocznosci
2.6,6.3.7
Farby i lakiery -- Préba zginania zBaiiz:liz odpornosci na
150 1519 2011 (sworzen cylindryczny) &
2.7,6.3.8
Farby i lakiery -- Badania nagtego
odksztatcenia (odpornosé na , , .
. L. . Proba udarnosci
ISO 6272-1 2011 uderzenie) -- Cze$¢ 1: Badanie za
pomocg spadajgcego ciezarka, 2.8
wgtebnik o duzej powierzchni
Farby i lakiery -- Badania nagtego
odksztatcenia (odpornosé na , , .
. L . Préba udarnosci
ISO 6272-2 2011 uderzenie) -- Czes¢ 2: Badanie za
pomocg spadajgcego ciezarka, 2.8
wgtebnik o matej powierzchni
Standardowa metoda badania
odpornosci powtok organicznych na Préba udarnosci
ASTM D 2794 - 93 2010 skutki szybkiego odksztatcenia )8
(uderzenie) '
Farby i lakiery -- Oznaczanie odpornosci Odpornosc na wﬂggtna
na wilgotne atmosfery zawierajace atmosfere zawierajaca
150 3231 1993 o dwutlenek siarki
dwutlenek siarki
2.9

24 Niniejsza lista dotyczy norm ISO i ich lat wprowadzenia. Jest ustawicznie aktualizowana w Internecie

(www.qualicoat.net).
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Nr ROK TYTUL WYMAGANIA TECHNICZNE
Farby i lakiery -- Ocena zniszczenia
powtok -- Okreslanie ilosci i rozmiaru .
. . , . Specherzenie
ISO 4628-2 2016 uszkodzer oraz intensywnosci
jednolitych zmian w wygladzie -- Czes¢ 2.9,2.10,2.16
2: Ocena stopnia specherzenia
Badania korozyjne w sztucznych Odpornos¢ na dziatanie
1ISO 9227 2012 | atmosferach -- Badania w rozpylonej kwasnej mgty solnej
solance 210
Farby i Iaklgry N ,I\/Iet(?dY ekspozyq] ’na Przyspieszony test
laboratoryjne zrédta Swiatta -- Cze$é 1: .
IS0 16474-2 2013 Uwagi ogdlne -- Cze$¢ 2: Lampy Klimatyczny
ksenonowe fukowe 2.12
Kolorymetria -- Cze$¢ 4: Przestrzen Zmiennos¢ koloru
ISO 11664-4 2008 barw CIE 1976 L*a*b* 212,213
Farby i lakiery -- Powtoki w naturalnych | Badanie w atmosferze
ISO 2810 2004 | warunkach atmosferycznych -- naturalnej
Ekspozycja i ocena 213
Farby i lakiery - Powlekanie aluminium i
stopdw aluminium dla celéw Odpornos¢ na zaprawe
EN 12206-1 2004 architektonicznych - Czes¢ 1: Powtoki 215
przygotowane z proszku powlekajacego '
FarbY i Ia’klery ——E)znaczanle odpornosci Badania atmosferyczne z
na wilgo¢ -- Cze$¢ 2: Metoda .
IS0 6270-2 2005 eksponowania probek do badan w kondensacja wody
atmosferach z woda kondensacyjna 2.17
Farby i Ia'kler'y -- Oznaczarflle odporngsu Test korozji nitkowej
ISO 4623-2 2003 na korozje nitkowg -- Cz¢s¢ 2: Podtoza
aluminiowe 2.19
Farby i lakiery -- Ocena zniszczenia
powtok -- Okreslanie ilosci i rozmiaru N .
, . , . Test korozji nitkowej
ISO 4628-10 2003 uszkodzen oraz intensywnosci
jednolitych zmian w wygladzie -- Czes¢ 2.19
10: Ocena stopnia korozji nitkowej
Chemiczne powtoki konwersyjne —
Optukiwane i nieoptukiwane Chromianowanie
1SO 10546-10 2016 chromianowe powtoki konwersyjne na 322
aluminium i stopach aluminium o
Powtoki konwersyjne na podtozu
metalowym -- Oznaczanie masy Chromianowanie
150 3892 2000 jednostkowej powtok -- Metody 6.2.2
wagowe o
Aluminium i stopy aluminium - odlewy .
. . , . Odlewane akcesoria
EN 1706 2010 - sktad chemiczny i wtasnosci

Zatacznik A5
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A10 - Podsumowanie wymagan do uzyskania aprobaty dla

organicznych materiatow powtokowych (wszystkie klasy)

o WYMAGANIA QUALICOAT
TESTY 1-15 §
= KLASA 1 KLASA 1.5 KLASA 2 KLASA 3
Dopuszczalne odchylenia od
nominalnej wartosci podane
o n przez dostawce materiatu
7] o .
1| 23 | & | powlokowego: Tak jak dla klasy 1 Tak jak dla klasy 1 Tak jak dla klasy 1
o 2
Potysk kat. 1: 0-30 +/-5 jednostek
Potysk kat. 2: 31-70 +/-7 jednostek
Potysk kat. 3:71-100 +/-10 jednostek
A s Grubos¢ minimalna = 50
B = g Grubos$¢ minimalna = 60 pm um
[el*] 4 ; A q " . )
2 2= < g Zadr:;?s;?:;i?srr:;v;:ﬂ: e Tak jak dla klasy 1 Tak jak dla klasy 1 Zadna z wartosci pomiarowych
5 8 12} . Bt et . nie moze by¢ mniejsza niz 80%
zalecanej wartosci minimalnej zalecanej wartosci minimalnej
k)
S o
2T | 8
3 N2 N N Wynik powinien wynies¢ 0. Tak jak dla klasy 1 Tak jak dla klasy 1 Tak jak dla klasy 1
s27 | 8
&
25 | =
] © Co najmniej 80 przy podanej . . o
4 ez & N : .l P Iy.p J_ Tak jak dla klasy 1 Tak jak dla klasy 1 Tak jak dla klasy 1
; 5 o) wymaganej grubosci powtoki
S %]
F o
S Co najmniej 5 mm So bR L
o . . . Ogladana nieuzbrojonym
> o Ogladana nieuzbrojonym okiem ki b it
O o @ osoby o prawidtowym wzroku IO CHE) © (X owym . f
5 O« = ) . , wzroku powtoka po tescie Tak jak dla klasy 1.5 Tak jak dla klas 1.5
e} o powtoka nie moze wykazywac P z
= %] o i : przyczepnosci z uzyciem tasmy
= zadnych znakéw specherzenia czy - . -
] P nie moze wykazywac zadnych
= odwarstwien. P e
znakéw odwarstwien.
Ogladana nieuzbrojonym
% Ogladana nieuzbrojonym okiem okiem osoby o prawidtowym
<2( E osoby o prawidtowym wzroku wzroku powtoka po tescie
6 RN = powtoka nie moze wykazywac przyczepnosci z uzyciem Tak jak dla klasy 1.5 Tak jak dla klas 1.5
.':' 8 zadnych znakéw specherzenia czy tasmy nie moze wykazywacé
Q odwarstwien. zadnych znakéw
odwarstwien.
S a Ogladana nieuzbrojonym
‘8 E Ogladana nieuzbrojonym okiem okiem osoby o prawidtowym
E 2 < osoby o prawidtowym wzroku wzroku powtoka po tescie
7 = = N E powtoka nie moze wykazywac przyczepnosci z uzyciem Tak jak dla klasy 1.5 Tak jak dla klas 1.5
'=_> o zadnych znakéw specherzenia czy tasmy nie moze wykazywacé
4] 2 odwarstwien. zadnych znakéw
(= L2

odwarstwien.

[+-]
ODPORNOSC NA
ATMOSFERE
WILGOTNA
2.9

1SO 3231

Po 24 cyklach
Bez infiltracji (podciekania) powyzej
1 mm po obu stronach naciecia,
zmiany koloru czy specherzenia
wiekszego niz 2 (S2) zgodnie z 1SO
4628-2.

Tak jak dla klasy 1 Tak jak dla klasy 1

Tak jak dla klasy 1
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o WYMAGANIA QUALICOAT
TESTY 1-15 §
= KLASA 1 KLASA 1.5 KLASA 2 KLASA 3
& Czas trwania testu: 1000
v .
odzin
g g
% KAT. A — 3 prébki prawidtowe,
2 0 nieprawidtowych
e KAT. B — 2 probki prawidtowe,
g nieprawidtowa
o KAT. C — 1 prébki prawidtowa, Czas trwania testu:
2 - 2 nieprawidfowe 2000 godzin
; . N KAT. D — 0 prébek prawidtowych,
9 s 8 nieprawidfowe Tak jak dla klasy 1 Tak jak dla klasy 1
w @
% - Ocena - tak jak
< Ocena: dla klasy 1
N
S( A/B - wynik testu zadowalajacy
z
9 C - wynik testu niezadowalajacy
g (powtdrzenie AASS)
no‘ D — wynik testu niezadowalajacy
a (powtdrzenie wszystkich testow
o laboratoryjnych)
>
é 'HZ Czas ekspozycji: 1000 godzin Czas ekspozycji: 1000 Czas ekspozycji: 1000
z a godzin godzin Czas ekspozycji: 3 lata na
< = H
s £ Florydzie
~ =
B~ ‘Q Zachowanie potysku: co najmniej Zachowanie potysku: co Zachowanie potysku: co Zachowanie potysku: co
10 =] g 50% najmniej 75% najmniej 90% najmniej 80%
> N
Z o
S 3 Zmiana koloru: zgodnie z Zmiana koloru: nie wigcej niz | Zmiana koloru: nie wigcej niz Zmiana koloru: nie wigcej niz
Q E wartosciami AE zalecanymi w 75% limitu przedstawionego 50% limitu przedstawionego 50% limitu przedstawionego
§ ~ zatgczniku A7 w zatgczniku A7 w zatgczniku A7 w zatgczniku A7
] 2
a
Kategorie:
1 - powtoka bardzo zmatowiona i
zupetnie miekka
_ 2 — powtoka bardzo zmatowiona,
g E ktéra mozna zadrapaé paznokciem
N g 3 — niewielka utrata potysku (mniej
e < N niz 5 jednostek)
1 | 2 R 1 4 — brak zauwazalnych zmian. Tak jak dla klasy 1 Tak jak dla klasy 1 Tak jak dla klasy 1
§ g Nie mozna zadrapac powtoki
- 2 paznokciem.
.
Ocena:
1/2: wynik testu niezadowalajacy
3/4: wynik testu zadowalajgcy
i w
23 > - . .
g <= 8 E Zadnych zmian wygladu/koloru w
12 |z 5 E o a » | wyniku testu odpornosci na Tak jak dla klasy 1 Tak jak dla klasy 1 Tak jak dla klasy 1
& o o
a % g 2 o | zaprawe
oz
Q . . .
8o Ogladana nieuzbrojonym okiem
z & ~ § osoby o prawidtowym wzroku
13 | & g < N powtoka nie moze wykazywac Tak jak dla klasy 1 Tak jak dla klasy 1 .
E < o 8 zadnych znakéw pekniec¢ czy Tak jak dla klasy 1
< = odwarstwien.
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o WYMAGANIA QUALICOAT
=
TESTY 1-15 5
= KLASA 1 KLASA 1.5 KLASA 2 KLASA 3
S w Czas trwania testu: 1000 g trwam: t.estu: ALLL
<58 godzin godzin
o> I
=225 9 : : Brak specherzenia
O el B Brak specherzenia Tak jak dla klasy 1 Tak jak dla klasy 1 ‘
-2 2 ] . przekraczajacego 2 (S2) wedtug
0n W > 4] przekraczajacego 2 (S2) wedtug I1ISO
wo L . 1SO 4628-2; maksymalna
FzZ 4628-2; maksymalna infiltracja na o . o
[eR7 L . infiltracja na nacieciu
< nacieciu krzyzowym — 1 mm. .
krzyzowym — 1 mm.
5° na potudnie 5° na potudnie 5° na potudnie 45° na potudnie
g 4 ptyty na kazdy odcien koloru 7 ptyt na kazdy odcien koloru 10 ptyt na kazdy odcien 10 ptyt na kazdy odcien
g koloru Koloru
] Czas ekspozycji: Czas ekspozycji: Czas ekspozyciji:
3 1 rok 2 lata z oceng co rok 3 lata z oceng co rok Czas ekspozycji:
E 10 lat z oceng
s Zachowanie potysku Zachowanie potysku po 37 latach
2 Zachowanie potysku Po 1 roku — co najmniej 65% Po 1 roku — co najmniej 75%
% co najmniej 50% Po 2 latach — co najmniej 50% Po 2 latach —co najmniej 60% | Zachowanie potysku
2 = . Po 3 latach — co najmniej 50% Po 3 latach — co najmniej 80%
15 <zr' 2 E § Po 7 latach — co najmniej 55%
g 9 2 | 9 | zmianakoloru: Zmiana koloru: Zmiana koloru: Po 10 latach - co najmniej 50%
E = Wartosci AE nie powinny Po 2 latach — w granicach Ff° 3 !atach _lW granicach
S przekracza¢ wartosci limitéw okreslonych w I|m|tow okredlonych w Zmiana koloru:
a maksymalnych podanych w zataczniku A7 zataczniku A7 o
o Jataczniku A7 Po 3 latach — nie wiecej niz
E 3 ’ 50% limitéw okre$lonych w
'; zatgczniku A7
E Po 10 latach — w granicach
g limitéw okreslonych w
g zatgczniku A7
z
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A1l - Rodziny RAL i kolory krytyczne

WPROWADZENIE

QUALICOAT wprowadzit idee rodzin RAL dla powtok organicznych klasy 2 i klasy 3 w specyfikacjach
zmiany koloru po tescie odpornosci na naturalne warunki atmosferyczne (patrz § 4.2.1) ze wzgledu
na fakt, ze jezeli materiat powtokowy danego producenta wykazuje po ekspozycji na Florydzie btad
zmiany jednego koloru RAL, wskazuje to na wade technologii, wptywajgca na podobne kolory.

Na potrzeby wznawiania aprobat klasy 2 zdefiniowano rodziny RAL, jako 30 grup kolorow
jednorodnych (jednolitych pod wzgledem nasycenia i odcienia). QUALICOAT wytaczyt 12 krytycznych
koloréw RAL, ktére przy obecnym stanie technologii powtok proszkowych nie majg wystarczajgcej
odpornosci na zmiane koloru po 3 latach ekspozycji w warunkach zewnetrznych.

KOLORY KRYTYCZNE | KLASYFIKACJA RODZIN RAL DLA KLASY 2

PODSUMOWANIE

Liczba jednolitych koloréw RAL (bez metalicznych i pertowych koloréw RAL) 190
Jednolite kolory RAL (niekrytyczne) 178
Krytyczne kolory jednolite RAL 12
Liczba rodzin RAL 30

12 KRYTYCZNYCH KOLOROW RAL (kolory wytaczone z rodzin RAL)

RAL 1003 RAL 2004 RAL 3015 RAL 4001
RAL 1012 RAL 2011 RAL 3017

RAL 1018 RAL 3018

RAL 1028 RAL 3020

RAL 1033

178 JEDNOLITYCH KOLOROW RAL (niekrytycznych)

30 RODZIN RAL |
RAL 1 XXX RODZINA 1/A RODZINA 1/B RODZINA 1/C RODZINA 1/D
KOSC SLONIOWA . . . OCHRA / CIEMNY
OPIS | BEZ ZIELONO ZOtTY | CZERWONO ZOtTY ey
1004 - 1005 - 1006 -

1000 - 1001 - 1002 - 1011 - 1019 - 1020 -
RAL 1016 - 1021 - 1023 | 1007 - 1017 - 1032 -

1013 - 1014 - 1015 1034 - 1037 1024 - 1027

tacznie 22 kolory 6 3 8 5
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RAL 2XXX RODZINA 2/A RODZINA 2/B
OPIS Z0LTO POMARANCZOWY CZERWONO POMARANCZOWY
RAL 2000 - 2003 - 2008 - 2009 - 2010 2001 - 2002 - 2012
tacznie 8 kolorow 5 3
RAL 3XXX RODZINA 3/A ‘ RODZINA 3/B RODZINA 3/C
JASNY CZERWONY
OPIS | ROZOWY CZERWONY CIEMNY CZERWONY
3000 - 3001 - 3002 - 3003 -
RAL 3012 - 3014 - 3022 3013 - 3016 - 3027 - 3028 - | S004-3005-3007-3009 -
3011
3031
tacznie 17 koloréw 3 9 5
RAL 4XXX RODZINA 4/A RODZINA 4/B RODZINA 4/C
CIEMNY | PASTELOWY
OPIS CZERWONO FIOLETOWY NIEBIESKO FIOLETOWY FIOLETOWY
RAL 4002 - 4003 - 4010 4004 - 4005 - 4006 - 4008 4007 - 4009
tacznie 9 kolorow 3 4 2
RAL 5XXX RODZINA 5/A RODZINA 5/B RODZINA 5/C RODZINA 5/D
OPIS CZERWONO ZIELONO NIEBIESKI | CIEMNY NIEBIESKI | JASNY NIEBIESKI
NIEBIESKI
RAL gggg ?8% ggg; 5001 - 5007 - 5009 - | 5004 - 5008 - 5011 - | 5012 - 5014 - 5015 -
017 - 5022 5018 - 5019 - 5021 5020 5023 - 5024
tacznie 23 kolory 8 6 4 5

RAL 6XXX

RODZINA 6/A

RODZINA 6/B

RODZINA 6/C RODZINA 6/D

RODZINA
6/E

NIEBIESKO oA NIEORGANICZNY CIEMNY JASNY
OPIS ZIELONY ZOLTO ZIELONY ZIELONY ZIELONY ZIELONY
6001 - 6002 - 6006

6000 - 6004 - - 6010 - 6017 - 6003 - 6011 - 6007 - 6008 - 6019 - 6021 -
RAL 6005 - 6009 - | 6018 - 6024 - 6029 6013 - 6014 - 6012 - 6015 - 6027 - 6034

6016 - 6026 - 6032 - 6033 - 6025 - 6028 6020 - 6022

6037
tacznie 33 kolory 6 11 6 6 4

15 wydanie (wersja gtéwna)
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RAL 7XXX RODZINA 7/A RODZINA 7/B RODZINA 7/C
OPIS JASNY SZARY SREDNI SZARY CIEMNY SZARY
dlalL>70 dlaL<70L>50 dla L <50
7000 - 7001 - 7002 - 7003 - | 7006 - 7008 - 7009 - 7010 -
RAL 7032 - 7035 - 7038 - 7044 - | 7004 - 7005 - 7023 - 7030 - | 7011 - 7012 - 7013 - 7015 -
7047 7033 -7034 - 7036 - 7037 - | 7016 - 7021 - 7022 - 7024 -
7040 - 7042 - 7045 - 7046 | 7026 - 7031 - 7039 - 7043
tacznie 37 koloréw 5 16 16
RAL 8XXX RODZINA 8/A RODZINA 8/B RODZINA 8/C
OPIS JASNY BRAZOWY SREDNI BRAZOWY CIEMNY BRAZOWY
RAL 8000 - 8001 - 8004 - 8023 - | 8002 - 8003 - 8007 - 8008 - | 8011 - 8014 - 8016 - 8017 -
8024 - 8025 8012 - 8015 8019 - 8022 - 8028
tacznie 19 kolorow 6 6 7
RAL 9XXX RODZINA 9/A RODZINA 9/B RODZINA 9/C
OPIS BIALY KREMOWY | SZARO BIALY CZARNY
RAL 9003 - 9010 - 9016 9001 - 9002 - 9018 9004 - 9005 - 9011 - 9017

tacznie 10 koloréw

3

3

4

15 wydanie (wersja gtéwna)
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3. KOLORY KRYTYCZNE | KLASYFIKACJA RODZIN RAL DLA KLASY 3

Dla odnowienia aprobat dla klasy 3 zostato zdefiniowane 15 grup jednorodnych koloréw (jednolitych
pod wzgledem nasycenia i odcienia) jako rodziny RAL.

3 rodziny RAL dopasowujg sie do kategorii jasnosci JASNY (CIELAB L *> 70), 6 do kategorii jasnosci
SREDNI (CIELAB L * pomiedzy 40 a 70) oraz 6 do kategorii jasnosci CIEMNY (CIELAB L * < 40).

Stowarzyszenie QUALICOAT wykluczyto 62 krytyczne kolory RAL, ktére po 10 latach ekspozycji na
zewnatrz nie majg wystarczajgcej odpornosci na zmiane koloru, co obrazuje obecny poziom

technologii powlekania proszkowego.

62 KRYTYCZNE KOLORY RAL (kolory wytgczone z rodzin RAL)

RAL 1004 RAL 1003 RAL 2000 RAL 3000 RAL 4001
RAL 1005 RAL 1012 RAL 2001 RAL 3001 RAL 4002
RAL 1006 RAL 1016 RAL 2002 RAL 3002 RAL 4003
RAL 1007 RAL 1018 RAL 2003 RAL 3003 RAL 4004
RAL 1017 RAL 1021 RAL 2004 RAL 3013 RAL 4005
RAL 1032 RAL 1023 RAL 2008 RAL 3014 RAL 4006
RAL 1034 RAL 1027 RAL 2009 RAL 3015 RAL 4007
RAL 1037 RAL 1028 RAL 2010 RAL 3016 RAL 4008
RAL 1033 RAL 2011 RAL 3017 RAL 4009
RAL 2012 RAL 3018 RAL 4010

RAL 3020

RAL 3022

RAL 3027

RAL 3028

RAL 3031

RAL 5002

RAL 6016

RAL 6018

RAL 6019

RAL 6024

RAL 6027

RAL 6029

RAL 6032

RAL 6034

RAL 6037

15 wydanie (wersja gtéwna)
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Liczba jednolitych koloréow RAL (bez koloréw RAL metalicznych i pertowych) 190

Jednolite kolory RAL (niekrytyczne) 128
Krytyczne kolory jednolite RAL 62
Liczba rodzin RAL 15

3 rodziny RAL
17 koloréw RAL
6 rodzin RAL
62 kolorow RAL
6 rodzin RAL
49 koloréw RAL

Kategoria jasnosci JASNY (L > 70)

Kategoria jasnosci SREDNI (L < 70 L > 40)

Kategoria jasnosci CIEMNY (L < 40)

128 JEDNOLITYCH KOLOROW RAL (niekrytycznych)>

14 RODZIN RAL
RAL 1XXX RODZINA 1/JASNY RODZINA 1/SREDNI
OPIS KOSC SLONIOWA | BEZ OCHRA / CIEMNY ZOtTY
RAL 1000 - 1001 - 1002 - 1013 -1014 — 1015 1011 - 1019 - 1020 -1024
tacznie 10 kolorow 6 4
RAL 3XXX RODZINA 3/SREDNI RODZINA 3/CIEMNY
OPIS SREDNI CZERWONY CIEMNY CZERWONY
RAL 3012 3004 - 3005 - 3007 - 3009 - 3011
tacznie 6 kolorow 1 5
RAL 5XXX RODZINA 5/SREDNI RODZINA 5/CIEMNY
OPIS SREDNI NIEBIESKI CIEMNY NIEBIESKI

RAL 5007 - 5009 - 5012 - 5014 - 5015 - 5017 5000 - 5001- 5003- 5004 -5005 - 5008 —

5018 - 5019 - 5021- 5023 - 5024 5010 - 5011 - 5013 - 5020 -5022

Total 22 koloréw 11 11

RAL 6XXX RODZINA 6/SREDNI RODZINA 6/CIEMNY
OPIS SREDNI ZIELONY CIEMNY ZIELONY
6002 — 6003 - 6004 — 6005 - 6006 - 6007 -
RAL 0000= 6002 0'220_12 o 26: 12 (;363013 " 00171 6008 - 6009 - 6012 - 6014 - 6015 - 6020 -
6022 - 6026 - 6028
tacznie 24 kolory 9 15

% kolory podkreslone = kolory podstawowe (patrz sekcja 4.1.4)
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RAL 7XXX RODZINA 7/LIGHT RODZINA 7/SREDNI RODZINA 7/CIEMNY

OPIS JASNY SZARY SREDNI SZARY CIEMNY SZARY

7000 - 7001 - 7002 - 7003 - 7004 -

7005 - 7006 - 7008 - 7009 - 7010 -
RAL 7032 — 7035 - 7038 - 7044 - | 7011 - 7012 - - 7015 - 7023 - 7030 7013 - 7016- 7021 -

7047 -7031-7033-7034 -7036 - 7037 7022 - 7024 - 7026
- 7039 - 7040 - 7042 — 7043 -
7045 - 7046

tacznie 37 koloréow 5 26 6

RAL 8XXX

RODZINA 8/SREDNI

RODZINA 8/CIEMNY

OPIS SREDNI BRAZOWY CIEMNY BRAZOWY

RAL 8000 - 8001 - 8002 - 8003 - 8004 - 8008 - 8007 - 8011- 8014 - 8016 - 8017 — 8019 -
8012 — 8015 -8023 - 8024 -8025 8022 - 8028

tacznie 19 koloréw 11 8

RAL 9XXX RODZINA 9/JASNY RODZINA 9/CIEMNY
OPIS BIALY — KREMOWY | SZARO BIALY CZARNY
RAL 9001- 9002 - 9003 —9010 - 9016 - 9018 9004 —9005 - 9011- 9017

tacznie 10 kolorow

6

4
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