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Rozdzial 1

Informacje ogolne



1. Informacje ogolne

Wymagania stosuja si¢ do znaku jakosci QUALICOAT, ktory jest zarejestrowanym znakiem towarowym.
Zasady uzywania znaku jakosci podane sa w Zalaczniku Al.

Celem niniejszych Wymagan jest ustalenie podstawowych kryteriow, ktére musza spenic¢ instalacje
zaktadow lakierniczych, materiaty powtokowe i wyroby gotowe.

Niniejsze Wymagania zapewniaja uzyskanie wysokiej jakosci powtok na wyrobach uzywanych do celow
architektonicznych, niezaleznie od zastosowanego rodzaju powtoki. Kazda dodatkowa obrobka nie
wymieniona w niniejszej instrukcji wptywa na jako$¢ produktu i moze by¢ zastosowana na
odpowiedzialno$¢ wykonawcy.

Wymagania dotyczace instalacji produkcyjnych zakladéw lakierniczych sg minimalnymi wymaganiami
dla uzyskania dobrej jakosci produktu. Inne metody produkcji moga by¢ uzyte tylko, jezeli zostaly
uprzednio przyjete przez Executive Committee (Komitet Wykonawczy).

- Aluminium i stopy Al musza by¢ odpowiednie do procesow pokrywania okreslonych w niniejszym
dokumencie. Material musi by¢ wolny od produktéw korozji i nie moze mie¢ zadnych anodowych czy
organicznych powtok (poza przygotowaniem anodowym opisanym w tych wymaganiach). Musi by¢ takze
wolny od wszelkich zanieczyszczen, szczeg6lnie smaréw silikonowych. Promien krawedzi powinien by¢
mozliwie jak najwigkszy.

Zaklady lakiernicze posiadajace znak jakosci musza wykonywac cata produkcje przeznaczong do celéw
architektonicznych zgodnie z niniejszymi Wytycznymi i moga uzywac tylko materialow powlokowych
posiadajacych atest QUALICOAT. Dla zewngtrznych zastosowan architektonicznych moga by¢ uzyte
inne materiaty powtokowe tylko na podstawie pisemnego zadania klienta i tylko wtedy, gdy sa ku temu
powody techniczne. Nie zezwala si¢ na uzywanie nieatestowanych proszkow, farb i lakierow z czysto
komercjalnych powodow.

Niniejsze Wymagania stanowia podstawe do uzyskania znaku jakosci oraz jego przedtuzenia. Wszystkie
zalecenia Wymagan musza by¢ spetnione przed uzyskaniem znaku jakosci. W przypadku niejasnosci 1
niepewnosci jakiejs$ czgsci Wymagan, o wyjasnienie powinno si¢ poprosi¢ QUALICOAT.
Pracownik odpowiadajacy za jako§¢ w zakladzie posiadajacym znak musi zawsze posiada¢ ostatnia
wersje Wymagan.

Wymagania niniejsze moga by¢ poprawiane arkuszami aktualizacji, ktore wlaczaja nowe postanowienia
QUALICOAT do czasu opublikowania kolejnego wydania Wymagan. Numerowane arkusze aktualizacji
podaja przedmiot postanowienia, dat¢ podjecia decyzji przez QUALICOAT, dat¢ wprowadzenia
postanowienia i jego szczegobty.

Wymagania i arkusze uzupetnien sa takze publikowane w internecie (Www.qualicoat.net).

Beda one takze przesytane do wszystkich lakierni posiadajacych znak jakosci oraz do posiadaczy aprobat.
Wymagania te nie dotycza lakierowania w systemie ciagltym (coil coating).

Procedury do uzyskania i odnowienia licencji dla powtok dekoracyjnych sa zamieszczone w osobnym
dokumencie dostepnym zaré6wno na stronach QUALICOAT (www.qualicoat.net) i QUALIDECO
(www.qualideco.eu).



http://www.qualicoat.net)/
http://www.qualicoat.net/
http://www.qualideco.eu/

TERMINOLOGIA:

Aprobata: Potwierdzenie, ze okre$lony produkt (farba proszkowa, farba ciekta, produkt chemiczny)
spetniaja zalecenia Wymagan.

Wykonujacy powloke: Zaktad, ktory posiada jedna lub kilka instalacji lakierniczych.

Lakiernia: Miejsce produkcyjne z jedna lub wigcej linii lakierniczych uzywanych do powlekania
aluminium do zastosowan architektonicznych.

Linia lakiernicza: Linia produkcyjna wtacznie z przygotowaniem powierzchni powtoka konwersyjna i
suszeniem uzywanym do powlekania aluminium do zastosowan architektonicznych.

Licencja: Pozwolenie na uzywanie znaku jakosci.
Licencjobiorca: Posiadacz licenciji.
Generalny licencjodawca: Pozwalajacy udzielac licencje i aprobaty na okreslonym terytorium.

Generalny Licencjobiorca (GL): Krajowe lub migdzynarodowe stowarzyszenie posiadajace generalna
licencje QUALICOAT na zdefiniowanym terytorium.

Laboratoria kontrolujace: Sa to niezalezne organy kontrolujace jakos¢ i dokonujace inspekcji,
upowaznione do tych czynnosci przez Generalnego Licencjodawcg lub
QUALICOAT.



Rozdzial 2

Metody badan i wymagania



Metody badan i wymagania.

2.1

2.2

10

Opisane ponizej metody badan sa uzywane do badania produktow koncowych, organicznych
materialdw powtokowych i chemicznych materialow konwersyjnych w celu otrzymania
aprobaty (patrz rozdziaty 4 i 5).

Metody badan oparto na migdzynarodowych normach, jesli takie istnieja, wymieniono w
zataczniku  A9. Wymagania sa specyfikowane przez QUALICOAT na podstawie
praktycznych doswiadczen i/ lub programéw badan organizowanych przez QUALICOAT.

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

Do testow korozyjnych (§ 2.10 1 2.11), probki testowe powinny by¢ wykonane z AA 6060 lub
AA 6063. Jezeli glowna produkcja w linii lakierniczej sa blachy lub stopy inne niz AA 6060
czy AA 6063 testy korozyjne powinno si¢ przeprowadza¢ na materiale aktualnie uzywanym.

Wyglad

Wyglad powtoki ocenia si¢ na powierzchni istotnie waznej.

Odbiorca musi okresli¢ powierzchnig istotnie wazna, ktora stanowi czg¢§¢ powierzchni catkowite;,
istotng z punktu widzenia wygladu i uzytecznosci wyrobu. Nie wiacza si¢ do powierzchni istotnie
waznych krawedzi, wigkszych wglebien i powierzchni drugorzednych.

Powloka na oznaczanej powierzchni nie moze mie¢ zadnych rys siggajacych az do metalu
podloza. Kiedy oznaczana powierzchnia jest ogladana pod katem okoto 60° do wierzchniej
powierzchni, zaden z podanych nizej defektow nie moze by¢ widoczny z odleglosci 3 m:
nadmierna chropowato$¢, zacieki, pecherze, wtracenia, kratery, matowe plamy, pory, wglebienia,
zadrapania lub inne nie do zaakceptowania skazy.

Powloka musi mie¢ réwnomierny kolor i potysk z dobrym kryciem. Kryteria te musza by¢
spetnione przy nastgpujacych warunkach oceny:

— dla elementoéw uzywanych na zewnatrz: ogladanie z odleglosci 5 m.

— dla elementéw uzywanych wewnatrz: ogladanie z odlegtosci 3 m.

Polysk
EN ISO 2813 — kat padania $wiatla 60°.

Uwaga: Jesli istotna powierzchnia jest zbyt mata lub nieprzydatna dla dokonania pomiaru potysku
przy uzyciu urzadzenia, potysk powinien by¢ porownany wzrokowo, pod tym samym katem, z
probka odniesienia (referencyjna).

WYMAGANIA:

Kategorial : 0 - 30+/-5 jednostek
Kategoria2 : 31- 70+/-7 jednostek
Kategoria3 : 71- 100 +/-10 jednostek

(dopuszczalne odchylenia od nominalnej wartosci okreslane sa przez dostawce materiatu
powlokowego)



2.3

Grubos$¢ powloki
EN 1SO 2360

Grubo$¢ powtoki na kazdym testowanym elemencie musi by¢ mierzona na powierzchni istotnie
waznej nie mniej niz w 5 obszarach pomiarowych (ok. 1 cm?) przy 3 do 5 oddzielnych odczytach
wzigtych z kazdego obszaru. Srednia warto$¢ z oddzielnych odczytow wzigtych z jednego
obszaru pomiaru daje wartos¢ pomiaru do umieszczenia w raporcie inspekcji. Zadna z warto$ci
pomiaru nie moze by¢ mniejsza niz 80% minimalnej zalecanej warto$ci; w przeciwnym wypadku

test grubosci w calosci bedzie uwazny za niezadowalajacy.

WYMAGANIA:
Powloki proszkowe:

Klasa 1' — 60 um

Klasa 2 — 60 um

Klasa 3 — 50 um

Dwupowtokowy system (klasy 1 i 2) — 110 um
Dwupowlokowy system PVDF — 80 um

Powloki z farb cieklych:

Dwupowlokowy system PVDF — 35 um
Trojpowlokowy system metalizowany PVDF — 45 um

Silikonowo-poliestrowe bez podktadu — 30 um
(minimum 20% zywicy silikonowe;j)

Farby wodorozcienczalne — 30 um
Inne farby termoutwardzalne — 50 um
Farby dwusktadnikowe — 50 pm

Powtoki elektroforetyczne — 25 um

Pozostate systemy powtok moga wymagac¢ innej grubosci powltok, ale moga by¢ stosowane tylko po

atestacji Executive Committee (Komitetu Wykonawczego QUALICOAT).

Wyniki musza by¢ ocenione tak jak pokazano na 4 typowych przykladach (minimalna grubosé¢

dla powtok 60 um):

Przyktad 1:

Wartosci pomiaru w um : 82, 68, 75, 93, 86 $rednia: 81

Sa trzy rozne klasy powtok proszkowych, ktére maja odmienne wymagania. Okreslenie klasy wymienione jest w
aprobacie farby.
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2.4

2.5

2.6

Ocena:
Probka ta jest bardzo dobra.

Przyktad 2:
Warto$ci pomiaru w um: 75, 68, 63, 66, 56 $rednia: 66

Ocena:
Probka ta jest dobra, poniewaz $rednia grubos¢ powtoki jest wigksza niz 60 um oraz zadna z
warto$ci pomiaru nie jest mniejsza niz 48 um (80% z 60 um).

Przyktad 3:
Warto$ci pomiaru w um: 57, 60, 59, 62, 53 $rednia: 58

Ocena:
Probka nie jest zadowalajaca, podlega zasadom odrzucania probek z tabeli 5.1.4.

Przyktad 4:
Wartosci pomiaru w um: 85, 67, 71, 64, 44 $rednia: 66

Ocena:

Probka jest niezadowalajaca pomimo tego, ze $rednia grubo$¢ powloki jest wigksza niz 60 um.
Inspekcja nie moze by¢ zaliczona, poniewaz wartos¢ pomiaru 44 pum jest ponizej dopuszczalnego
limitu 80% (48 um).

Przyczepnos¢
EN 1SO 2409

Tasma adhezyjna musi spetnia¢ wymagania normy. Odlegto$¢ migdzy nacigciami musi by¢ 1 mm
dla powlok o grubosci do 60 um, 2 mm dla grubo$ci miedzy 60 um a 120 um, i 3 mm dla
grubszych powtok.

WYMAGANIA:

Rezultat musi by¢ 0.

Twardos¢

EN ISO 2815

WYMAGANIA:

Minimum 80 dla okreslonej wymaganiami grubosci powtoki.

Test ttlocznosci:

Wszystkie systemy proszkowe z wyjatkiem klasy 2 i 3 powtok proszkowych®: EN 1SO 1520

2
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Zobacz poprzedni przypis.



2.7

Klasa 2 i 3 powtok proszkowych:
EN 1SO 1520, a nastgpnie badanie tasma adhezyjna jak ponizej:

Zastosuj taSme przylepna (patrz rozdziat 2.4) do pokrytej strony probki testowej z mechaniczna
deformacja. Pokryj powierzchni¢ przez mocne przyci$nigcie, aby wyeliminowa¢ powstanie
pecherzykow powietrza. Zerwij tasmeg zdecydowanym ruchem, pod katem prostym do
powierzchni probki, po 1 minucie.

WYMAGANIA:
— Minimum 5 mm dla powtok z farb proszkowych (Klasy 1, 2 i 3)
—  Minimum 5 mm dla powtok z farb ciektych z wyjatkiem

=  dwukomponentowych farb i lakieroéw: minimum 3 mm
= wodorozcienczalnych farb i lakieréw: minimum 3 mm

- Minimum 5 mm dla powtok elektroforetycznych.
Nalezy podkresli¢, ze test musi by¢ wykonany na powtoce o grubosci zblizonej do wymaganego

minimum.

W przypadku negatywnego rezultatu test powinien by¢ powtdrzony na panelach z gruboscia:
= Klasali?2:60do70um

= Kilasa 3: 50 do 60um

Ogladajac nieuzbrojonym okiem, powtoka nie moze wykazywac zadnych znakéw peknieé czy
odwarstwien, z wyjatkiem proszkow Klasy 2 i 3.

Powtoki z farb proszkowych klasy 2 i 3:
Ogladajac nieuzbrojonym okiem, powtoka nie moze wykazywac¢ zadnych znakow odwarstwienia
W nastepstwie testu z tasma adhezyjna.

Test zginania.

Wszystkie systemy organicznych powlok z wyjatkiem farb proszkowych klasy 2 i 3: EN 1SO
1519.
Powloki z farb proszkowych klasy 2 i 3:

EN ISO 1519, a nastepnie badanie taSma adhezyjna jak ponize;:

Zastosuj ta§me przylepna (patrz rozdziat 2.4) do pokrytej strony probki testowej z mechaniczna
deformacja. Pokryj powierzchni¢ przez mocne przyci$nigcie, aby wyeliminowa¢ powstanie
pecherzykow powietrza. Zerwij tasme zdecydowanym ruchem, pod katem prostym do
powierzchni probki po 1 minucie.

Nalezy podkresli¢, ze test musi by¢ wykonany na powtoce o grubosci zblizonej do wymaganego
minimum.

W przypadku negatywnego rezultatu test powinien by¢ powtdrzony na panelach z gruboscia:

= Klasali?2:60do 70um

= Klasa 3: 50 do 60pum

13



WYMAGANIA:

2.8

2.9

14

Zgigcie dookota Smm trzpienia lub 8mm trzpienia dla dwusktadnikowych i wodorozcienczalnych
farb i lakierow.

Ogladajac nieuzbrojonym okiem, powloka nie moze wykazywac zadnych znakow peknigé czy
odwarstwien, z wyjatkiem proszkow Klasy 2 i 3.

Proszki klasy 2 i 3:
Ogladajac nieuzbrojonym okiem, powtoka nie moze wykazywaé zadnych znakow odwarstwien w
nastgpstwie testu z tasma adhezyjna.

Test udarnosci:
(tylko dla powlok proszkowych)

Ten test musi by¢ wykonywany od strony spodniej probki, podczas gdy rezultat musi by¢
oszacowany na stronie pokrytej powtoka.

— Klasa 1 farby proszkowe (jedno- i dwupowlokowe), energia 2,5 Nm: EN 1SO 6272-2/
ASTM D 2794 ($rednica potkuli impaktora 15,9 mm)

—  Dwupowlokowy system proszkowy PVDF, energia 1,5 Nm: EN 1SO 6272-2 /| ASTM D
2794 ($rednica potkuli impaktora 15,9 mm)

— Klasa 2 i 3 farb proszkowych, energia 2,5Nm: EN I1SO 6272 / ASTM D 2794 (Srednica
potkuli impaktora 15,9 mm) z nastepujacym badaniem tasma adhezyjna jak ponize;j.

Zastosuj tasme przylepna (patrz rozdziat 2.4) do pokrytej strony probki testowej z mechaniczna
deformacja. Pokryj powierzchnig¢ przez mocne przycisnigcie, aby wyeliminowa¢ powstanie
pecherzykow powietrza. Zerwij tasme zdecydowanym ruchem,

pod katem prostym do powierzchni probki po 1 minucie.

Nalezy podkresli¢, ze test musi by¢ wykonany na powtoce o grubosci zblizonej do wymaganego
minimum.
W przypadku negatywnego rezultatu test powinien by¢ powtdrzony na panelach z gruboscia:

= Klasali?2:60do70um
» Klasa 3: 50 do 60um

WYMAGANIA:
Ogladajac nieuzbrojonym okiem, powtoka nie moze wykazywaé zadnych znakow peknigé czy
odwarstwien, z wyjatkiem proszkoéw Klasy 2 i 3.

Klasa 2 i 3 powtok z farb proszkowych:
Ogladajac nieuzbrojonym okiem, powtoka nie moze wykazywac¢ zadnych znakow odwarstwien w
nastgpstwie testu z taSma adhezyjna.

Odpornosé¢ na wilgotna atmosfer¢ zawierajaca dwutlenek siarki

EN ISO 3231:1997 (0,2 | SO, — 24 cykle). Nalezy wykona¢ nacigcie na krzyz, dochodzace do
metalu o szerokosci 1 mm.



2.10

211

WYMAGANIA:

Nie dopuszcza si¢ przekroczenia infiltracji (podciekania) powyzej 1 mm po obu stronach
nacigcia, zmiany koloru czy spgcherzenia wigkszego niz 2 (S2) zgodnie z ISO 4628-2.

Odpornos¢ na dzialanie kwasnej mgly solnej.
ISO 9227. Nalezy wykona¢ nacigcie na krzyz, dochodzace do metalu, o szerokosci 1 mm. Test
musi by¢ wykonany na trzech odcinkach profili ze stopu AA 6060 lub AA 6063.

Klasa 1i 2 — czas testu: 1000 h
Klasa 3 — czas testu: 2000 h

WYMAGANIA:
Nie dopuszcza sig specherzenia wigkszego niz 2 (S2) zgodnie z ISO 4628-2. Dopuszcza sig

infiltracje (podciekanie) maksymalnie 16 mm’® wokot nacigcia o dhugosci 10 cm, ale Zadna
pojedyncza infiltracja nie moze przekroczy¢ 4 mm.

Inspektor pobiera trzy probki roznych profili z réznych partii. Wyniki sa klasyfikowane wedtug
skali podanej ponize;j:

A. 3 probki zadowalajace = 0 probek niezadowalajacych
B. 2 probki zadowalajace = 1 probka niezadowalajaca
C. 1 probka zadowalajaca = 2 probki niezadowalajace
D. 0 probek zadowalajacych = 3 probki niezadowalajace

Ocena koncowa testu AASS:

ATEST LICENCJA
A Zadowalajaca Zadowalajaca
B Zadowalajaca Zadowalajaca z komentarzem dla zaktadu

lakierniczego.

C Niezadowalajaca Powtorzenie testu odpornosci na dziatanie
kwasnej mgty solnej. Jesli wynik drugiego testu
jest A lub B, rezultat inspekcji jest zadowalajacy.
W przeciwnym przypadku wynik jest
niezadowalajacy.

D Niezadowalajaca Niezadowalajaca

Test Machu

(Przyspieszony test korozyjny, tylko dla profili AA 6060 lub AA 6063)

Przed zanurzeniem nalezy stosujac specjalne narz¢dzie wykona¢ na powierzchni istotnie waznej
nacigcie na krzyz, dochodzace do metalu, o szerokosci 1 mm.
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2.12

2.13

16

Roztwor testowy:

NaCl: 50 £ 1 g/l

CH3COOH (bezwodny, tzw. lodowaty): 10 £+ 1 ml/I

H,0, (30%): 5+ 1 ml/l

Temperatura: 37 + 1°C

Czas testu: 48 + 0,5 godzin

Kwasowo$¢ pH tego roztworu powinna wynosi 3,0 — 3,3. Po 24 godzinach nalezy doda¢ 5 ml/l
nadtlenku wodoru (H,0, 30%) oraz skorygowa¢ pH roztworu dodajac lodowaty kwas octowy lub

sodg kaustyczna. Do kazdego testu nalezy przygotowywac nowy roztwor.

WYMAGANIA:
Infiltracja nie moze przekracza¢ 0,5 mm po obu stronach nacigcia.

Przyspieszony test w sztucznych warunkach atmosferycznych

EN ISO 11341

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

Demineralizowana woda maksimum 10 uS

Specjalny filtr UV (290 nm)
Cykle 18 minutowe w §rodowisku wilgotnym i 102 minutowe w srodowisku suchym.

Po 1000 godzinach ekspozycji (2000 h dla Klasy 3) probki powinny by¢ optukane w pelni
zdemineralizowanej wodzie i sprawdzone na:

— Zmiane potysku: EN ISO 2813:1994 kat padania 60°

— Zmiang koloru: wzér AE CIELAB wg normy ISO 7724/3, z potyskiem

3 pomiary koloru wykonywane sa na probce po ekspozycji oraz na probce nie poddanej testowi.
Dla Klasy 3, zmiany potysku i koloru musza by¢ sprawdzane po kazdych 500 h ekspozycji.

WYMAGANIA:
Zachowanie potysku: utrata potysku po przyspieszonym badaniu klimatycznym nie moze by¢
wigksza niz 50% pierwotnej wartosci lub 10% dla farb proszkowych Klasy 2 i Klasy 3.

Dodatkowa ocena wizualna bedzie przeprowadzana dla:
— systemow powlokowych z oryginalng warto$cia potysku ponizej 20 jednostek,
— systemow z efektem strukturalnym wszystkich kategorii potysku,

— farb z efektem metalicznym (patrz zatacznik A4).

Zmiana koloru: zgodnie z warto$ciami AE okreslonymi w zataczonej tabeli. Dla proszkow Klasy
2 i Klasy 3 zmiana koloru AE nie moze by¢ wigksza niz 50% limitu okreslonego w tabeli
zatacznika (patrz Zatacznik A7).

Naturalny test klimatyczny

Ekspozycja na Florydzie zgodnie z 1SO 2810.
Test musi zacza¢ sie w kwietniu.



Klasa 1 powlok organicznych

Probki musza by¢ eksponowane pod katem 5° do poziomu, w kierunku potudniowym przez 1 rok.
Wymagane sa 4 panele testowe na kazdy kolor farby (3 do starzenia naturalnego i 1 panel
referencyjny).

Klasa 2 powlok organicznych

Probki musza byé eksponowane pod katem 5° do poziomu, w kierunku potudniowym przez 3 lata
Z COroczng ocena.

Wymagane jest 10 paneli testowych na kolor farby (po 3 na rok starzenia i 1 panel referencyjny)
Klasa 3 powlok organicznych

Probki musza by¢ eksponowane pod katem 45° do poziomu, w kierunku poludniowym przez 10
lat.

Wymagane jest 13 paneli testowych na kolor farby (12 do starzenia i 1 panel referencyjny)
Wszystkie probki musza by¢ czyszczone i pomierzone corocznie przez laboratorium na Florydzie.
Po 1, 4 1 7 roku, 3 probki powinny by¢ wystane z powrotem do upowaznionego laboratorium
QUALICOAT do sprawdzenia. Pozostate 3 probki powinny by¢ ostatecznie wystane z powrotem
do upowaznionego laboratorium QUALICOAT na koncu 10-letniego czasu ekspozycji.

Dla wszystkich Klas

Wymiary prébek: w przyblizeniu 100 x 305 x 0.8 — 1mm

Po ekspozycji, probki poddane testowi musza by¢ oczyszczone wedtug ponizszej metody:

Zanurzenie w demineralizowanej wodzie z 1% S$rodkiem powierzchniowo czynnym przez 24
godziny, nastgpnie oczyszczenie przez wytarcie migkka gabka nasaczona wodnym roztworem 1%
srodka powierzchniowo czynnego, stosujac delikatny nacisk lub uzywajac innej metody
zatwierdzonej przez Technical Committee (Komitet Techniczny). Proces ten nie moze zarysowac
powierzchni.

Potysk musi by¢ mierzony zgodnie z EN ISO 2813, pod katem 60°.

Srednia jest brana z pomiaréw kolorymetrycznych. Warunki pomiaru i oceny kolorymetrycznej sa
nastepujace:
—  Zmiana koloru: AE wzor CIELAB zgodnie z ISO 7724/3, pomiar uwzglgdniajacy
odbicie §wiatla.
—  Ocena kolorymetryczna musi by¢ zrobiona dla standardowego zrodta $wiatta —
iluminant D65 i dziesigciostopniowej normalnej obserwacji.
Do ustalenia potysku i koloru trzy pomiary beda zrobione na oczyszczonych, eksponowanych
probkach i1 na probkach odniesienia. Pomiary powinny by¢ przeprowadzone w réznych punktach
oddalonych od siebie przynajmniej o 50mm.

Wymagania:
Potysk

Pozostaly polysk musi by¢ nie mniejszy niz 50% pierwotnego polysku dla powlok
organicznych klasy 1.
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Nastgpujace wartosci stosuje si¢ dla organicznych powlok Klasy 2:

po 1 roku na Florydzie: nie mniej niz 75%
po 2 latach na Florydzie:  nie mniej niz 65%

po 3 latach na Florydzie:  nie mniej niz 50%

Nastgpujace wartosci stosuje si¢ dla organicznych powtok Klasy 3:

po 1 roku na Florydzie: nie mniej niz 90%
po 4 latach na Florydzie:  nie mniej niz 70%
po 7 latach na Florydzie:  nie mniej niz 55%

po 10 latach na Florydzie: nie mniej niz 50%

Dodatkowa ocena wizualna bedzie przeprowadzana dla:
— systemow powlokowych z oryginalng wartoscia potysku ponizej 20 jednostek,
— systemow z efektem strukturalnym wszystkich kategorii potysku,
— farb z efektem metalicznym (patrz zatacznik A4).

Zmiana koloru

Dla Klasy 1 powlok organicznych warto$¢ AE nie moze przekroczy¢ maksymalnej wartosci
okreslonej w zataczonej tabeli (patrz Zatacznik A7).

Nastepujace warto$ci stosuja si¢ do powlok organicznych Klasy 2:

— Po 1 roku: nie wigcej niz 65% limitu okreslonego w tabeli.
— Po 2 latach: nie wigcej niz 75% limitu okreslonego w tabeli.
— Po 3 latach: musi mie$ci¢ si¢ w limicie okreslonym w tabeli.

Dla Klasy 3 powtok organicznych, wartos¢ AE po 10 latach na Florydzie nie moze przewyzszaé
limitu okreslonego w tablicy (Zatacznik A7).

2.14 Test polimeryzacji
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Zalecony rozpuszczalnik dla powlok z farb ciektych: MEK lub okre$lony przez producenta
ciektego materiatu i zatwierdzony przez Technical Committee (Komitet Techniczny).

Zalecony rozpuszczalnik dla powlok proszkowych: ksylen lub okreslony przez producenta
materiatu powtokowego i zatwierdzony przez Technical Committee.

Nasaczy¢ wacik bawelniany rozpuszczalnikiem. W ciagu 30 sekund pociera¢ lekko 30 razy
ruchem wahadlowym testowang probke. Poczeka¢ 30 minut przed wykonaniem oceny.

Jako$¢ polimeryzacji jest okre$lana zgodnie z podanymi ocenami:
1.Powtoka jest bardzo zmatowiona i catkiem migkka.

2.Powloka jest bardzo zmatowiona i moze by¢ zadrapana paznokciem.



3.Niewielka utrata potysku (mniej niz 5 jednostek).
4.Niedostrzegalne zmiany. Nie mozna zadrapa¢ paznokciem.

WYMAGANIA:
Oceny 3 i 4 sa zadowalajace.
Oceny 1 1 2 sa niezadowalajace.

Dla powtlok proszkowych ten test jest nadobowiazkowy w kontroli wewnatrz zaktadowej; jest
jedynie wskaznikiem i nie moze rzutowac¢ na oceng jakosci powtoki.

2.15 Odpornosé na dzialanie zaprawy
Test musi by¢ wykonany zgodnie z norma EN 12206-1 (paragraf 5.9).
WYMAGANIA:
Zaprawa musi by¢ tatwa do usunigcia bez zadnych pozostatosci. Jakiekolwiek mechaniczne
uszkodzenia powloki spowodowane ziarnami piasku nie powinny by¢ brane pod uwagg.
Jakakolwiek zmiana w wygladzie/kolorze powtok z efektem metalicznym nie moze by¢ wigksza
niz 1 na referencyjnej skali (patrz zatacznik A4).
Wszystkie inne kolory nie moga wykazywac jakichkolwiek zmian.

2.16 Odpornos¢ na dzialanie wrzgcej wody
Metoda 1 z wrzaca woda:
2 godziny gotowania w zdemineralizowanej wodzie (maksimum 10 uS w 20°C) Wyja¢ probke i
pozostawi¢ ja do ostygnigcia w temperaturze pokojowej. Nanie$¢ tasme przylepna (patrz rozdziat
2.4) na powierzchnig, upewniajac si¢, ze nie ma pod nia powietrza. Po 1 minucie usuna¢ tasme
pod katem 45° jednym ostrym szarpnieciem.
Metoda 2 z szybkowarem:
(jedynie dla powlok proszkowych i elektroforetycznych)
Wlaé zdemineralizowana wode (maksimum 10 uS w 20°C) do szybkowara o wewngtrznej
srednicy okoto 200 mm do poziomu 25 mm i umie$ci¢ w nim probke testowa mierzaca SO mm.
Umiesci¢ pokrywke i1 podgrza¢ szybkowar az do pojawienia si¢ pary. Ustawi¢ zawor tak, aby
wytworzy¢ ci$nienie wewngtrzne 100 +/- 10 kPA (1 bar). Kontynuowaé grzanie przez 1 godzing
liczac od momentu pojawienia si¢ pierwszej pary. Ochtodzi¢ szybkowar, usuna¢ probke i
pozostawic ja do ostygnigcia w temperaturze pokojowe;.
Nanie$¢ tasme przylepna (patrz rozdziat 2.4) na powierzchnig, upewniajac si¢, ze nie ma pod nia
powietrza. Po 1 minucie usunaé tasme pod katem 45° jednym ostrym szarpnigciem.

WYMAGANIA:

Nie dopuszcza si¢ specherzen przekraczajacych 2 (S2) wedtug ISO 4628-2. Nie moze by¢
zadnych defektow i1 oderwania powloki. Niewielka zmiana koloru jest akceptowana.
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2.17 Badania klimatyczne z kondensacja wody

EN 1SO 6270-2

Nalezy wykona¢ nacigcie powtoki na krzyz o szerokos$ci nie mniejszej niz 1 mm az do metalu.
Czas trwania testu 1000 h dla klasy 1 i 2 oraz 2000 h dla klasy 3.

Wymagania:

Nie powinno by¢ specherzenia przekraczajacego 2 (S2) wedtug ISO 4628-2; maksymalna
infiltracja na nacigciu krzyzowym - 1mm.

2.18 Cigcie pila, frezowanie, wiercenie

20

Dobra jako$¢ powtoki jest testowana przy uzyciu ostrych narzedzi odpowiednich do aluminium.

WYMAGANIA:

Powtloka nie moze pekna¢ lub odprysnaé przy dzialaniu na aluminium ostrymi narzgdziami.
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Wymogi pracy
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Skladowanie elementow do obrobki i uklad instalacji

Skladowanie
Aluminium

Elementy do obrobki powinny by¢ albo przechowywane w oddzielnym pomieszczeniu lub
przynajmniej] w odpowiednim oddaleniu od wanien procesowych. Powinny by¢ one takze
chronione przed kondensacjq i zabrudzeniem.

Proszkowe i ciekle materialy powlokowe

Materialy powtokowe powinny by¢ przechowywane zgodnie ze specyfikacja producenta.
Produkty chemiczne

Produkty chemiczne powinny by¢ przechowywane zgodnie ze specyfikacja producenta.
Uklad instalacji

Uktad instalacji powinien by¢ zaprojektowany tak, aby mozna bylo unikna¢ jakichkolwiek
zanieczyszczen.

Przygotowanie powierzchni.

Powierzchnie czgéci do obrobki musza by¢ czyste i wolne od tlenkow, zgorzeliny lub plam,
oleju, tluszczu, $rodkdéw smarnych, sladow rak czy kazdych innych zanieczyszczen, ktore
moga by¢ szkodliwe dla ich wykonczenia. Czgsci powinny by¢ wytrawione przed natozeniem
powloki konwersyjnej. Okre§la sig¢ dwie wstepne obrobki przygotowania powierzchni:
standardowa (obowiazkowa) i rozszerzong (dobrowolna okreslona dla wersji SEASIDE).

Obrabiane czg$ci musza by¢ indywidualnie zawieszone na zawieszkach lub umieszczone w
koszach zgodnie z Zatacznikiem A8. Kazda czg$¢ musi przejs¢ przez wszystkie operacje w

jednym cyklu.

Akcesoria wykonane z odlewow maja specjalne wymagania (patrz Zatacznik A5 — Specjalne
wymagania dla powtok na akcesoriach aluminiowych do celow architektonicznych zgodnie
ze znakiem jakosci QUALICOAT).

Stopien trawienia

Wszystkie rodzaje przygotowania powierzchni pod powloki proszkowe i ciekle musza
zawiera¢ etap trawienia aluminium.

Operacja trawienia sktada si¢ z jednego lub wigcej stopni, ostatni stopien poprzedzajacy
wytworzenie powloki konwersyjnej zwykle powinien by¢ przeprowadzony w roztworze
kwasnym.

Stopien wytrawienia mierzy si¢ przez obliczenie rdznicy masy probki przed i po trawieniu.
Dla warunkéw, w ktorych nie mozna uzyé probki sposob okreslenia stopnia wytrawienia
zostanie okreslony w porozumieniu ze Stowarzyszeniem Krajowym lub z QUALICOAT.
Kazda nowa linia przygotowania powierzchni musi mie¢ konstrukcje umozliwiajaca
pobieranie probek na kazdym etapie.

Stopien wytrawienia jest mierzony na odcinkach stopu AA 6060 lub AA 6063. Jezeli w
lakierni malowane sa gtownie blachy lub stopy inne niz AA 6060 lub AA 6063, inspektor
powinien takze sprawdzi¢ stopien trawienia na aktualnie uzywanym materiale.



Nie okres$la si¢ wymaganego stopnia wytrawienia dla materialdow walcowanych lub odlewow.
Trawienie dla tych produktéw jest nie obowiazkowe.

Definiuje sig¢ dwie wstgpne obrobki przygotowania powierzchni:
a) Standardowe przygotowanie (obowigzkowe)
Catkowity stopief trawienia musi by¢ nie mniejszy niz 1g/m®.
b) Rozszerzone przygotowanie ( nieobowiazkowe dla wersji SEASIDE)
— Typ A: pojedyncze trawienie kwasne.
Catkowity stopief trawienia musi by¢ nie mniejszy niz 2 g/m?®.
— Typ AA: podwdéjne trawienie (trawienie alkaliczne i trawienie kwasne).

Catkowity stopien trawienia musi by¢ nie mniejszy niz 2 g/m? Trawienie w
kazdym stopniu musi by¢ nie mniejsze niz 0,5 g/m®.

Lakiernie, ktore zycza sobie posiada¢ potwierdzenie SEASIDE na swoim certyfikacie licencji
musza sktada¢ wniosek do swojego stowarzyszenia krajowego lub bezposrednio do
QUALICOAT w krajach w ktérych nie ma krajowego stowarzyszenia.

3.3. Chemiczne powloki konwersyjne

Po natozeniu powtoki konwersyjnej aluminium nie powinno by¢ sktadowane dtuzej niz 16h.
Z zasady powinno by¢ malowane natychmiast po obrobce wstepnej. Ryzyko niedostatecznej
przyczepnosci zwigksza si¢ W Czasie dlugotrwatego sktadowania produktow.

Obrobione wstepnie aluminium nie powinno by¢ nigdy przechowywane w atmosferze
zawierajacej pyt 1 oddziatujacej szkodliwie. Dobre warunki atmosferyczne powinny by¢
utrzymywane zawsze w miejscu sktadowania. Wszyscy pracownicy obstugujacy wstepna obrobke
aluminium powinni nosi¢ czyste tekstylne rekawiczki aby uniknaé zanieczyszczenia powierzchni.

3.3.1 Chromianowe powloki konwersyjne

Obrobka wstegpna chromianowania lub chromianowania z fosforowaniem musi by¢
przeprowadzona zgodnie z 1SO 10546.

Przewodnictwo wody w ostatnim stopniu ptukania przed chromianowaniem powinno by¢
zgodne z pisemng instrukcja dostawcy preparatow i musi by¢ kontrolowane przez inspektora.

Do koncowego plukania po chromianowaniu przed suszeniem musi by¢ uzyta woda
zdemineralizowana. Przewodnictwo ociekajacej wody nie moze przekroczy¢ maksimum 30
uS/em w 20°C. Przewodnictwo powinno by¢ mierzone tylko dla elementéw o otwartych
przekrojach.

Masa chromianowej warstwy konwersyjnej musi by¢ pomiedzy 0,6 a 1,2 g/m* dla obrébki
chromianowaniem (zo6tta) i pomiedzy 0,6 a 1,5 g/m? dla obrobki chromianowania z
fosforanowaniem (zielona).

3.3.2 Alternatywne powloki konwersyjne
Obrobki wstgpne alternatywne sa obrobkami innymi niz opisane powyze;j.

Takie obrobki wstepne alternatywne nie moga by¢ stosowane poki nie zostang zatwierdzone
przez QUALICOAT po wykonaniu programu badan.
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3.4.
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Zaktady lakiernicze, ktore decyduja si¢ na takie obrobki, musza informowaé o tym swoje
krajowe stowarzyszenie lub QUALICOAT, jesli nie ma tam krajowego stowarzyszenia.
Zaklady lakiernicze 1 dostawcy musza stosowaé sig¢ do specjalnych wymogow
zamieszczonych w Zalaczniku A6.

Obrobka wstepna anodowania (automatycznie dopuszczona dla
wersji SEASIDE).

Powierzchnia aluminium musi by¢ tak przygotowana, aby usunaé wszystkie
zanieczyszczenia, ktore moga zaktocac proces anodowania.

Warunki anodowania musza by¢ dobrane tak, aby uzyska¢ powtok¢ o grubosci nie mniejszej
niz 3 um (nie wigcej niz 8 um) bez proszkowania i skaz powierzchniowych.
Parametry anodowania moga by¢ nastgpujace:

— Stezenie kwasu (kwas siarkowy): 180 —220 g/l

— Zawartos$¢ aluminium: 5 — 15 ¢/l

— Temperatura: 20 — 30°C (+ 1°C dla temperatury wybranej przez powlekajacego)

— Gestosé pradu: 0,8 — 2.0 A/dm?

— Mieszanie elektrolitu

Po anodowaniu, aluminium musi by¢ plukane woda zdemineralizowana (przewodnictwo
mniejsze niz 30uS/cm w 20°C) tak dlugo i przy takiej temperaturze (mniejszej niz 60°C)
jak jest to wymagane do usunigcia kwasu z poréw. Przewodnictwo wody ociekajacej musi
by¢ nie wigksze niz maximum 30 uS/cm w 20°C. Przewodnictwo powinno by¢ tylko
mierzone dla profili o otwartych przekrojach a nie do przekroi zamknigtych.

Przygotowane elementy niec moga by¢ sktadowane dtuzej niz przez 16 godzin. Z zasady
powinny by¢ pokryte powtoka natychmiast po obrobce wstepnej. Ryzyko niewystarczajacej
przyczepnosci rosnie z dtugoscia czasu sktadowania.

Zaktady uzywajace ten typ obrobki wstepnej musza wykonywac nastgpujace testy:

Wanna do anodowania:

— stezenie kwasu 1 zawarto$¢ glinu musi by¢ oznaczana co 24 godziny pracy

— temperatura musi by¢ sprawdzana po 1 godzinie od rozpoczgcia anodowania, potem co 8
godzin.

Badanie pokrytych wyrobow:

- Przed aplikacja kazda powtoka (systemu lub dostawcy) musi by¢ testowana na odpornosé¢
na gotujaca wodg 1 nastgpnie badana na przyczepnos¢ (patrz rozdziat 2.4).

- Podczas aplikacji powinna by¢ badana odporno$¢ na wrzaca wodg a nastepnie
przyczepnosc¢ co 4 godziny.

Lakiernie, ktore decyduja sig¢ na zastosowanie tej obrobki wstegpnej, musza poinformowacé o
tym swoje Krajowe Stowarzyszenie lub QUALICOAT, w przypadku braku Stowarzyszenia.



3.5.

3.6.

3.7.

3.7.1

3.7.2

Powloki elektroforetyczne

Wszystkie elementy do pokrycia musza by¢ oczyszczone przez obrobke w roztworze
zasadowym lub kwasnym. Oczyszczone powierzchnie musza by¢ wyptukane catkowicie
zdemineralizowana woda o maksymalnym przewodnictwie 30 pS/cm w 20°C przed
pokryciem powloka. Powierzchnie musza by¢ tatwe do zwilzenia woda.

Elementy musza by¢ pokryte natychmiast.

Wszyscy pracownicy przenoszacy obrabiane elementy musza nosi¢ tekstylne rekawice aby
unikna¢ zanieczyszczenia powierzchni.

Suszenie

Po przygotowaniu powierzchni a przed natozeniem powloki obrabiane czgsci musza zostaé
starannie wysuszone w suszarce. Do tego celu kazdy zaklad musi by¢é wyposazony w
suszarke.

Elementy musza by¢ wysuszone w podanych temperaturach:

Obrobka chromianowania (z6tta): maksimum 65°C
Obrdbka chromianowania z fosforanowaniem (zielona): maksimum 85°C

Maksymalna temperatura suszenia dopuszczalna przy ciaglym procesie obrobki wynosi
100°C. Temperatury wymagane odnosza si¢ do temperatury elementéw metalowych a nie do
temperatury powietrza. Wyroby musza by¢ wysuszone gruntownie przed naniesieniem
powloki, bez wzgledu na metode produkcji (ciaglta / nieciagla).

Do anodowego przygotowania powierzchni, temperatura suszenia powinna by¢ mniejsza niz
80°C w celu ochrony powloki anodowej przed jej uszczelnieniem.

Alternatywne systemy przygotowania powierzchni powinny by¢ suszone zgodnie z
instrukcjami dostawcow.

Malowanie i utwardzanie termiczne.

Malowanie

Lakiernia musi uzywa¢ farb posiadajacych aprobatg QUALICOAT. Jezeli wydany zostat
zakaz stosowania danej farby, lakiernia musi natychmiast zaprzesta¢ jej uzycia. Jezeli
aprobata systemu powtokowego jest cofnigta, lakiernia moze kontynuowacé jej uzywanie
maksimum przez 3 miesiace w celu dokonczenia wykonania biezacych zamoéwien.

Utwardzanie termiczne

Przestrzen pomiedzy kabina natryskowa a piecem musi by¢ absolutnie wolna od pytu i
zanieczyszczen.

Wszystkie powtoki musza by¢ poddane utwardzaniu natychmiast po aplikacji. Piec musi
zapewnia¢ metalowym elementom wymagana temperatur¢ oraz utrzymywacé ja w catym
okresie utwardzania.

Temperatura metalowych elementdéw i czas wygrzewania musza by¢ dopasowane do wartosci
zalecanych w wymaganiach technicznych producenta.

Zalecane jest utrzymanie roznicy temperatur pomigdzy najchtodniejsza a najcieplejsza czgscia
wsadu ponizej 20°C.
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3.8

Musi by¢ mozliwo$¢ mierzenia temperatury na catej dtugosci pieca.

Piec musi by¢ wyposazony w system alarmowy, ktory wlacza si¢ automatycznie gdy
temperatura wykracza poza ustalony zakres temperatury.

Laboratorium

Zaktad lakierniczy musi mie¢ wyposazenie laboratoryjne oddzielone od wyposazenia
produkcyjnego. Laboratorium musi mie¢ aparatur¢ i odczynniki chemiczne potrzebne do
badania i kontroli roztworéw stosowanych w procesach produkcyjnych i gotowych wyrobow.
Laboratorium musi by¢ wyposazone przynajmniej w nast¢pujaca aparaturg:

1) aparat do pomiaru potysku
2) dwa aparaty do pomiaru grubosci powloki
3) waga analityczna (doktadno$¢ 0,1 mg)
4) narzedzia do cigcia i przyrzady niezbedne do wykonania badania przyczepnosci
5) aparat do pomiaru twardosci
6) aparat do badania przyczepnosci i elastycznosci (test tlocznosci)
7) aparat do proby udarowej (EN ISO 6272)
8) rejestrator czasu i temperatury utwardzania w czterech réznych punktach pomiarowych,
trzy na elementach i jeden do pomiaru temperatury powietrza
9) aparat do pomiaru przewodnictwa
10) aparat do testowania odpornosci na pgkanie przy zginaniu
11) roztwory i materialy do przeprowadzenia testu Machu ze specjalnym narzedziem do
nacinania powtoki
12) odczynniki do przeprowadzenia proby polimeryzacji
13) pehametr

Kazdy model aparatury musi mie¢ kart¢ przyrzadu pomiarowego zawierajaca numer
identyfikacyjny i wynik kalibracji.

Warunki w laboratorium moga r6zni¢ si¢ o tych opisanych w normach ISO w odniesieniu do
testow mechanicznych.

3.9 Kontrola wewnatrzzakladowa

Zaktady lakiernicze posiadajace znak jakosci sa zobligowane do monitorowania swoich
procesow produkcyjnych i nadzorowania gotowych wyrobow zgodnie z rozdziatem 6.

3.10 Instrukcje wykonania badan

Do kazdego rodzaju badan lakiernia musi dysponowa¢ odpowiednimi normami i instrukcjami
opartymi na tych normach. Normy lub instrukcje wykonania musza by¢ dostgpne dla
wszystkich os6b wykonujacych badania.

3.11 Rejestry
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Zaktad musi prowadzi¢ rejestry:

e produkcji wytwarzanej zgodnie z Wymaganiami QUALICOAT
¢ kontroli wewngtrznej

e reklamacji sktadanych przez odbiorcow



Rozdzial 4

Udzielanie aprobaty dla powlok organicznych
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4. Udzielanie aprobaty dla powlok organicznych

Organiczne powloki stosowane w ramach znaku jako$ci musza przed uzyciem uzyskac aprobate
QUALICOAT. Niedopuszczalne jest, aby naklada¢ druga warstwg na organiczne materialy
powlokowe, ktore sa przeznaczone i aprobowane do stosowania jednowarstwowego.

W  przypadku stosowania systemow dwuwarstwowych (warstwa podktadu i1 warstwa
nawierzchniowa), posiadajacych atest QUALICOAT, mozliwe jest stosowanie zarowno warstwy
nawierzchniowej klasy 1, jak i klasy 2 na warstwie atestowanego podktadu. Nie jest wymagana
atestacja obydwu systemow oddzielnie. Warunkiem jest, by farby wchodzace w sktad obu
systeméow pochodzity od tego samego dostawcy.

Nie dopuszcza si¢ stosowania drugiej warstwy na produktach przeznaczonych i atestowanych do
stosowania jednowarstwowego.

Kazda modyfikacja sktadu chemicznego substancji powtokotworczej (zywice i/lub utwardzacze)
oznacza powstanie nowego produktu i bezwzglednie wymaga uzyskania nowego atestu
QUALICOAT (patrz Zatacznik A3). Dodatkowo, jesli wyglad koncowy powtok ulegnie zmianie,
producent farby musi uzyska¢ dodatkowy atest QUALICOAT i nie wolno mu postugiwac si¢
atestem uzyskanym dla powlok gladkich (patrz Zatacznik A3).

Specjalne aprobaty lub rozszerzenia istniejacych aprobat moga by¢ przyznane dla specyficznych
koloréw lub zastosowan, takich jak powtok dekoracyjnych.

4.1 Udzielenie aprobaty

411
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Systemy farb posiadaja oznaczenia zwiazane z ich okreslonym sktadem chemicznym. Kazdy
system moze posiadac¢ kilka wariantéw roézniacych si¢ stopniem potysku (matowy, satynowy i/lub
btyszczacy) (patrz Zalacznik A3). Aprobaty sa przyznawane dla okre§lonego systemu, stopnia
polysku i rodzaju wykonczenia.

O przyznanie aprobaty wystepuje zwykle sam producent farby. O aprobate moze takze wystapic¢
strona trzecia, ktora ma zamiar sprzedawac produkt pod swoja wlasna nazwa firmowa. Musi
wtedy wyraznie poinformowac¢ Stowarzyszenie Krajowe i QUALICOAT o zrddle pochodzenia
produktu. Aprobata przyznawana jest dla jednego okreslonego rodzaju produktu. Jezeli posiadacz
aprobaty zmieni zrddlo zaopatrywania si¢ w produkt, musi poinformowaé Stowarzyszenie
Krajowe 1 QUALICOAT oraz uzyska¢ wyniki badan nowych systemow farb.

W celu uzyskania aprobaty musza zostac¢ spelnione nastepujace warunki:

Minimalne wyposazenie laboratorium

. Aparat do mierzenia potysku zwierciadlanego

. Przyrzad do mierzenia grubosci powloki

. Przyrzad do testowania odporno$ci na pekanie przy zginaniu

. Narzedzia do nacinania i przyrzady niezbedne do wykonania testu przyczepnosci
. Przyrzad do mierzenia twardosci przez wciskanie

. Przyrzad do testu tlocznosci

. Przyrzad do testu udarnosci

. Aparat do kontrolowania temperatury | czasu utwardzania

. System do kontrolowania polimeryzacji
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10. Spektrofotometr
11. Urzadzenie do przy$pieszonego testu w sztucznych warunkach atmosferycznych®

Kazdy model aparatury musi mie¢ kart¢ przyrzadu pomiarowego zawierajaca numer
identyfikacyjny i wynik kalibracji
4.1.2 Badania dla udzielenia aprobaty*
Musza zosta¢ wykonane nastgpujace badania:
Potysk (2.2)
Grubos¢ powtoki (2.3)
Przyczepnosé (2.4)
Twardos¢ (2.5)
Ttocznos¢ (2.6)
Odpornos¢ na zginanie (2.7)
Wytrzymatos¢ na uderzenie (2.8)

Odpornos¢ na atmosferg wilgotna (2.9)

© © N o g &~ e D E

Odpornos¢ na dziatanie kwasnej mgty solnej (2.10)
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. Przyspieszone badanie w sztucznych warunkach klimatycznych (2.12)
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. Test polimeryzacji (2.14)
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. Odpornos$¢ na dziatanie zaprawy (2.15)

=
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. Odpornos¢ na dziatanie wody wrzacej (2.16)

H
~

. Badanie klimatyczne z kondensacja wody (2.17)
15. Odpornos¢ na dziatanie atmosfery naturalnej (Floryda) (2.13)

Proby musza by¢ wykonane na trzech panelach testowych (proby mechaniczne) i na trzech
odcinkach ksztattownikow (proby korozyjne) — pokrytych farba w laboratorium upowaznionym
przez Komitet Wykonawczy QUALICOAT.

4.1.3 Podstawowe kolory do badania w standardowych aprobatach
Dla klasy 1 i klasy 2

nastepujace kolory musza by¢ testowane (niezaleznie od kategorii potysku i wygladu):
— biaty RAL 9010
— niebieski RAL 5010
— czerwony RAL 3005

oraz farba z efektem metalicznym (patrz dodatek A4).

3 Przys$pieszony test w sztucznych warunkach atmosferycznych moze by¢ podwykonany i przeprowadzony przez
laboratorium aprobowane przez QUALICOAT lub inne laboratorium akredytowane do tego testu zgodnie z ISO
17025.

* Podsumowanie testow i wymagan dla farb proszkowych jest podane w Zataczniku A10.
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Dla klasy 3

nastgpujace kolory musza by¢ testowane:
— niebieski
— Szary jasny
— farba z efektem metalicznym

Nie wszystkie kolory sa dostepne do stosowania w klasie 3. Dlatego obowiazkiem dostawcy jest
wskazac¢ krytyczne kolory.

4.1.4 Podstawowe kolory testowane do specjalnych aprobat lub rozszerzen
4.1.4.1 Specjalne aprobaty wazne dla pojedynczych koloréw

Jezeli material powlokowy jest produkowany w jednym kolorze, testy powinny by¢ speinione
tylko dla wymienionego w nazwie koloru. Testy sq takie same jak te specyfikowane w § 4.1.2.

4.1.4.2 Specjalne aprobaty wazne tylko dla sublimacji

Jezeli materiat powtokowy jest produkowany wytacznie do zastosowan sublimacji, testy powinny
by¢ spetnione dla nastgpujacych kolorow:

— Bezowy
— brazowy
Testy sa takie same jak te specyfikowane w § 4.1.2.
Inne kolory moga by¢ produkowane pod ta sama aprobatg tylko do sublimacji.
4.1.4.3 Rozszerzenia dla technologii proszek na proszek

Jezeli producent zyczy sobie posiada¢ rozszerzona aprobate dla techniki proszek na proszek
(podstawowa powtoka i nieciggla nawierzchniowo powloka posiadaja ca ta sama aprobate
QUALICOAT), testy powinny by¢ spetnione do sprawdzenia kompatybilnosci dwoch kolorow na
dekoracje Orzech wedtug nastepujacych kryteriow QUALIDECO.

Nastgpujace testy powinny by¢ przeprowadzone na dekorowanych probkach przygotowanych
przez laboratorium:

o odporno$¢ na wilgotna atmosfere
o odporno$¢ na dziatanie wrzacej wody (metoda z szybkowarem)
o przys$pieszony test w sztucznych warunkach atmosferycznych
o naturalny test klimatyczny (Floryda)

4.1.4.4 Rozszerzenie dla technologii sublimacji

Jezeli producent zyczy sobie posiada¢ standardowa aprobatg rozszerzona do techniki sublimacji,
testy powinny by¢ spetnione dla nastepujacych kolorow:

— Bezowy
— brazowy
Testy sa takie same jak te specyfikowane w § 4.1.2.
4.1.5 Probki

Producent farby musi wysta¢ materialy powtokowe i pomalowane panele do upowaznionego
laboratorium lacznie ze stosowna karta techniczna dla kazdej farby. Karta techniczna powinna
zawiera¢ przynajmniej nastepujace informacje: kolor, wartos¢ potysku i warunki utwardzania
(tacznie z zakresem czasow i temperatur).
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Inspektor przygotowuje panele testowe w laboratorium badawczym stosujac aprobowana
alternatywny system przygotowania powierzchni i materialy malarskie dostarczone przez
producenta. Panele moga by¢ przygotowane takze w innym miejscu pod warunkiem, ze inspektor
bedzie obecny przy calym procesie obrobki powierzchniowej.

Czas i temperatur¢ wygrzewania pokrytych detali inspektor ustala na najnizszym poziomie,
dopuszczonym przez producenta farby. Po sprawdzeniu koloru i potysku powinien wykonaé
wymienione wyzej badania na panelach.

4.1.6 Ocena rezultatow testow

Inspektor przedktada raport z badan do Generalnego Licencjobiorcy (General Licensee) lub do
QUALICOAT w krajach, gdzie nie ma stowarzyszenia krajowego (Generalnego Licencjobiorcy).

Raporty inspekcji sa oceniane przez Stowarzyszenie Krajowe. Pod nadzorem QUALICOAT,
Stowarzyszenie Krajowe wydaje decyzj¢ o przyznaniu badz nie przyznaniu aprobaty.

—  Jezeli rezultaty testow 1 do 14 speiniaja wymagania dla wszystkich podstawowych kolorow
aprobata lub rozszerzenie beda udzielone.

— Jezeli wyniki testow od 1 do 14 spetniaja wymagania dla podstawowych kolorow ale nie dla
koloru z efektem metalicznym, aprobata bgdzie udzielona dla wszystkich kolorow z wyjatkiem
koloru z efektem metalicznym.”

— Jesli wyniki jakiego$ testu od 1 do 14 dla podstawowych koloréw nie spetniaja wymagan,
producent badanych organicznych materiatéw zostanie poinformowany, Ze aprobata lub
rozszerzenie na razie nie moga zosta¢ udzielone, z podaniem szczegotéw i powodow.

— Jezeli wyniki testow od 1 do 14 wymagania dla metalicznych kolorow ale nie dla
podstawowych  kolorow, producent badanych organicznych materialbw  zostanie
poinformowany, ze aprobata lub rozszerzenie na razie nie moga zosta¢ udzielone, z podaniem
szczegotow i powodow.

Producent musi czeka¢ co najmniej przez trzy miesigce na powtorzenie badan od 1 do 14.

Atest zostaje potwierdzony, jesli wyniki testu 15 (test korozji atmosferycznej na Florydzie) sa
satysfakcjonujace dla wszystkich podstawowych kolordéw.

Jesli wynik niezadowalajacy jest tylko dla koloru z efektem metalicznym, aprobata zostanie
przyznana dla wszystkich kolorow z wyjatkiem metalicznych.

We wszystkich innych przypadkach aprobata zostanie cofnigta.
4.1.7 Inspekcja zakladu producenta farb

Wizyta powinna by¢ wymagana dla nowych wnioskodawcow w celu sprawdzenia wyposazenia
laboratoryjnego zakladu producenta farb. Koszty takiej wizyty beda pokrywane przez
wnioskodawce. Jezeli wizyta jest uznana za niezadowalajaca, Generalny Licencjobiorca —
Stowarzyszenie Krajowe (lub QUALICOAT) zachowuje prawo do nie udzielenia aprobaty.

4.2 Wznowienie dla systeméw farb posiadajacych aprobate

Po udzieleniu aprobaty materialowi powtokowemu, badania laboratoryjne i ekspozycja Floryda
powinny by¢ wykonywane corocznie a inspekcja zaktadu producenta powloki co 5 lat.

4.2.1 Badania laboratoryjne i ekspozycja Floryda

Jako$¢ posiadajacych aprobate systemow jest sprawdzana przez wykonanie testow 1 do 15 (patrz
§4.1.2) dla dwoch koloréw wybranych z trzech kolorow specyfikowanych przez QUALICOAT

® Ta zasada nie obowiazuje dla klasy 3, w ktorej kolor z efektem metalicznym jest jednym z podstawowych koloréw
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kazdego roku. Jeden kolor z efektem metalicznym, specyfikowany przez QUALICOAT powinien
by¢ takze testowany kazdego roku, jezeli jest rozszerzenie dla koloréw metalicznych.

Przedluzenie specjalnych aprobat i rozszerzen

Dla przedtuzenia specjalnych aprobat i rozszerzen te same kolory jak przy udzielaniu aprobaty
powinny by¢ badane kazdego roku w laboratorium i na Florydzie.

Przedluzenie aprobat klasy 3

Dla klasy 3 organicznych powtok dwa kolory wybrane prze QUALICOAT powinny by¢ badane
kazdego roku w laboratorium. Jeden z tych dwoch koloréw powinien by¢ ,,metallic”.

Dwa kolory musza by¢ takze przestane na Floryde co pig¢ lat. QUALICOAT bedzie wskazywat
dwa kolory podlegajace wznowieniu.

4.2.2 Probki

Sa trzy mozliwo$ci pobierania materiatu do badan dla wznowienia aprobaty:

— Inspektor pobiera probki farb wymaganych koloréw przy okazji inspekcji rutynowych w
zaktadach lakierniczych.

— Inspektor pobiera probki farb bezposrednio u wytwércy materiatu.

— Producent farby przesyla organiczne materialy powlokowe i pomalowane panele do
laboratorium, najlepiej w czerwcu, tacznie ze stosowna karta techniczna dla kazdej farby.
Karta techniczna powinna zawiera¢ przynajmniej nastgpujace informacje: kolor, warto$¢
potysku i warunki utwardzania (lacznie z zakresem czaséw i temperatur). W krajach, w
ktérych nie ma stowarzyszenia krajowego ani laboratorium badawczego, wytworca farb musi
wysta¢ wybrane kolory farb do laboratorium upowaznionego przez QUALICOAT.

Materialy powtokowe moga by¢ aplikowane na panele testowe w laboratorium badawczym, w
lokalnej lakierni posiadajacej licencj¢ lub w siedzibie producenta powtloki pod auspicjami
inspektora zgodnie z § 4.1.5.

4.2.3 Ocena wynikow badan laboratoryjnych

Laboratorium badawcze powinno przesta¢ raport z badan do Stowarzyszenia Krajowego, ktore
dokona oceny rezultatbw. Pod nadzorem QUALICOAT Generalny Licencjobiorca
(stowarzyszenie krajowe) decyduje o przedtuzeniu lub cofnigciu aprobaty lub zakazie dla koloréw
W nastgpujacy sposob:

— Jezeli rezultaty badan jednego testu (6w) nie speilniaja wymagan dla koloru, wszystkie
testy powinny by¢ powtdrzone w przeciagu jednego miesiaca, uzywajac nowych probek.

— Jezeli rezultaty tej drugiej serii testow sa znowu niezadowalajace, kolor powinien by¢
wykluczony.

Dla klasy 3 organicznych powlok. Jezeli pozostaly potysk po przy$pieszonym tescie w
sztucznych warunkach atmosferycznych jest migdzy 85 a 95%, system powinien zostaé
zatwierdzony (aprobowany) i kolor, ktory przedstawiat niezadowalajace wyniki powinien by¢
przestany na Floryde.

4.2.4 Ocena rezultatéow testu Floryda
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Grupa Robocza Floryda (Florida Working Group) powinna rezultaty testu do QUALICOAT.

— Aprobata powinna by¢ przedtuzona jezeli rezultat naturalnego testu atmosferycznego na
Florydzie (test 15) jest zadowalajacy.

— Jezeli rezultat jest niezadowalajacy dla jednego koloru, kolor ten powinien by¢
wykluczony.



Jezeli producent nie zdota z jakich§ powodow przedlozy¢ na czas wymaganych koloréw do
laboratorium i w rezultacie panele nie zostang przestane na Floryde, dwa wznawiane kolory
specyfikowane przez Grupg Robocza Floryda i jeden metaliczny kolor (jezeli jest rozszerzenie dla
metalicznych kolorow) powinny by¢ wykluczone (utraca aprobatg).

4.2.5 Procedura odnosnie wykluczonych kolorow

Producent powinien wykluczone kolory przebada¢ ponownie tak szybko jak jest to mozliwe po
otrzymaniu zawiadomienia.

Wykluczone kolory, ktore sa poddane powtdrzeniu powinny by¢ uwazane jako zawieszone.
Qualicoat bedzie publikowal na biezaco listg kolorow, ktdre utracity aprobate

4.2.6 Cofnigcie aprobaty
Klasali2

Aprobata bedzie cofnigta tak szybko jak 4 nie metaliczne kolory beda wykluczone. Stosujac ta
zasade zawieszone kolory nie beda rozpatrywane.

Klasa 3
Aprobata powinna by¢ cofnigta tak szybko jak 3 niemetaliczne kolory sa wykluczone.

Jak tylko aprobata jest cofnigta, dostawca musi natychmiast przesta¢ si¢ powolywanie si¢ na nia
przy sprzedazy farby, ktorej to dotyczy.

4.3 Stosowanie logo znaku jakosci przez producentéw materialow

Stosowanie logo musi by¢ zgodne z Regulaminem stosowania znaku jakosci QUALICOAT
(Zatacznik Al)
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Rozdzial 5

Licencje dla lakierni



5.  Licencje dla lakierni

Niniejszy rozdzial specyfikuje procedurg do przyznawania licencji lakierni w jednym
zlokalizowanym miejscul.

Wstepna inspekcja moze by¢ wykonana na zyczenie wnioskodawcy ale w tym przypadku
rezultaty nie moga by¢ wykorzystane do udzielenia licencji.

Procedury do uzyskania i przedtuzenia licencji dla lakierni stosujacych dekoracje¢ sa podane w
osobnym dokumencie dostgpnym na stronie internetowej QUALIDECO (www.qualideco.eu).

5.1 Udzielanie licencji (znaku jakosci)

Przed przyznaniem licencji musza zostaé przeprowadzone dwie inspekcje z wynikiem
pozytywnym. Inspekcje te przeprowadza si¢ na zyczenie zaktadu lakierniczego. Termin pierwszej
wizyty bedzie uzgadniany z zakladem. Termin drugiej nie jest uzgadniany i bedzie
przeprowadzana pod warunkiem, ze wynik pierwszej jest zadowalajacy (facznie z badaniem w
kwasnej mgle solnej).

Inspektorzy powinni zabiera¢ nastgpujace przyrzady:

— Grubos$ciomierz

— Przyrzad do badania przewodnictwa

— Przyrzady kalibracyjne do innych okre$lonych badan

W trakcie inspekcji inspektor wykonuje nastepujace badania uzywajac inspekcyjnego formularza
zatwierdzonego przez QUALICOAT

5.1.1 Kontrola materialow

Inspektor sprawdza czy lakiernia uzywa do zewngtrznych architektonicznych zastosowan
organicznych materiatdbw powlokowych aprobowanych przez QUALICOAT. Jezeli uzywane sa
alternatywne przygotowania powierzchni, takze sprawdza czy te chemiczne materialy sa
aprobowane przez QUALICOAT.

5.1.2 Kontrola wyposazenia laboratorium

Kontrolg laboratorium wykonuje si¢ zgodnie z zaleceniami podanymi w § 3.7 w celu
sprawdzenia, czy wyposazenie jest dostepne i dziatajace. Inspektor sprawdza ponadto, czy
laboratorium dysponuje odpowiednimi normami i instrukcjami zgodnie z rozdziatem § 3.9.

5.1.3 Kontrola procesu produkcyjnego i urzadzen

Zgodnie z zaleceniami podanymiw § 3.113.61i3.7.

5.1.4 Kontrola obrobki wstepnej
Zgodnie z zaleceniami podanymi w § 3.2 1 3.3 lub 3.5

5.1.5 Kontrola wyrebow gotowych
Czeg$¢ badan wykonuje si¢ na elementach z produkcji, ale pelne badania przeprowadza si¢ na
panelach testowych poddanych obrobce réwnolegle z produkcja (patrz § 5.1.6).

Kontroli podlegaja tylko te elementy, ktore przeszty kontrolg¢ wewnatrzzaktadowa. Przyjmuje sig,
ze wszystkie elementy gotowe do wysylki zostaly poddane wewnetrznej kontroli. Pobieranie
probek do pomiaru grubosci powtoki musi by¢ wykonane zgodnie z ponizsza tabela. Kontrola
musi obja¢ minimum 30 elementow.
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Liczebno$¢ partii (*) Liczba elementow Maksymalna
pobranych wyrywkowo dopuszczalna ilo§¢
elementow 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 = calo$¢ zamowienia klienta w jednym kolorze lub cze$é tego zaméwienia
znajdujaca si¢ w zaktadzie produkcyjnym

Inspektor dokonuje nast¢pujacych badan na gotowych wyrobach:
— wyglad (dla sprawdzenia jednolitosci produkcji) (2.1)

— grubos¢ powtoki (2.3)

— przyczepnosé (2.4)

— twardo$¢ (2.5)

— odporno$¢ na dziatanie kwasnej mgty solnej (2.10)

— test Machu (2.11)

— test polimeryzacji (2.14)

— proba przecinania (2.18)

Przy pierwszej inspekcji wykonywana jest proba Machu, przed proba w kwasnej mgle solne;.
Jesli proba Machu przyniosta satysfakcjonujacy wynik, mozna przystapi¢ do proby w kwasnej
mgle solnej. Jesli natomiast rezultat proby Machu nie bedzie zadowalajacy, wynik pierwszej
inspekcji zostanie uznany za negatywny i musi by¢ ona ponowiona. Wynik inspekcji zostaje
uznany za pozytywny po uzyskaniu poprawnego rezultatu testu w kwasnej mgle solne;.

Przy drugiej inspekcji wykonywana jest tylko proba Machu W przypadku negatywnego wyniku
druga inspekcja musi by¢ powtorzona.
5.1.6 Badania na panelach testowych
Pelny zakres badan musi by¢ wykonany na panelach testowych poddanych obrobee
powierzchniowej réwnolegle z partia produkcyjna.
— potysk (2.2)
— grubos¢ powloki (2.3)
— przyczepnosé (2.4)
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5.1.7

5.18

5.2

twardos¢ (2.5)
— tloczno$é (2.6)

proba na zginanie (2.7)

— préba uderzenia (2.8)

Przeglad kontroli wewnatrzzakladowej i rejestrow

Inspektor sprawdzi, czy kontrola wewnatrzzakltadowa jest prowadzona zgodnie z § 3.8 i czy

zaktad prowadzi rejestry zgodnie z zaleceniami podanymi w § 3.11.

Badajac rejestry kontroli wewngtrznej inspektor musi sprawdzi¢, czy zapisy zgodne sa z
wynikami uzyskanymi na panelach testowych. Aby to umozliwi¢ panele testowe musza by¢
zabezpieczone do dyspozycji inspektora w ciagu jednego roku.

Ocena koncowa dla uzyskania licencji
Inspektor przekazuje raport z badan krajowemu stowarzyszeniu (General Licensee) do oceny.

Pod nadzorem QUALICOAT, ponizsza procedura jest stosowana przez Stowarzyszenie Krajowe
(Generalnego Licencjobiorcy):

— Jesli wyniki obu inspekcji sa pozytywne, zostaje przyznane uprawnienie do stosowania
znaku jakosci.

— Jesli wyniki jednej z dwodch inspekcji nie sa zadowalajace, zaklad zostaje poinformowany, ze
licencja na razie nie moze by¢ przyznana. Dotacza si¢ szczegdtowe uzasadnienie decyzji.
Lakiernia moze ztozy¢ ponowny wniosek o przyznanie licencji po trzymiesigcznym okresie
karenciji.

Licencje z rozszerzeniem ,,SEASIDE”

Jezeli lakierni wystapila o licencje¢ SEASIDE inspektor sprawdzi przygotowanie powierzchni
wedhug wymagan SEASIDE opisanych w § 3.2.1 lub 3.4.

— Jezeli rezultaty inspekcji sa zgodne z wymaganiami ,,SEASIDE”, adnotacja begdzie
przyznana. Certyfikat QUALICOAT bedzie stwierdzal, ze lakiernia jest zdolna do produkciji
powtok spetniajacych wymagania przygotowania powierzchni SEASIDE.

—  Jezeli rezultaty inspekcji nie spelniaja wymagan, lakiernia musi czeka¢ przynajmniej trzy
miesiace przed ztozeniem nowego wniosku o przyznanie potwierdzenia ,,SEASIDE”.

Inspekcja rutynowa posiadacza licencji

Po udzieleniu licencji na uzywanie znaku jakosci lakiernia otrzyma przedtuzenie, jezeli rezultaty
przynajmniej dwoch inspekcji na rok spetnia wymagania.

Rutynowe inspekcje powinny by¢ przeprowadzane bez uprzedzenia. Inspektorzy powinni
zabieraC ze soba nastepujace przyrzady:

—  Grubos$ciomierz
—  Przyrzad do badania przewodnictwa
—  Przyrzady kalibracyjne do innych okreslonych badan

W trakcie inspekcji inspektor wykonuje nast¢pujace badania uzywajac inspekcyjnego
formularza zatwierdzonego przez QUALICOAT:
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5.3

—  Kontrolg materiatéw zgodnie z § 5.1.1

— Kontrolg aparatury laboratoryjnej § 5.1.2

—  Kontrolg procesow produkcyjnych i urzadzen zgodnie z § 5.1.3

—  Kontrolg chemicznej obrobki przygotowawczej zgonie z § 5.1.4

—  Kontrolg wyrobéw gotowych i paneli kontrolnych zgodnie z § 5.1.5

—  Test w atmosferze kwasu octowego przeprowadzany przynajmniej raz do roku zgodnie z §
2.10

—  Przeglad rejestréow zgodnie z § 5.1.7
Inspektor przekazuje raport z badan Stowarzyszeniu Krajowemu (General Licensee) do oceny.

Pod nadzorem QUALICOAT, ponizsza procedura jest stosowana przez Stowarzyszenie Krajowe
(Generalnego Licencjobiorcy):

— Jesli wyniki inspekcji spetniaja wymagania , zezwolenie na uzywanie znaku jako$ci bedzie
kontynuowane.

— Jesli wyniki inspekcji nie spelniaja wymagan, nastgpna inspekcja powinna byc¢
przeprowadzona w przeciagu miesiaca (z uwzglednieniem miesigcy wakacyjnych) potem
lakiernia otrzyma zawiadomienie o niezadowalajacej inspekcji ze Stowarzyszenia Krajowego
(Generalnego Licencjobiorcy) i / lub QUALICOAT. W migdzyczasie licencjobiorca
powinien poprawi¢ niezgodno$ci i natychmiast poinformowaé Stowarzyszenie Krajowe
(Generalnego Licencjobiorce) lub QUALICOAT.

Jezeli rezultaty drugiej inspekcji beda ponownie niezadowalajace, licencja na uzywanie znaku
jako$ci bedzie natychmiast anulowana. Lakiernia musi czekaé¢ przynajmniej 3 miesiace przed
zgloszeniem nowego wniosku o licencj¢ na uzywanie znaku jakosci.

Licencje z rozszerzeniem SEASIDE

Inspekcje rutynowe SEASIDE sa prowadzone zgodnie z § 3.2.1 3.4 w trakcie inspekcji
QUALICOAT. Co najmniej jedna inspekcja SEASIDE rocznie musi by¢ przeprowadzona z
wynikiem pozytywnym. Jezeli inspekcja SEASIDE nie jest mozliwa w czasie wizyty
QUALICOAT, nalezy przeprowadzi¢ dodatkowa, zapowiedziang inspekcje.

Jezeli wyniki inspekcji spetniaja wymagania, rozszerzenie SEASIDE bedzie potwierdzone.

Jezeli wyniki inspekcji nie spelniaja wymagan, zostanie przeprowadzona powtorna,
zapowiedziana inspekcja w ciagu miesiaca (pomijajac okresy swiat).
Jezeli powtdrna inspekcja przyniesie znowu wynik niezadowalajacy, potwierdzenie SEASIDE

zostanie natychmiast cofnig¢te. Lakiernia musi czeka¢ co najmniej trzy miesiace na ponowne
ztozenie wniosku o przyznanie rozszerzenia licencji na SEASIDE.

Zawieszenie inspekcji

W przypadku niepokojow politycznych lub nieprzewidzianych okolicznosci, po konsultacji z
odpowiedzialnym laboratorium badawczym inspekcje moga by¢ zawieszone maksymalnie na 12
miesigecy przez Stowarzyszenie Krajowe (Generalnego Licencjobiorcy) lub QUALICOAT. Po
tym czasie licencja bedzie anulowana.

Stosowanie logo znaku jakosci przez lakiernie

Stosowanie logo musi by¢ zgodne z Regulaminem uzywania znaku jako$ci (Zatacznik Al).
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Rozdzial 6

Procedury kontroli wewnatrzzakladowej
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6.

Procedury kontroli wewnatrzzakladowej

6.1 Kontrola parametrow procesu

6.1.1 Roztwory do obrobki wstepnej

Analizy substancji chemicznych, wskazanych przez dostawce produktéw chemicznych,
musza by¢ dokonywane przynajmnie;j:

1 raz na dzien (co 24 godziny) dla kazdej wanny
W razie koniecznos$ci zaktad moze zwigkszy¢ czestotliwo$é analiz.

Wyniki analiz musza by¢ wpisane do odpowiednich rejestréw, tatwo dostgpnych dla
inspektora. Rejestr musi zawiera¢ warto$ci nominalne, wartosci maksymalne, ktorych nie
wolno przekracza¢, warto$ci zmierzone oraz ilo$¢ zmian roboczych. Kazda wanna
powinna mie¢ oddzielny rejestr. Zaznaczone powinny by¢ korekty skladu przy
odpowiednich datach analiz.

6.1.2 Jako$¢ wody

Pomiar przewodnictwa wilasciwego wody w ostatniej ptuczce przed chromianowaniem
oraz w pluczce z woda demineralizowana musi by¢ wykonany przynajmnie;j:

1 raz dziennie (co 24 godziny)
W razie koniecznosci zaktad moze zwigkszy¢ czestotliwos¢ kontroli.

Wyniki tych badan kontrolnych musza by¢ wpisane do odpowiednich rejestrow, tatwo
dostepnych dla inspektora. Rejestr musi zawiera¢ warto§ci nominalne, warto§ci maksymalne,
ktérych nie wolno przekracza¢, warto$ci zmierzone oraz ilos¢ zmian roboczych.

6.1.3 Kontrola temperatury roztworow do obrébki wstepnej i wody pluczacej

Kontrola temperatury roztworow do obrobki wstgpnej i do ostatniego plukania w przypadku
ptukania goracego musi by¢ wykonana z minimalng czgstotliwoscia:

1 raz dziennie (co 24 godziny) dla kazdej wanny

Wyniki tych analiz musza by¢ wpisane do odpowiednich rejestrow, tatwo dostepnych dla
inspektora, w ktorych zawarte beda warto$ci nominalne, wartosci maksymalne, ktorych nie wolno
przekraczac, faktyczne wyniki pomiaréw oraz ilo§¢ zmian roboczych.

6.1.4 Kontrola temperatury suszenia
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Temperatura suszenia musi by¢ mierzona przynajmnie;j:
1 raz w tygodniu

Nalezy zmierzy¢ i odnotowaé temperaturg elementu i jednoczes$nie temperatur¢ wskazana przez
wskaznik pomiarowy suszarki.



Kontrola temperatury dokonywana jest za posrednictwem rejestratora lub innych, podobnych
metod, jak np. papierek termometryczny.

Wyniki tych pomiaréw tacznie z wykresami musza by¢ zachowane w rejestrze tatwo dostgpnym
dla inspektora.

6.1.5 Kontrola warunkow utwardzania
Warunki utwardzania zgodnie z § 3.7 powinny by¢ badane przynajmnie;j:
— dwa razy na 24h: zanotowany powinien by¢ odczyt temperatury

— raz na tydzien: zdjeta musi by¢ krzywa przebiegu temperatury wykonana na profilach

Wyniki tych pomiaréw tacznie z wykresami musza by¢ zachowane w rejestrze tatwo dostgpnym
dla inspektora.

6.2 Kontrola jakoSci procesu chemicznego przygotowania powierzchni

6.2.1 Badanie stopnia wytrawienia

Badanie ubytku glinu w operacji trawienia musi by¢ mierzone przynajmniej raz na dzien
z zastosowaniem metody opisanej w rozdziale 3.2.1.

Jezeli licencja ma rozszerzenie ,SEASIDE” lakiernia musi kontrolowac stopien
wytrawienia przynajmniej raz na dzien podczas produkcji SEASIDE.

6.2.2 Oznaczanie masy powloki konwersyjnej

Kontrola masy chromianowych warstw konwersyjnych musi by¢ wykonywana
przynajmniej raz dziennie (24 h) zgodnie z norma EN I1SO 3892 natomiast dla innych
powlok konwersyjnych zgodnie z instrukcjami dostawcow (patrz zatacznik A6).

6.3 Kontrola jako$ci wyrobow gotowych
6.3.1 Kontrola polysku (EN ISO 2813)

Kontrola potysku powlok na wyrobach 1 na ptytkach kontrolnych musi by¢ wykonywana
z minimalng czgstotliwoscia 1 raz na 8-godzinng zmiang, na kazdy kolor i na kazdego
dostawce. Wyniki tych kontroli powinny by¢ zamieszczone w rejestrze tatwo dostgpnym
dla inspektora. Rejestr musi zawiera¢ warto$ci nominalne, warto$ci maksymalne, ktoérych
nie wolno przekraczaé¢, wyniki faktycznych pomiaréw oraz ilosci zmian roboczych.
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6.3.2 Pomiar grubosci powlok (EN ISO 2360)

Ponizej podano minimalng ilo$¢ elementdw, na ktorych musi by¢ wykonany pomiar grubosci

powloki:

Liczba elementéw w Liczba probek Dopuszczalny limit
partii(*) pobieranych wyrywkowo| czesci 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: petne zamowienie klienta w jednym kolorze lub czg$¢ tego zamowienia, ktora
zostata juz wykonana.

Wyniki tych kontroli (warto$ci minimalne i maksymalne) musza by¢ zanotowane w rejestrze
latwo dostgpnym dla inspektora.

6.3.3 Kontrola wygladu

Liczba elementow w Liczba probek Dopuszczalny limit

partii(*) pobieranych wyrywkowo| cze$ci 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: pelne zamowienie klienta w jednym kolorze lub czgé¢ tego zamdwienia, ktora
zostala juz wykonana.

Wyniki tych kontroli (warto$ci minimalne i maksymalne) musza by¢ zanotowane w rejestrze
fatwo dostepnym dla inspektora.
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6.3.4 Badanie przyczepnosci (EN ISO 2409)

Minimalna czgstotliwo$¢ badan wykonywanych na panelach wynosi 1 raz na 8-godzinng zmiang
robocza, dla kazdego koloru, dla kategorii potysku i dla dostawcy.

Wyniki tych kontroli musza by¢ zanotowane w rejestrze tatwo dostgpnym dla inspektora.
6.3.5 Badanie twardosci (EN ISO 2815)

Minimalna czgstotliwos¢ kontroli na panelach wynosi 1 raz na §-godzinna zmiang robocza, dla
kazdego koloru, dla kategorii potysku i dla dostawcy.

Wyniki tych kontroli musza by¢ zanotowane w rejestrze tatwo dostgpnym dla inspektora.
6.3.6 Test polimeryzacji

Test ten jest stosowany dla kontroli procesu polimeryzacji. Przy wewngtrznej kontroli powtok
proszkowych test ten nie jest obowiazkowy.

Minimalna czgstotliwo$¢ kontroli na panelach wynosi 1 raz na 8-godzinna zmiang robocza, dla
kazdego koloru, dla kategorii potysku i dla dostawcy.

Wyniki tych kontroli musza by¢ zanotowane w rejestrze tatwo dostgpnym dla inspektora.
6.3.7 Proba tlocznosci (EN ISO 1520)

Minimalna czgstotliwos$¢ kontroli paneli wynosi 1 raz na 8-godzinna zmiang robocza, dla kazdego
koloru, dla kategorii potysku i dla dostawcy.

Wyniki tych kontroli musza by¢ zanotowane w rejestrze tatwo dostgpnym dla inspektora.
6.3.8 Préba zginania (EN ISO 1519)

Minimalna czgstotliwos$¢ kontroli na panelach wynosi 1 raz na 8-godzinna zmiang robocza, dla
kazdego koloru, dla kategorii potysku i dla dostawcy.

Wyniki tych kontroli musza by¢ zanotowane w rejestrze tatwo dostepnym dla inspektora.
6.3.9 Préba odpornosci na uderzenie (EN ISO 6272 / ASTM D 2794)

Minimalna czestotliwo$¢ kontroli na panelach wynosi 1 raz na 8-godzinna zmiane robocza, dla
kazdego koloru, dla kategorii potysku i dla dostawcy.

Wyniki tych kontroli musza by¢ zanotowane w rejestrze tatwo dostepnym dla inspektora.
6.3.10 Préba Machu

Minimalna czestotliwo$¢ wykonywania testu wynosi 1 raz w tygodniu.

Wyniki tych kontroli musza by¢ zanotowane w rejestrze tatwo dostgpnym dla inspektora.

6.4 Rejestry kontroli jakoSci
6.4.1 Rejestr kontroli procesu produkcji

Rejestr kontrolny jest albo trwale oprawionym rejestrem z ponumerowanymi stronami albo
zamieszczonym w komputerze.
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Powinien on zawiera¢ nastgpujace informacje:

— Parametry chemiczne wyspecyfikowane przez producenta

—  Whyniki badania stopnia wytrawienia

—  Woyniki pomiaru masy powtoki konwersyjnej

—  Whyniki badania przewodnictwa wody

—  Wyniki kontroli warunkow suszenia i utwardzania (polimeryzacji)

— Przebiegi krzywych temperatur suszenia i utwardzania

6.4.2 Rejestr wynikow badan na panelach

Rejestr musi by¢ trwale oprawiony (nie bindowany) z ponumerowanymi stronami lub w postaci
wykazu komputerowego.

Powinien on zawiera¢ nastepujace informacje:

— Date produkgc;ji

— Dane dotyczace zastosowanego organicznego materiatu powtokowego: kolor RAL lub inne
odnosniki umozliwiajace jego identyfikacje, numer partii, nazwe producenta

— Nastepujace wyniki:

testu potysku

grubosci powtoki

przyczepnosci

twardosci

testu polimeryzacji (nie obowiazkowa dla powlok proszkowych)
tlocznosci

zginania

udarnosci

testu Machu

koloru (ocena wzrokowa z poréwnaniem koloru otrzymanego z odcieniem koloru
zamowionego przez klienta)

6.4.3 Rejestr kontroli wyrobéw gotowych
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Rejestr ten jest prowadzony na koncu linii produkcyjne;.

Rejestr kontrolny jest albo trwale oprawionym rejestrem z ponumerowanymi stronami albo
zamieszczonym w komputerze.

Musi on zawiera¢ nast¢pujace informacje:

— Nazwe klienta oraz dane identyfikacyjne zlecenia lub partii towaru

Datg produkcji
Dane dotyczace zastosowanego proszku

Nastgpujace wyniki kontroli:

e grubosci powloki

e koloru i potysku

e wygladu



6.5 Podsumowanie wymagan kontroli wewnatrz zakladowej

Masa powloki konwersyjnej®

1 raz dziennie (co 24h)

Kontrola Przedmiot kontroli Czestotliwosé kontroli .Wymk' .
umieszczone w:
Obrobka wstgpna Paramet
ottuszczanie, trawienie, netry 1 raz dziennie (co 24h) dla kazdej kapieli | Wykazie lub rejestrze
. . . chemiczne
chromianowanie, ptukanie
Przewodnictwo wody 1 raz dziennie (co 24h) Wykazie lub rejestrze
Proces
Temperatura chemicznego przygotowania 1| ;- 4 i nic (o 24h) dla kazdej kapicli | Wykazie lub rejestrze
kapieli ptuczacych
Temperatura suszenia 1 raz na tydzien Wykazie lub rejestrze
. . 2 razy na dzien zapis temperatury ) .
Warunki utwardzania | raz na tydzieh wykres przebiegu | Wykazie lub rejestrze
temperatury

Stopien trawienia 1 raz dziennie (co 24h) Wykazie lub rejestrze

Powloka

konwersyjna

Wykazie lub rejestrze

Produkty finalne

Potysk

1 raz na 8-godzinna zmiang, na kazdy
kolor i kazdego wytworce

Wykazie lub rejestrze

Grubo$¢ powloki

W zaleznosci od wielkosci partii

Wykazie lub rejestrze

Test udarnos$ci

kolor i kazdego wytworce

wyglad W zaleznosci od wielko$ci partii Wykazie lub rejestrze
Test Machu 1 raz na tydzien Wykazie lub rejestrze
- 1 raz na 8-godzinng zmiang, na kazdy - .
Przyczepnos¢ [T T S g— - Wykazie lub rejestrze
a2 1 raz na 8-godzinng zmiang, na kazdy . .
Twardo$¢ Kite A ek T o Wykazie lub rejestrze
Test polimeryzacji (nicobowiazkowy dla |1 raz na 8-godzinng zmiang, na kazdy - ;
powtok proszkowych) kolor i kazdego wytworce vt (D fEfEs iz
Panele testowe
Test tloczno$ci 5 raz.na'S—godzmnaL, zmiang, na kazdy Wykazie lub rejestrze
kolor i kazdego wytworce
I 1 raz na 8-godzinng zmiang, na kazdy . .
Test zginania (RS smm— S Wykazie lub rejestrze
1 raz na 8-godzinng zmiang, na kazdy

Wykazie lub rejestrze

6 Tylko dla konwersyjnych powtok chromianowych
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Al — Regulamin stosowania znaku jakosci QUALICOAT dla farb, lakierow i
farb proszkowych na aluminium do celow architektonicznych

1. Definicje

Dla potrzeb niniejszego regulaminu ,,Znak Jakosci” QUALICOAT oznacza powyzszy znak
zarejestrowany przez Stowarzyszenie Kontroli Jakosci Przemystu Lakierow, Farb i Powlok
(QUALICOAT), Zurich, w Federalnym Biurze Patentowym i Znakéw Towarowych w dniu 8
maja 1987 pod numerem 352 316 i w Migdzynarodowym Rejestrze Znakow Towarowych w dniu
14 sierpnia 1987 pod numerem 513 227 i opublikowany w dzienniku Swiss Official Gazette of
Commerce w dniu 5 maja 1987.

»QUALICOAT” oznacza Stowarzyszenie Kontroli Jakos$ci Przemystu Lakieréw, Farb i Powtok
(QUALICOAT), Zurich.

,,GL” oznacza generalnego licencjodawce krajowego (Stowarzyszenie Krajowe)

,Licencja” oznacza o$wiadczenie wydane przez lub w imieniu Stowarzyszenia upowazniajace do
uzywania Znaku Jako$ci zgodnie z niniejszym regulaminem.

»Wymagania techniczne” oznaczaja niezb¢dne do speinienia warunki dla uzyskania Znaku
Jakosci na farby, lakiery lub powloki proszkowe na aluminium do zastosowan
architektonicznych.

,Licencjobiorca” oznacza zaktad lakierniczy upowazniony do stosowania znaku jakosci.

2. Wilasnos$é Znaku JakosSci

Znak jest wlasnoscia QUALICOAT i nie moze by¢ stosowany przez innych uzytkownikéw bez
upowaznienia przez QUALICOAT.

QUALICOAT przyznato GL licencj¢ ogdlng w zakresie Znaku Jako$ci w kraju ....., obejmujaca
prawo do udzielania uprawnien do stosowania znaku jakosci zgodnie z niniejszym Regulaminem.

3. Kwalifikacje wnioskodawcy

Upowaznienie do stosowania znaku jakos$ci moze zosta¢ udzielone pod warunkiem, ze ubiegajacy
si¢ dziala zgodnie z niniejszymi Wymaganiami. Upowaznienie to okreslone zostaje odpowiednia
umowa.

Uzyskanie licencji badZ aprobaty uprawnia posiadacza do stosowania znaku jakos$ci na okre$lone
produkty. Licencja lub aprobata nie moga by¢ przekazywane dalej.

4. Rejestr licencjobiorcow

QUALICOAT prowadzi biezacy rejestr, w ktérym zapisane sa nazwy, adresy oraz charakter
produkcji przemystowej wszystkich licencjobiorcow, data udzielenia licencji poszczegdlnemu
zakladowi, numery im przyznane, data anulowania licencji lub aprobaty i wszelkie inne
informacje czy dane uzupehiajace, ktore QUALICOAT uzna za niezbedne. Jesli ktory§ z
licencjobiorcow zmienia swoja nazwe lub adres, musi bezzwlocznie poinformowaé o tym GL,
ktory z kolei poinformuje QUALICOAT w celu naniesienia odpowiednich zmian w rejestrze.
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5. Stosowanie logo przez lakiernie lub dostawcow

5.1

5.2

5.3
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Zasady ogolne

Logo wystepuje w 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).

Napis ,,Znak jakosci powlok na aluminium dla architektury” (lub tekst odpowiadajacy
miejscowym przepisom) moze by¢ dodany po prawej stronie.

/@\ /@\
punuicorTginico g

Licencjobiorca, postugujac si¢ znakiem jako$ci, nie ma prawa do jakiejkolwiek jego modyfikacji
czy uzupelniania. W przypadku, gdy Zaklad stosuje rownolegle swdj wlasny znak towarowy, w
zadnym razie nie moze to narusza¢ niniejszych ustalen. Licencjobiorcy lub posiadacze atestu sa
zobowiazani dostarczy¢, na kazde Zzadanie GL, informacji dotyczacych sposobow stosowania
znaku jakosci.

Niewlasciwe stosowanie Znaku moze prowadzi¢ do sankcji okreslonych w § 9.

Stosowanie logo przez lakiernie

Przez stosowanie Znaku na wyrobie wytworca gwarantuje, ze jako$¢ produktu jest zgodna z
Wymaganiami.

Jesli licencjobiorca posiada kilka zaktadow lakierniczych, z ktorych nie wszystkie posiadaja znak
jakosci, znak moze by¢ stosowany tylko przez lakiernie posiadajace licencje.

Logo moze by¢ umieszczane na samych produktach, papierach firmowych, zamdéwieniach i
fakturach, listach cen, nalepkach i w catej dokumentacji firmy, broszurach, katalogach,
ogloszeniach.

W kazdym przypadku, gdy lakiernia stosuje okreslenie QUALICOAT, musi zawsze podawac
numer licencji. Dotyczy to zaréwno logo, jak i tekstow.

Licencja nr xxxx

Stosowanie logo przez dostawcow (wytworcy proszkow i dostawcy preparatow do
przygotowania powierzchni)

Logo QUALICOAT nie moze by¢ stosowane na opakowaniach lub nalepkach. Mozna podawac
wyltacznie nazwg QUALICOAT a nastgpnie numer aprobaty (P-XXXX lub A-XXXX)
opakowanego produktu.

W literaturze fachowej i1 dokumentach dostawca moze stosowa¢ logo dla produktow
aprobowanych przez QUALICOAT z uwaga: ,,Produkt aprobowany przez QUALICOAT”. W
kazdym przypadku uzycia logo napis ,,QUALICOAT jest znakiem jakosci licencjonowanych
lakierni” powinien si¢ pojawi¢ w dokumencie.



W przypadku kazdego innego uzycia logo dostawca jest zobowiazany do dostarczenia wszystkich
nowych dokumentéw wymieniajacych QUALICOAT do Stowarzyszenia Krajowego. W krajach
bez Stowarzyszenia Krajowego dokumenty te nalezy wysta¢ bezposrednio do Sekretariatu
QUALICOAT przed opublikowaniem.

5.4 Stosowanie logo przez zainteresowane strony trzecie
Czgs¢ przedsigbiorcow stosujacych znak QUALICOAT na elementach malowanych moze cheie¢

stosowac¢ logo takze na wytwarzanych produktach oraz w dokumentach firmy.
Powinni wystapi¢ o pisemne upowaznienie, ktore moze zosta¢ udzielone pod nastgpujacymi

warunkami:
e wszystkie stosowane wyroby aluminiowe musza by¢ pokrywane w lakierniach posiadajacych
licencjg,

e wszystkie dokumenty powolujace si¢ na QUALICOAT zostana dostarczone do
Stowarzyszenia Krajowego w celu zatwierdzenia lub bezposrednio do biura QUALICOAT,
jezeli nie ma Stowarzyszenia Krajowego (GL),

e zaklad bedzie podlegat inspekcjom i kontroli ze strony Stowarzyszenia Krajowego lub przez
QUALICOAT,

e uzyskanie upowaznienia moze wiazac si¢ z obowiazkowa optata roczna.
5.5 Stosowanie logo przez Stowarzyszenie Krajowe lub migdzynarodowe

Stowarzyszenia moga postugiwac si¢ znakiem QUALICOAT, ale zawsze tacznie z odpowiednim
logo Stowarzyszenia. Znak QUALICOAT moze takze by¢ taczony z flaga narodowa lub nazwa
kraju. W przypadku uzycia logo lub nazwy QUALICOAT na drukach firmowych lub w
korespondencji, nazwa Stowarzyszenia powinna by¢ zawsze dominujaca, aby latwo odrozniac
Stowarzyszenie od QUALICOAT. Kiedykolwiek logo QUALICOAT jest stosowane, powinno si¢
takze pojawiac zdanie ,,X1 jest Krajowym Stowarzyszeniem QUALICOAT na Y2”. Rozmiar logo
moze by¢ odpowiednio zmieniany, zaleznie od wymaganych proporcji geometrycznych.

(X —nazwa Stowarzyszenia Krajowego, Y — nazwa Kkraju)

5.6 Stosowanie logo przez sekretariat QUALICOAT

Sekretariat w Zurichu i Dyrektor Techniczny sa jedynie upowaznieni do stosowania znaku
QUALICOAT bez dodatkowych oznaczen. Do wewngtrznej korespondencji (okdlniki, programy i
sprawozdania z posiedzen) nalezy stosowa¢ znak biato-czarny. Do korespondencji zewngtrznej
nalezy uzywac¢ znaku w pelnych kolorach. Logo powinno by¢ zawsze umieszczone na pierwszej
stronie dokumentu, ale niekoniecznie na stronach nastgpnych. Logo powinno by¢ zawsze
umieszczane w nagtéwku listu.

5.7 Stosowanie logo przez urzednikéw QUALICOAT

Prezes QUALICOAT i Przewodniczacy Komitetu Technicznego sa takze upowaznieni do
stosowania logo na wizytowkach wykonanych przez QUALICOAT do celéw reprezentacyjnych.
Inni czlonkowie Komitetow (Komitety Techniczny i Wykonawczy, Grupy Robocze) nie sa
upowaznieni do uzywania logo ani poslugiwania si¢ nim w jakikolwiek sposob, chyba zZeby
uzyskali oddzielne upowaznienie od Komitetu Wykonawczego.

6.1 Stosowanie logo przez Stowarzyszenie Krajowe lub migdzynarodowe

Stowarzyszenia moga postugiwac sie znakiem QUALICOAT, ale zawsze tacznie z odpowiednim
logo Stowarzyszenia. Znak QUALICOAT moze takze by¢ taczony z flaga narodowa lub nazwa
kraju. W przypadku uzycia logo lub nazwy QUALICOAT na drukach firmowych lub w
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korespondencji, nazwa Stowarzyszenia powinna by¢ zawsze dominujaca, aby tatwo odrozniac
Stowarzyszenie od QUALICOAT. Kiedykolwiek logo QUALICOAT jest stosowane, powinno si¢
takze pojawiac zdanie ,,X1 jest Krajowym Stowarzyszeniem QUALICOAT na Y2”. Rozmiar logo
moze by¢ odpowiednio zmieniany, zaleznie od wymaganych proporcji geometrycznych.

(X — nazwa Stowarzyszenia Krajowego, Y — nazwa kraju)

6.2 Stosowanie logo przez sekretariat QUALICOAT

Sekretariat w Zurichu i Dyrektor Techniczny sa jedynie upowaznieni do stosowania znaku
QUALICOAT bez dodatkowych oznaczen. Do wewngtrznej korespondencji (okolniki, programy i
sprawozdania z posiedzen) nalezy stosowa¢ znak biato-czarny. Do korespondencji zewngtrznej
nalezy uzywac¢ znaku w pelnych kolorach. Logo powinno by¢ zawsze umieszczone na pierwszej
stronie dokumentu, ale niekoniecznie na stronach nast¢pnych. Logo powinno by¢ zawsze
umieszczane w nagtowku listu.

6.3 Stosowanie logo przez urzednikow QUALICOAT

Prezes QUALICOAT i Przewodniczacy Komitetu Technicznego sa takze upowaznieni do
stosowania logo na wizytdéwkach wykonanych przez QUALICOAT do celow reprezentacyjnych.
Inni cztonkowie Komitetow (Komitety Techniczny i Wykonawczy, Grupy Robocze) nie sa
upowaznieni do uzywania logo ani poslugiwania si¢ nim w jakikolwiek sposob, chyba zeby
uzyskali oddzielne upowaznienie od Komitetu Wykonawczego.

6.4 Stosowanie logo przez zainteresowane strony trzecie

7.

Czes$¢ przedsigbiorcow stosujacych znak QUALICOAT na elementach malowanych moze chcie¢

stosowac logo takze na wytwarzanych produktach oraz w dokumentach firmy.

Powinni wystapi¢ o pisemne upowaznienie, ktére moze zosta¢ udzielone pod nast¢pujacymi

warunkami:

e  wszystkie stosowane wyroby aluminiowe musza by¢ pokrywane w lakierniach posiadajacych
licencje,

e wszystkie dokumenty powotujace si¢ na QUALICOAT zostana dostarczone do
Stowarzyszenia Krajowego w celu zatwierdzenia lub bezposrednio do biura QUALICOAT,
jezeli nie ma Stowarzyszenia Krajowego (GL),

e  zaklad bedzie podlegal inspekcjom i kontroli ze strony Stowarzyszenia Krajowego lub przez
QUALICOAT,

e uzyskanie upowaznienia moze wiazac si¢ z obowiazkowa oplata roczna.

Warunki udzielania lub wznowienia licencji lub aprobaty

Podane w rozdziale 4 dla wytworcow proszkow.

Podane w rozdziale 5 dla lakierni.

Podane w Zataczniku A6 dla wytworcow chemikaliow.

Podane w Zataczniku A2 dla specjalnych dekoracyjnych rodzajéow wykonczenia powierzchni
Uzyskanie licencji lub atestu wiaze si¢ z koniecznos$cia ponoszenia rocznej optaty.

8. Anulowanie licencji lub aprobaty

8.1 Niewlasciwe stosowanie Regulaminu
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GL anuluje licencj¢ lub aprobatg, jesli posiadacz nie spelnia postanowien niniejszego
Regulaminu, a w szczegdlnosci jesli jest winien niewlasciwego stosowania znaku jakosci lub nie

wywiazuje si¢ z opflat.



W przypadku anulowania licencji lub aprobaty, jej posiadacz otrzyma od GL pisemng informacje
o tym fakcie, ze skutkiem natychmiastowym. W takim przypadku wszystkie etykietki, banderole,
opakowania, listy cen i wszelkie dokumenty, na ktoérych naniesiono znak jakos$ci musza by¢
przekazane do GL lub, na jego zadanie, zatrzymane do jego dyspozycji az do momentu udzielenia
nowej licencji lub aprobaty.

8.2 Zmiany w warunkach dzialania zakladu

W przypadku zasadniczej zmiany warunkow dziatania firmy (zmiana udziatlowcow lub
wlasciciela, nowa linia) zaktad powinien niezwlocznie zawiadomi¢ o tym GL. GL jest
upowaznione do przeprowadzenia dodatkowej wizyty w celu sprawdzenia, czy wszystkie warunki
zawarte w Wymaganiach QUALICOAT sa nadal spetnione.

W przypadku przerwania dziatalnosci zakladu wszystkie etykietki, banderole, opakowania, listy
cen i wszelkie dokumenty, na ktorych naniesiono znak jakosci musza by¢ przekazane do GL lub,
na jego zadanie, zatrzymane do jego dyspozycji az do momentu udzielenia nowej licencji lub
atestu.

8.3 Dobrowolna rezygnacja z licencji lub aprobaty

W przypadku dobrowolnej rezygnacji z licencji lub aprobaty wszystkie etykietki,
banderole, opakowania, listy cen 1 wszelkie dokumenty, na ktérych naniesiono znak
jakos$ci musza by¢ przekazane do GL lub, na jego zadanie, zatrzymane do jego dyspozycji
az do momentu udzielenia nowej licencji lub aprobaty.

9. Sankcje

W przypadku niewlasciwego uzycia znaku jakosci lub jakiegokolwiek dzialania prowadzacego do
narazenia na szwank jego prestizu moga zosta¢ przez GL natozone na zaktad nastgpujace sankcje
(lub przez QUALICOAT w przypadku braku Stowarzyszenia Krajowego):

¢ oficjalne o$wiadczenie,

e nagana,

e cofniecie znaku.

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

10. Zmiany Regulaminu
Niniejszy regulamin moze w razie potrzeby ulec zmianie. Jednak posiadacz znaku ma
prawo w ciagu 4 miesigcy od daty publikacji poprawki wnies¢ ewentualng skarge
przeciwko wprowadzanej zmianie.

11. Powiadomienia
Wszystkie informacje przekazywane od lub do licencjobiorcy na podstawie niniejszego

regulaminu beda uznane za skutecznie przekazane, jezeli zostana przestane listem
prawidlowo zaadresowanym i ostemplowanym.
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A3 — Obowiazkowe deklaracje dotyczace zmian w skladzie proszkow
atestowanych przez QUALICOAT

Podobnie jak wszystkie powloki organiczne, farby proszkowe skladaja si¢ z 4 zasadniczych

sktadnikow:
e Spoiwo
e Pigmenty

e Modyfikatory
e Dodatki

Sktadniki te decyduja o charakterystyce proszkow.

1. Spoiwo

Spoiwo sktada si¢ z zywicy i utwardzacza. Sktadniki te wplywaja decydujaco na podstawowe
charakterystyki proszku (reaktywnos¢, wiasciwosci uzytkowe, wilasciwosci mechaniczne, itp.).
Podstawowe typy spoiw stosowanych w Europie sa nastgpujace:’

¢ Nasycone poliestry karboksylowane

¢ Nasycone poliestry hydroksylowane
¢ Epoksydowe
e Akrylowe
Te rozne typy zywic moga by¢ stosowane z kilkoma rodzajami utwardzaczy.

Jest oczywiste, ze kazda zmiana sktadu zywicy lub chemicznej struktury utwardzacza prowadzi do
zmiany wlasciwosci proszku i wymaga nowego atestu QUALICOAT.

2. Pigmenty

Pigmenty moga by¢ zwiazkami organicznymi, nieorganicznymi lub metalami i wplywaja na barwe,
wyglad i przezroczysto$¢ powtok.

3. Modyfikatory
Modyfikatory podnosza wlasciwosci reologiczne lub chemiczne koncowej powtoki.

4. Dodatki

Substancje te dodawane sa do proszku w matych iloSciach w celu podniesienia niektorych
wlasciwosci powtok (uwalnianie gazow, potysk, itd.).

Sktadniki dodatkowe (pigmenty, modyfikatory i dodatki) powlok proszkowych moga mie¢ wplyw na
wlasciwosci powlok, badane w ramach procedur QUALICOAT. Poniewaz moga to by¢ roznorodne i
liczne skfadniki, sprawa wytworcy farby proszkowej jest sprawdzenie sktadu proszku co do
zgodnosci ze znakiem QUALICOAT.

5. Wyglad koncowej powloki

Podobnie jak i inne rodzaje powtok, powloki proszkowe po wygrzewaniu moga posiada¢ rdzny
wyglad, np. gtadki lub strukturalny.
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Nie nalezy traktowa¢ wygladu strukturalnego tak jak wykonczenia gltadkiego. Nawet jezeli zmiana
sktadu polega na stosowaniu specjalnych dodatkoéw dla uzyskania nierownego wygladu powierzchni
bez wplywu na potysk, kolor lub efekt metaliczny, wymaga to specjalnego atestu QUALICOAT w
kategorii innej, niz przyznana dla powtoki gtadkie;j.

Kryteria dla powierzchni strukturalnej

Ponizsze rodzaje wykonczen mozna podzieli¢ na trzy kategorie. Dla kazdej potrzebny jest atest
QUALICOAT.

a) Efekt skory (lub skérki pomaranczy), przy ktorym wykorzystywane jest zjawisko
wzajemnego niedopasowania (nickompatybilnosci) niektorych sktadnikéw proszku.
Powierzchnia ma wyglad skorki pomaranczy. Wyglad, zwany antycznym efektem
metalicznym, nalezy do kategorii ,,skory” z dodatkiem pigmentu wywotujacego efekt
metaliczny. Oba te wykonczenia tacznie z tzw. mlotkowym musza byC starannie
monitorowane i atestowane, szczeg6lnie dla zastosowan zewngtrznych.

Efekt ,,skory”

b) Wyglad teksturowany (lub ,,papier $cierny”), dla ktoérego do sktadu proszku dodaje sig
okreslone substancje (np. woski teflonowe, wypetliacze z duza zawartoscia oleju i in.).
Powierzchnia ma wyglad przypominajacy papier Scierny.

c) Wyglad marszczony, uzyskiwany przez reakcj¢ pomigdzy hydroksylowana zywica i zywica
melaminowa.

Wyglad marszczony
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A4 — Metaliczne powloki organiczne
1. DEFINICJE

Metaliczne powloki organiczne sa organicznymi powtokami metalicznymi lub z efektem
metalizowanym. Organiczne powtoki metaliczne sa ,,normalnymi” powlokami proszkowymi,
rézniagcymi si¢ tylko rodzajem pigmentu. Wytworcy farb osiagaja ten efekt specjalny przez
wlaczenie metalu (na przyktad: aluminium w postaci wyptywajacej lub nie wyptywajacej) albo
innego materialu (np.: miki) do kompozycji powtok organicznych.

Powtoki z efektem metalicznym mozna podzieli¢ na dwie kategorie:

e system jednopowlokowy o wygladzie metalicznym (nie potrzeba dodatkowej bezbarwnej
powloki dla uzyskania wysokiej trwatosci pokrycia w warunkach zewngtrznych). W tym
przypadku aktualne aprobaty sa wystarczajace.

e system dwupowlokowy: powloka proszkowa z efektem metalicznym plus dodatkowa
powloka bezbarwna w celu uzyskania dostatecznej odpornosci korozyjnej w warunkach
atmosferycznych. Taki dwupowlokowy system powinien uzyskaé¢ oddzielna aprobate
QUALICOAT.

Wytworcy farb proszkowych sq odpowiedzialni za poinformowanie klientow o tym, czy powinni
stosowac system dwupowlokowy, czy nie.

2. SKALA ODNIESIENIA

Niektore powtoki z efektem metalicznym, szczegdlnie zawierajace aluminium, moga wykazywac
zmiany koloru w czasie testow oddziatujacych na powierzchni¢ powtoki. W tym przypadku
QUALICOAT akceptuje niewielkie zmiany koloru. W przypadku powtok z efektem metalicznym
te zmiany koloru moga zaleze¢ od kata obserwacji. Utrudnia to przeprowadzenie pomiar6w
przyrzadem opisanym w normie przywotanej w rozdz. 2.12 Wymagan.

Z powyzszych powodow do celow laboratoryjnych zostata przygotowana skala z wykorzystaniem
paneli pokrytych powloka z efektem metalicznym zawierajaca aluminium (kolor RAL 9006). Na
powierzchni utworzono plamy stosujac rozne czasy dziatania roztworu alkalicznego. Te
atestowane panele przygotowane w upowaznionym laboratorium sa rozprowadzane przez
QUALICOAT. Kazde laboratorium upowaznione do badan powinno dysponowa¢ tymi panelami
odniesienia.

Dla celow informacyjnych na ponizszych fotografiach przedstawiono wyglad wzorcow o
warto$ciach 112 wedtug skali wzorcowe;.
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WZORCE DO OCENY WNIKOW PROBY DZIALANIA ZAPRAWY
(DO CELOW INFORMACYJNYCH)

Wartos$¢ akceptowalna 1

Wartos$¢ akceptowalna 1

Wartos¢ nieakceptowalna 2

Wartosé nieakceptowalna 2
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A5 — Wymagania specjalne dla powlok na odlewach przeznaczonych do celow
architektonicznych pod katem znaku jakoSci QUALICOAT

1. Wprowadzenie

Odlewy moga by¢ wykonane z réznych stopoéw, ktorych sktad chemiczny jest okreslony w normie

EN 1706.
Rodzaj stopu i technologia wykonywania odlewu wyznaczaja koncowa jako$¢ pokrytych
wyrobow. Niektore stopy — szczegolnie te, zawierajace krzem lub miedz — wykazuja

niezadowalajaca odporno$¢ na korozjg.

Cykl przygotowania powierzchni musi by¢ dostosowany do rodzaju stopu i jakosci odlewu. Do
architektonicznych zastosowan zewngtrznych nalezy stosowaé stopy specjalne, wskazane w
normie EN 1706 jako odporne na korozjg.

Zamawiajacy odpowiada za okreslenie rodzaju stopu.

2. Wymogi pracy

Wszystkie zalecenia podane w rozdziale 3 Wymagan stosuje si¢ do czgsci odlewanych, za
wyjatkiem stopnia wytrawienia, ktorego nie okresla si¢ dla odlewow (patrz Wymagania, §
3.2.1).

3. Badania
3.1 Badanie wyrobow

Niektore testy wykonuje si¢ na pokrytych czesciach, ale pelny zakres badan wykonuje si¢ na
panelach testowych obrabianych razem z partia produkcyjna.

Inspektor musi wykonac nastepujace testy na wyrobach gotowych:

e badanie wygladu (Wymagania § 2.1)
e test polimeryzacji (Wymagania § 2.14)

oraz jezeli ksztalt wyrobu pozwoli:

e grubos¢ powtoki (Wymagania § 2.3)
e przyczepno$¢ (Wymagania § 2.4)
e twardos¢ (Wymagania § 2.5)

Nastepujace testy nalezy wykona¢ na odcinkach ksztattownikow:

e badanie w kwasnej mgle solnej (Wymagania § 2.10)
e test Machu (Wymagania § 2.11)

3.2 Badania na panelach testowych

Pelny zakres badan nalezy wykonac na panelach testowych

polysk (Wymagania § 2.2)

grubos¢ powloki (Wymagania § 2.3)

przyczepnos¢ (Wymagania § 2.4)

twardos¢ (Wymagania § 2.5)

proba tlocznosci (Wymagania § 2.6)

proba zginania (Wymagania § 2.7)

test udarnosci (Wymagania § 2.8)

Oprocz powyzszych zalecen nalezy takze odwotac si¢ do Wymagan QUALICOAT.
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A6 — Procedury badan alternatywnych materialéw chemicznych do
przygotowania powierzchni

1. WSTEP

Zalacznik nr 6 precyzuje procedurg przyznawania akceptacji dla zastosowania nowego
alternatywnego systemu przygotowania powierzchni. Opisuje takze harmonogram badan,
ktéry powinien by¢ przestrzegany przez zaangazowane laboratoria, a takze wymogi
kazdego testu.

2. FORMALNY WNIOSEK O PRZEPROWADZENIE BADAN

Producenci preparatow, ktorzy planuja przekaza¢ do badan nowy alternatywny system
przygotowania powierzchni, powinni poinformowaé¢ o tym General Licensee (Stowarzyszenie
Krajowe) lub QUALICOAT w krajach, gdzie nie ma Stowarzyszenia.

Jesli system przygotowania powierzchni odbywa si¢ w kilku zaktadach produkcyjnych,
wnioskodawca powinien okresli¢ glowny zaktad produkcyjny i /lub techniczne centrum
serwisowe oraz wymieni¢ wszystkie pozostate zaktady.

Podstawowa dokumentacja (TDS), karty charakterystyk i szczegélowe instrukcje stosowania
musza by¢ przekazane do upowaznionego przez QUALICOAT Ilaboratorium wybranego w
porozumieniu przez Generalnego Licencjodawce (General Licensee) i/lub do QUALICOAT.

Nastepujace informacje techniczne powinny zosta¢ dostarczone do laboratorium QUALICOAT
na oddzielnym formularzu (Ogoélna Informacja Techniczna)

Metoda stosowania (1) (2)

CykKI operacji (2)

Koncowe ptukanie

Metody analizy kapieli

Masa powtoki (3)

Inne analizy

Inne zalecenia (wyposazenie,

transport, przechowywanie i in.)(4)

Bezbarwne powloki konwersyjne

Warunki schniecia

(1) Natrysk lub zanurzenie

(2) Producent preparatow jest odpowiedzialny za zapewnienie prawidlowego cyklu
operacji dla otrzymania wyrobu zgodnego z Wymaganiami QUALICOAT. Jakie
sa granice jakosci wody pluczacej przed operacja wytwarzania powtloki
konwersyjnej?

(3) Metody do kontroli wewnetrznej i testow laboratoryjnych (granice i czgstos$¢)?

(4) Instrukcje techniczne powinny jasno okreslaé, wypelnienie ktérych punktow jest
obowiazkowe. Na przyktad okreslenie ,,zalecane” oznacza obowiazek czy nie?
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3. WARUNKI POCZATKOWE (MINIMALNE WYPOSAZENIE)

Producenci preparatow powinni posiada¢ nastgpujacy sprzg¢t dostegpny w
przynajmniej jednym z zaktadow (gldéwnym zakladzie produkcyjnym i/lub w
glownym centrum serwisowym):

e Urzadzenia do analizy jako$ci powtoki konwersyjne;j
e Narzedzia do cigcia i urzadzenia potrzebne do przeprowadzenia testu przyczepnosci
e Aparaturg potrzebna do testu przyczepnosci i elastycznosci (test ttocznosci)
e  Tester udarnosci (EN ISO 6272);
e Aparaturg do testow odpornosci na pgkanie przy zginaniu
e Aparaturg przeprowadzenia nast¢pujacych testow koroz;ji:
o badanie klimatyczne z kondensacja wody
o odpornos$¢ na wilgotna atmosfere zawierajaca ditlenek siarki
o odpornos¢ na dziatanie kwasnej mgty solnej
o odpornos$¢ na dziatanie wrzacej wody (garnek ci$nieniowy)
o Test korozji nitkowej’ - metoda testu w trakcie opracowywania
Wszystkie pozostale zaklady (nie bedace glownym zaktadem produkcyjnym i/lub w
gtownym centrum serwisowym) powinny spetni¢ nastgpujace wymogi:

e Mie¢ mozliwos$¢ przeprowadzenia analizy jakosci powtoki konwersyjnej

e  Testy, ktore nie moga by¢ przeprowadzane na miejscu powinny zosta¢ przeprowadzone
przez laboratorium w gléwnym zaktadzie produkcyjnym i / lub glownym centrum
serwisowym lub ktérymkolwiek laboratorium zatwierdzonym przez QUALICOAT

4. LABORATORIA TESTUJACE QUALICOAT

Przed udzieleniem akceptacji dla nowego systemu przygotowania powierzchni, laboratorium
wiodace powinno przeprowadzi¢ program testow podany w nastepnym rozdziale.

Test korozji powinien zosta¢ przeprowadzony takze w drugim laboratorium pod nadzorem
laboratorium wiodacego.

Przy odnowieniu akceptacji pelny program testoéw pewien zosta¢ przeprowadzony tylko w
laboratorium wiodacym.

5. PROGRAM TESTOW

Aprobata opiera si¢ na nastgpujacym programie testow dla uzyskania pewnosci ze wymogi
okreslone przez QUALICOAT zostaly spetnione.

Przygotowanie paneli testowych

Dla kazdego testu korozji nalezy podda¢ ocenie 6 probek (po trzy probki w kazdym z dwoch
laboratorium)

Nalezy zwrocié szczegdlna uwage na przygotowanie probek. Wynik koncowy badan korozyjnych
zalezy nie tylko od procesu obrobki powierzchni, ale takze od sktadu aluminium oraz od reakcji
powierzchni aluminium ze $rodkami chemicznymi.

” Test ten moze by¢ zlecony i wykonany przez zatwierdzone przez QUALICOAT laboratorium lub w innym
akredytowanym zgodnie z 1SO 17025 dla tego konkretnego testu laboratorium.
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Dostawca musi okres$lic peiny cykl obrobki przygotowawczej, jaki ma by¢ zastosowany
(odtluszczanie itd.). Laboratorium przygotowujace probki musi $cisle trzymac sig tych instrukc;ji.
Producenci powinni okresli¢ petny cykl obrobki wstepnej, ktory ma by¢ uzyty (odttuszczanie itp.)
a laboratorium odpowiedzialne za przygotowanie probek powinno S$ci§le przestrzegal tych
instrukcji.

Probki moga by¢ przygotowane:

e W uznanym laboratorium, wyznaczonym przez QUALICOAT pod nadzorem reprezentanta
firmy wnioskodawcy

e lub w laboratorium producenta chemikaliow pod nadzorem osoby odpowiedzialnej z ww.
laboratorium

PROBKI
Nalezy uzywac nastgpujacych stopow aluminium:

e panele do testow mechanicznych(grubos¢ od 0,8 do 1 mm)AA 5005H24 lub H14 (AIMg
1-pottwarde)
¢ do korozyjnych badan w komorach i w atmosferze zewngtrznej: AA 6060 lub 6063

Sktad chemiczny probek ma znaczenie dla wynikéw koncowych w szczegoélnosci dla testow
korozji. Z tego powodu wszystkie laboratoria powinny uzywac stopu aluminium z tej samej partii.
QUALICOAT powinien zapewni¢ kazdemu laboratorium wystarczajaca ilos¢ probek majacych
sktad chemiczny okreslony przez Komitet Techniczny.

W laboratoryjnym raporcie koncowym powinien by¢ zawsze zaznaczony sktad chemiczny.

Przygotowanie

Laboratorium wiodace powinno przygotowaé¢ probki z uwzglednieniem nastepujacych
parametrow:
— stopien strawienia
Catkowity stopien trawienia powinien wynosi¢ od 1,0g/m? i 2,0g/m? na probkach do
wszystkich testow.
— Masa powtoki konwersyjnej
o blisko dolnej granicy systemu dla testu korozyjnego probek;
o blisko gornej granicy dla testu mechanicznego probek, zwlaszcza dla testu
przyczepnosci.

Stosowany material powlokowy

Stosowane materialy powlokowe powinny posiada¢ aprobate QUALICOAT.

Kazdy system powinien byC testowany z nastgpujacymi organicznymi materiatami
powlokowymi:

* klasa 1 farby proszkowej, kolor metalik (RAL 9006 lub RAL 9007)
* klasa 2 farby proszkowej, kategoria 1, RAL 9010
* klasa 3 farby proszkowej (na zadanie przez dostawcg).

» ciekle farby (na zadanie przez dostawce



b) TESTY LABORATORYJNE:

Nastepujace testy powinny zosta¢ przeprowadzone:

e Testy mechaniczne (zgodnie ze specyfikacja QUALICOAT)
o test udarno$ci
o przyczepnos¢ na mokro (nacigcie po probie zanurzeniowej) — metoda w trakcie
badan
o test zginania
o test ttocznos$ci

e Badania korozyjne (zgodnie z Wymaganiami QUALICOAT)

badanie klimatyczne z kondensacja wody

odpornos$¢ na wilgotna atmosferg zawierajaca ditlenek siarki

odporno$¢ na dziatanie kwasnej mgty solnej

odpornos¢ na dziatanie wrzacej wody (garnek cisnieniowy)

korozja nitkowa (akceptowalne limity uzgodnione przez Grupe Roboczq
Laboratoria WG 24 maja 2011roku)

Akceptowalne limity sa takie same jak te okreslone w specyfikacjach QUALICOAT

O O O O O

Ocena wynikow testéow laboratoryjnych

Finalna ocena powinna by¢ nastgpujaca:

Wynik jednego laboratorium

WYNIK POZYTYWNY: 0 lub 1 prébka niezadowalajaca
WYNIK NEGATYWNY: Dwie lub wigcej probek niezadowalajacych

Wynik dwéch laboratoriow

» Jezeli wynik z obu laboratoriow jest pozytywny, system uznaje si¢ za zadowalajacy

» Jezeli wynik z obu laboratoriow jest negatywny, system uznaje si¢ za niezadowalajacy

» Jezeli wynik z jednego laboratorium jest pozytywny a z drugiego negatywny, wowczas
badania musza zosta¢ powtdrzone w trzecim laboratorium.

c) BADANIEW ATMOSFERZE NATURALNEJ

e Miejsce ekspozycji w atmosferze naturalnej
2 lata ekspozycji w Genui zaczynajac od wrzes$nia

e Liczba paneli:
Wszystkie testy powinny zosta¢ przeprowadzone na trzech egzemplarzach
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Rys. 1 Wyglad rysy do testow korozyjnych
(wymiary paneli testowych: dtugo$¢ 200 mm, szeroko$¢ 70 — 100 mm)

< Co najmniej 1mm szerokosci
Panele musza by¢ nacigte az do
metalowego podloza

Ocena wyniku testu ekspozycji:

Po 2 latach ekspozycji okresla si¢ wynik koncowy, przyjmujac nastgpujace kryteria:

WYNIK POZYTYWNY: Najwyzej jedna probka niezadowalajaca
WYNIK NEGATYWNY: Dwie lub wigcej probek niezadowalajacych

6. OCENA ZGODNOSCI

Grupa robocza QUALICOAT powinna oceni¢ wyniki laboratorium i podja¢ decyzje, takze w
wersji pisemnej.

Jesli zajdzie taka potrzeba to producent chemikalidow testowanego systemu powinien by¢
zaproszony do udziatu w spotkaniu dotyczacym dyskusji nad wynikami.

7. PRZYZNANIE APROBATY

Kiedy wszystkie wyniki beda spetnia¢ wymogi, QUALICOAT powinien nada¢ numer aprobaty i
wystawi¢ certyfikat podpisany przez Prezydenta, ktory jest wazny przez 3 lata.

Po testach ekspozycji, grupa robocza powinna oceni¢ ich wyniki i podja¢ decyzje o potwierdzeniu
akceptacji. Producent powinien zosta¢ poinformowany o wynikach i decyzji.

8. PRZEDLUZENIE APROBATY SYSTEMU PRZYGOTOWANIA POWIERZCHNI
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Aprobata powinna by¢ odnawiana co 3 lata z wykonaniem pelnego cyklu badan tacznie z testem
w atmosferze naturalnej (patrz § 5 niniejszego Zatacznika) przeprowadzonym przez jedno
laboratorium. Kiedy tylko system uzyska aprobatg na 6 kolejnych lat, okres odnawialno$ci moze
by¢ przedtuzony do 5 lat.

Jesli zatwierdzony system identyfikowany przez jeden numer identyfikacyjny jest produkowany
w roznych zakladach produkcyjnych tej samej firmy, pelny program badan (w tym test
ekspozycji) przeprowadza si¢ dla gtownego zaktadu produkcyjnego i/lub w centrum obstugi
technicznej. W pozostatych zakladach produkcyjnych wskazanych przez producenta chemii,
aprobowany system przygotowania powierzchni powinien by¢ sprawdzony tylko na testy
korozyjne.



Aprobata powinna by¢ odnowiona je§li wyniki testow laboratoryjnych i testow ekspozycji beda
odpowiada¢ wymaganiom.

Jesli testy laboratoryjne sa negatywne, wszystkie testy korozji powinny zosta¢ powtorzone w
dwoch laboratoriach. Odnowienie powinno by¢ potwierdzone pozytywnym wynikiem uzyskanym
z obu laboratoriow. Je§li wynik jest negatywny w jednym z dwoch laboratoridw, aprobata
zostanie cofnigta. Jesli wynik testu ekspozycji jest negatywny to aprobata powinna by¢ wycofana.

9. ODPOWIEDZIALNOSC

a) ODPOWIEDZIALNOSC PRODUCENTA

Lakiernia ma korzysta¢ z produktéw zgodnie z zaleceniami swojego dostawcy. Producenci sa
odpowiedzialni za wszystkie cykle stosowane przez lakiernig.

Producenci i klienci (lakiernie) juz $cisle wspotpracuja. Dla wszystkich systemow, musza
istnie¢ karty techniczne z danymi technicznymi, a takze udzielajacymi informacji na temat
innych produktow, z ktorymi system moze lub nie moze by¢ wykorzystany. Producenci
systemow przesytaja do QUALICOAT wazne karty techniczne.

Aby wzia¢ pod uwage szczegdlne warunki w kazdym zaktadzie, producent systemu powinien
zapewni¢ szczegotowe instrukcje, ktore maja by¢ stosowane przez osoby odpowiedzialne w
fabryce. Te instrukcje lub wymogi powinny by¢ zgodne z podstawowymi danymi
technicznymi. Inspektor QUALICOAT moze zazada¢ tych instrukcji, aby upewnic sig, ze
lakiernia stosuje odpowiednia metodg.

Producent powinien wskaza¢ w jaki sposob jakos¢ powtoki konwersyjnej wolnej od chromu
powinna by¢ monitorowana podczas kontroli wewnatrz zakladowej. Metody oceny powloki
konwersyjnej moga rozni¢ si¢ dla réoznych systemow, poniewaz nie ma adekwatnego
standardu. QUALICOAT przesyta te arkusze z danymi do Generalnych Licencjobiorcéw
(stowarzyszen krajowych) oraz uznanych laboratoriow badawczych.

Testy te powinny by¢ przeprowadzane z nastgpujaca czgstotliwoscia:
— metoda praktyczna w lakierni: codziennie / raz podczas 1 zmiany
— metoda analityczna u producenta urzadzen: raz na dwa tygodnie.

Wyniki sa zapisywane i przechowywane w ewidencji, ktora powinna by¢ fatwo dostgpna dla
inspektora.

Wspélpraca migdzy lakiernia, a producentem Srodkéw chemicznych:

Co dwa miesiace, producent srodkow chemicznych przeprowadza nastepujace testy na trzech
probkach pochodzacych z produkceji:

— test odpornosci korozyjnej w atmosferze kwasnej komory solnej

— test przyczepnos¢ na mokro (metoda testu w badaniu)
Jezeli wyniki sa niezadowalajace, producent $rodkéw chemicznych powinien dazyé do
poznania przyczyn i zaleci¢ dzialania korygujace.

Szczegoty powinny zosta¢ wprowadzone i przechowywane w ewidencji, powinny by¢ tatwo
dostepne dla inspektora w zaktadzie, a takze dla producentow srodkéw chemicznych.
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b) ODPOWIEDZIALNOSC LAKIERNI

Lakiernia odpowiada za jako$§¢ produktéw pokrywanych powtoka. Jedynie stosujacy jest w
stanie kontrolowa¢ wszystkie parametry w swoim zakladzie. Jednakze producenci powinni
by¢ przygotowani, by sprawdza¢ czeSciej, czy ich klienci stosuja si¢ do specyfikacji
podanych w kartach technicznych. W trakcie swoich regularnych wizyt, podczas kontroli
na miejscu powinni oni sprawdza¢ wartosci zapisane przez licencjonowane zaktady.

10. OBOWIAZKOWE ZGLASZANIE ZMIAN W SKLADZIE SRODKOW
CHEMICZNYCH STOSOWANYCH DO ALTERNATYWNEGO
PRZYGOTOWANIA POWIERZCHNI

Ogolnie, jezeli sktad chemiczny powtoki konwersyjnej pozostaje nie zmieniony, wowczas nie ma
potrzeby wystepowania o nowa aprobate. W praktyce oznacza to, ze akceptowane sa wszystkie
zmiany w kartach technicznych majace na celu dostosowanie danego systemu do konkretnej linii
technologicznej w celu osiagniecia wihasciwej masy powloki. Srodek chemiczny moze byé
dostarczany jako pojedynczy produkt lub tez w postaci dwoch sktadnikéw. Producent srodkow
chemicznych musi gwarantowac, ze sktad chemiczny kapieli roboczej jest zasadniczo taki, jak
aprobowany przez QUALICOAT.

Kazda zmiana receptury powodujaca znaczaca zmiang sktadu powtoki konwersyjnej oznacza
wprowadzenie nowego produktu i wymaga nowej aprobaty QUALICOAT.
Dla podania kilku przyktadow przytaczamy ponizej niektore przypadki takich zmian:

e Kazda zmiana zawarto$ci metalu w powloce poprzez jego podstawienie, dodanie, usunigcie
itd. w ramach atestowanego systemu opartego na zastapieniu chromu metalem przejsciowym
(pierwiastkiem przejsciowym).

e Kazda zmiana w sktadzie polimeru i skladnikach organicznych poprzez podstawienie,
dodanie, usunigcie itd., gdy takie sktadniki obecne sa w aprobowanej recepturze.

e Kazda zmian typowego wygladu powloki konwersyjnej, np. z bezbarwnej na barwna.
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A7 —Tablica RAL / DELTA

RAL |E 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 | 8,0 | 3002 6,0 4002 4,0 5001 4,0 6001 5,0 7001 3,0 8001 (4,0 | 9002 | 2,0
1002 | 3,0 | 2002 | 8,0 | 3003 4,0 4003 5,0 5002 4,0 6002 4,0 7002 4,0 8003 | 4,0 | 9003 | 2,0

1003 | 4,0 | 2003 | 6,0 | 3004 | 4,0 4004 50 5003 50 6003 50 7003 4,0 8004 | 4,0 | 9004 | 5,0

1004 | 6,0 | 2004 | 5,0 | 3005 4,0 4005 4,0 5004 50 6004 50 7004 4,0 8007 | 4,0 | 9005 | 5,0

1005 | 6,0 | 2008 | 6,0 | 3007 4,0 4007 50 5005 4,0 6005 3,0 7005 4,0 8008 | 4,0 | 9006 | 2,0

1006 | 6,0 | 2009 | 4,0 | 3009 4,0 4009 4,0 5007 4,0 6006 4,0 7006 4,0 8011 | 4,0 | 9007 | 2,0

1007 | 6,0 3011 6,0 5008 50 6007 4,0 7008 4,0 8012 | 4,0 | 9010 | 2,0
1011 | 3,0 3012 2,0 5009 4,0 6008 50 7009 4,0 8014 |3,0 | 9011 | 5,0
1012 | 3,0 3013 6,0 5010 4,0 6009 4,0 7010 4,0 8015 | 4,0 | 9016 | 2,0
1013 | 2,0 3014 | 40 5011 5,0 6010 5,0 7011 4,0 8016 | 4,0 | 9018 | 2,0
1014 | 3,0 3015 3,0 5012 4,0 6011 4,0 7012 4,0 8017 | 4,0 | 9022 | 2,0
1015 | 2,0 3016 | 5,0 5013 5,0 6012 4,0 7013 4,0 8019 | 3,0

1016 | 6,0 3017 8,0 5014 4,0 6013 3,0 7015 4,0 8022 | 5,0

1017 | 3,0 3018 50 5015 3,0 6014 4,0 7016 3,0 8024 | 4,0

1018 | 6,0 3020 | 4,0 5017 50 6015 4,0 7021 4,0 8025 | 4,0

1019 | 3,0 3022 8,0 5018 50 6016 50 7022 4,0 8028 | 3,0

1020 | 6,0 3027 6,0 5019 4,0 6017 50 7023 3,0

1021 | 6,0 5020 50 6018 4,0 7024 4,0

1023 | 3,0 5021 4,0 6019 2,0 7026 4,0

1027 | 3,0 5022 50 6020 2,0 7030 2,0

1028 | 8,0 5023 4,0 6021 4,0 7031 4,0

1032 | 6,0 6024 3,0 7032 2,0

1034 | 4,0 6025 5,0 7033 3,0

1038 | 2,0 6026 5,0 7034 3,0

6027 2,0 7035 2,0

6028 5,0 7036 3,0

6029 5,0 7037 3,0

6033 2,0 7038 2,0

6034 2,0 7039 4,0

7040 3,0
7043 3,0
7044 2,0
7047 2,0

Podkreslone = kolory badane od listopada 2011




A8 — Wymagania dla obrobki partii materialu w koszach

1. Wprowadzenie

Zatacznik dotyczy detali poddawanych zanurzeniowej obrobce powierzchniowej w koszach.

2. Wymagania

Material stosowany na separatory i drut mocujacy musi by¢ dobrany odpowiednio do sktadu
chemicznego kapieli zabiegowych zgodnie z zaleceniami dostawcy chemikaliow.

Liczba separatorow musi by¢ tak dobrana, aby mozliwie zmniejszy¢ kontakt wzajemny
pomiedzy warstwami elementdw obrabianych.

Pojedyncze detale musza by¢ utozone w taki sposob, aby zapewni¢ swobodny przeptyw
roztworu przez tadunek.

Wazne jest, aby separatory nie powodowaty zarysowania powierzchni detali.

3. Metoda oceny powierzchni §ladow kontaktu
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Po przeprowadzeniu wstgpnej obrobki powierzchni nalezy pobra¢ probke
ksztaltownika ze §ladami kontaktu od separatorow. Po pokryciu powtoka nalezy
przeprowadzi¢ test odpornosci na dzialanie wrzacej wody (wg rozdz. 2.16 Wymagan).

Po ostygnieciu probki nalezy sprawdzi¢, czy nie nastapity odwarstwienia powloki w
obszarze $ladow kontaktu.

Kryteria oceny:

Nie moga wystapi¢ odwarstwienia powyzej 2 (S2) wedlug skali podanej w normie ISO
4628-2.
Dopuszczalne sa zmiany koloru, ale nie moze wystapi¢ pogorszenie przyczepnosci
powtloki.
Badanie musi by¢ przeprowadzone przez inspektora podczas procedury udzielania
licencji.



A9 — Wykaz stosowanych norm

Nr Rok Tytul Rozdzial
Paints and varnishes -- Determination of Poiysk
EN ISO 2813 1994 | specular gloss of non-metallic paint films at 20
degrees, 60 degrees and 85 degrees 2.2,2.12,2.13,6.3.1
Non-conductive coatings on non-magnetic Grubosé toki
electrically conductive basis materials - rubosc powioki
EN 1SO 2360 2003 Measurement of coating thickness - Amplitude- 2.3.6.3.2
sensitive eddy current method (ISO 2360:2003) '
EN ISO 2409 2007 | Paints and varnishes -- Cross-cut test Przyczepnosc
24,6.34
Paints and varnishes -- Buchholz indentation Twardosc¢
EN ISO 2815 2003
test 2.5,6.35
EN ISO 1520 2006 | Paints and varnishes -- Cupping test Tiocznosc
2.6, 6.3.7
Paints and varnishes -- Bend test (cylindrical Zginanie
ENISO 1519 | 2002 | 2o 8 27 6.3.8
- Paints and varnishes -- Rapid-deformation ZA
EN ISO 6272-2 2004 | (impact resistance) tests -- Part 1: Falling- Udarnos¢
weight test, large-area indenter 2.8
Standard Test Method for Resistance of Ud ..
Organic Coatings to the Effects of Rapid arnosc
ASTM D 2794 2004 Deformation (Impact) 2.8
Odpornosé¢ na
Paints and varnishes -- Determination of W||g°tnq atmOSferQ
EN ISO 3231 1997 | resistance to humid atmospheres containing zawieraja_cq ditlenek
sulfur dioxide ; ;
siarki
2.9
Paints and varnishes -- Evaluation of
degradation of coatings -- Designation of H
ISO 4628-2 2003 | quantity and size of defects, and of intensity of SpQCherzeme
uniform changes in appearance -- Part 2: 29-210-2.16
Assessment of degree of blistering
Odpornos¢ na
ISO 9227 2008 | Corrosion tests in artificial atmospheres -- Salt dziatanie kwasnej mgty
spray tests solnej
2.10
Przyspieszony test w
Paints and varnishes -- Artificial weathering and
EN ISO 11341 2004 | exposure to artificial radiation -- Exposure to sztucznych warunkach
filtered xenon-arc radiation atmosferycznych
2.12
ISO 7724/3 1984 Paints and varnishes -- Colorimetry -- Part 3: Zmiany koloru

Calculation of colour differences

212-2.13
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Nr Rok Tytul Rozdzial
baints and varmich Natural weathering of Badanie w atmosferze
aints and varnishes -- Natural weathering o .
1ISO 2810 2004 coatings -- Exposure and assessment natural nej
2.13
Test Method for Acid and Mortar Resistance of OdpornOéé na
EN 12206-1 2004 Factory-Applied Clear Coatings on Extruded dziatanie zaprawy
Aluminum Products 2.15
Badania
Atmospheres and their technical application; atmosferyczne z
EN ISO 6270-2 2005 Condensation water test atmospheres kondensacja wody
2.17
Corrosion protection - Chromating of aluminium Chromianowanie
ISO 10546 1993 - Principles and methods of test 3.2.2,6.2.2
Conversion coatings on metallic materials — i i
EN ISO 3892 2001 | Determination of coating mass per unit area — Chromianowanie
Gravimetric methods 6.2.2
Aluminium and aluminium alloys - Castings - Od |eWy
EN 1706 1998 | Chemical composition and mechanical .
properties Za’fa_CZﬂIk A5
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A 10 — Podsumowanie wymagan do uzyskania aprobaty organicznych materialow powlokowych (klas 1, 2 i 3)

A10 — sumaryczne wymagania aprobat sproszkowanych materiatow powtokowych (klas 1, 2 i 3)

WYMAGANIA QUALICOAT

DZIALANIE SO, 2.9

NUMER
NUMER TESTU 1-15 NORMY
1. | POLYSK 2.2 EN I1SO 2813
) g}?l’(UBOSC POWLOKI EN ISO 2360
3. | PRZYCZEPNOSC 2.4 EN I1SO 2409
4. | TWARDOSC 2.5 EN ISO 2815
5. | TEST TLOCZNOSCI 2.6 | EN ISO 1520
6. | TEST ZGINANIA 2.7 EN I1SO 1519
, EN 1SO 6272
7. | TEST UDARNOSCI 2.8 ASTM D
2794
s | ODPORNOSC NA EN 1SO 3231

KLASA 1
FARBY PROSZKOWEJ

Dopuszczalne odchylenia od wartosci
nominalnej specyfikowane przez
dostawce farby proszkowej:

Kategoria 1: 0 — 30 +/- 5 jedn.

Kategoria 2: 31 — 70 +/- 7 jedn.

Kategoria 3: 71 — 100 +/- 10 jedn.

Grubo$¢ min.powloki 60 pm
Zadna warto$¢ zmierzona nie moze byé
mniejsza niz 80% specyfikowanej
warto$ci minimalnej

Parametr siatki nacigé ,,0”
Minimum 80 ze
specyfikowana wymagang
gruboscia powloki

Minimum 5mm
Ogladane nieuzbrojonym okiem powloki
nie moga wykazywa¢ zadnych peknieé czy
odwarstwien

Minimum 5mm cylinder
Ogladane nieuzbrojonym okiem powloki
nie moga wykazywac zadnych peknigé czy
odwarstwien
Minimum 2,5Nm
Ogladane nieuzbrojonym okiem powloki
nie moga wykazywac zadnych peknigé czy
odwarstwien
Nie dopuszcza si¢ przekroczenia infiltracji
powyzej 1 mm po obu stronach nacigcia,
zmiany koloru czy specherzenia wigkszego

niz 2 (S2) zgodnie z ISO 4628-2.

KLASA 2
FARBY PROSZKOWEJ

KLASA 3
FARBY PROSZKOWEJ

Jak dla klasy 1

Jak dla klasy 1

Jak dla klasy 1

Minimalna grubo$é = 50pm
Zadna warto$¢ zmierzona nie moze byé
mniejsza niz 80% specyfikowanej
warto$ci minimalnej

Jak dla klasy 1

Jak dla klasy 1

Jak dla klasy 1

Jak dla klasy 1

Minimum 5 mm
Ogladane nieuzbrojonym okiem powloki
nie moga wykazywa¢ zadnych
odwarstwien w nastepstwie testu z tasSma

adhezyjng

Jak dla klasy 2

Ogladane nieuzbrojonym okiem powloki
nie moga wykazywa¢ zadnych
odwarstwien w nastepstwie testu z tasma
adhezyjna

Jak dla klasy 2

Ogladane nieuzbrojonym okiem powloki
nie moga wykazywa¢ zadnych
odwarstwien w nastepstwie testu z taSma
adhezyjna

Jak dla klasy 2

Jak dla klasy 1

Jak dla klasy 1




Zalacznik A10

NUMER TESTU 1-15

NUMER
NORMY

WYMAGANIA QUALICOAT

KLASA1
FARBY PROSZKOWEJ

KLASA 2
FARBY PROSZKOWEJ

KLASA 3
FARBY PROSZKOWEJ

ODPQRNOSC NA
9. | KWASNA MGLE
SOLNA 2.10

1SO 9227

Dhugos¢ testu: 1000 h
A (3 probki zadowalajace, 0 probek
niezadowalajacych)
B (2 probki zadowalajace,
niezadowalajaca)
C (1 probka zadowalajaca, 2 prébki
niezadowalajace)

1 prébka

D (0 prébek zadowalajacych, 3 probki
niezadowalajace)

A/B: rezultat satysfakcjonujacy
C/D: rezultat niesatyfakcjonujacy

Jak dla klasy 1

Dhugos¢ testu: 2000 h
Wymagania jak dla klasy 1

PRZYSPIESZONY TEST
SZTUCZNYCH

10. | WARUNKOW
ATMOSFERYCZNYCH
2.12

EN ISO
11341

Dlugos¢ testu: 1000 h
Zachowanie polysku: utrata polysku po

przyspieszonym badaniu klimatycznym
nie moze by¢ wigksza niz 50% pierwotnej
wartoS$ci

Zmiana koloru: zgodnie z warto$ciami AE
okreslonymi w zalaczniku A7

Dhugos¢ testu: 1000 h
Zachowanie polysku: utrata polysku po
przyspieszonym badaniu klimatycznym
nie moze by¢ wieksza niz 10% pierwotnej
wartoS$ci

Zmiana koloru: nie wigcej niz 50% limitu
okreslonego w zalaczniku A7

Dlugosé testu: 2000 h
Zachowanie polysku: utrata polysku po
przyspieszonym badaniu klimatycznym
nie moze by¢ wigksza niz 10% pierwotnej
wartoS$ci

Zmiana Kkoloru: nie wigcej niz 50% limitu
okreslonego w zalaczniku A7

TEST POLIMERYZACJI
1 | 2.14
(OPCIJONALNIE)

Oceny:

1.Powloka jest bardzo zmatowiona i
calkiem migkka.

2.Powloka jest bardzo zmatowiona i moze
byé zadrapana paznokciem

3.Niewielka utrata polysku (mniej niz 5
jednostek)

4.Niedostrzegalne zmiany. Nie mozna
zadrapaé paznokciem

Ocena 1/2:rezultat niesatysfakcjonujacy
Ocena %: rezultat satysfakcjonujacy

Jak dla klasy 1

Jak dla klasy 1

TEST ZAPRAWY

' | MURARSKIEJ 2.15

EN 12206-1
par.5.9

Jakakolwiek zmiana w wygladzie/kolorze
powlok z efektem metalicznym nie moze
by¢ wigksza niz 1 na referencyjnej skali

(patrz zalacznik A4). Wszystkie inne
kolory nie moga wykazywa¢é
Jjakichkolwiek zmian

Jak dla klasy 1

Jak dla klasy 1




Zatacznik A10

WYMAGANIA QUALICOAT

zalaczniku A7

Po 2 latach: nie wiecej niz 75% limitu
okreslonego w tablicy

Po 3 latach: w limicie okreslonym w
tablicy

NUMER
NUMER TESTU 1-15 NORMY KLASA 1 FARBY KLASA 2 FARBY KLASA 3 FARBY
PROSZKOWEJ PROSZKOWEJ PROSZKOWEJ
Nie dopuszcza si¢ specherzen
Ja przekraczajacych 2 (S2) wedlug ISO 4628-
LA O i 2, Nic mvie byé imdnyeh defektowi Jak dla Klasy 1 Jak dla Klasy 1
WRZACA WODE 2.16 oderwania powloki. Niewielka zmiana
koloru jest akceptowana
Dhugos¢ testu: 1000 h
BADANIA . . . .
ie powinno byé specherzenia
14 KLIMATYCZNE Z PN-EN ISO przekraczajacego 2 (S2) wedlug ISO 4628- Jak dla klasy 1 D1 $¢ testu: 2000 h
' KONDENSACJA WODY 2360 233 m?ksymalna infiltracja na na nacieciu Yy HZOSC Lestu:
217 krzyzowym - 1 mm.
5° w kier. Poludniowym
10 paneli na kazdy kolor 5° w kier. Potudniowym
Czas ekspozycji: 3 lata z corocznym 13 paneli na kazdy kolor
o w ki . badaniem
5° w kier. Poludniowym Czas ekspozycji: 10 lat z badaniem po 1, 4
. Zachowanie polysku: i 7 latach
4 panele na kazdy kolor Po 1 roku na Florydzie: przynajmniej
EKSPOZYCJA W 75% pierwotnej wartosci Zachowanie polysku:
NATURALNYCH Czas ekspozycji: 1 rok Po 2 latach na Florydzie: przynajmniej | Po 1 roku na Florydzie: przynajmniej
PN ISO . 65% 90%
15. WARUNKACH 2810 mﬁ%uutr;t: [:l(l)(l));sekll b];((): Po 3 latach na F|0rydzie; przynajmniej Po 4 latach na Florydzie: pr720)$ajmniej
509
A'\I:II-E'\éI'I(') IS:E%IT?YIS'%\NZY ](_:?,H wigksza niz 50% pierwotnej wartosci ’ Po 7 latach na Florydzie: przyn:\jmniej:
( ) : . Zmiana koloru: 55%
dulerplgling ) | Po 1 roku: nie wigcej niz 65% limitu | Po 10 latach na Florydzie: przynajmniej
zgodnie z warto$ciami AE okreSlonymi w okreslonego w tablicy 50%

Zmiana koloru:
Po 10 latach , warto$¢ AE nie moze
przekraczaé 5.
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