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1. Informacje ogélne

Zakres Wymagan Technicznych

Niniejsze Wymagania dotyczg znaku jakosci QUALICOAT, ktory jest zarejestrowanym
znakiem towarowym. Zasady uzywania znaku jakosci podane sg w zatgczniku A1.

QUALICOAT nie pozwala, aby naciski komercyjne, finansowe lub inne zagrozity jego
bezstronnosci. Wymagania mogg zosta¢ zmienione, gdy zostanie zidentyfikowane
ryzyko bezstronnosci lub gdy zachodzi potrzeba dostosowania sie do nowych
standardow.

Celem niniejszych Wymagan jest ustalenie minimalnych kryteriow, ktére powinny spetnié¢
instalacje zaktadéw wykonujgcych powioki, organiczne materiaty powtokowe, chemiczne
powtoki konwersyjne, procesy i wyroby gotowe.

Wymagania te stanowig podstawe do przyznania i odnowienia znaku jakosci. Wszystkie
warunki zawarte w tych Wymaganiach muszg zosta¢ spetnione, zanim bedzie mozna
przyznaé znak jakosci. W przypadku watpliwosci lub niejasnosci w dowolnej czesci
Wymagan, wyjasnienia nalezy zazgda¢ od QUALICOAT.

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

Niniejsze Wymagania majg na celu zapewnienie wysokiej jakosci powlekanych
produktéw do zastosowan architektonicznych, niezaleznie od zastosowanego rodzaju
procesu powlekania. Wszelkie czynnosci zwigzane z obrobkg wtorng, ktére nie zostaty
okreslone w niniejszych Wymaganiach, mogg wptyng¢ na jakos¢ powlekanego
organicznie produktu i sg prowadzone na odpowiedzialnos¢ kazdego, kto takg obrébke
stosuje.

Procedury przyznawania i odnawiania licencji na dekoracje sg okreslone w osobnym
dokumencie (Specyfikacje QUALIDECO - Zatgcznik do Specyfikacji QUALICOAT), ktéry
mozna pobrac ze strony internetowej QUALICOAT .

Niniejsze Wymagania majg zastosowanie do materiatbw nadajgcych sie do
postformingu, ale szczegétowe zasady, testy i procedury sg wyszczegadlnione jedynie w
zatgczniku A14 — Specyfikacje dla materiatdw powlekanych proszkowo nadajgcych sie
do postformingu. W Rozdziatach 2—6 nie ma wzmianki o postformingu.

Wydanie i zmiana Wymagan Technicznych

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

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

Materiat stopu aluminium

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

QUALICOAT 3.0

Aby rozwigza¢ problemy zwigzane z korozjg i trwatoscig wykonczen powtokowych,
QUALICOAT zrealizowat szeroko zakrojony program badawczy o nazwie ,QUALICOAT
3.0”. Zasady tej nowej oceny jakosci dla oceny pierwiastkow stopowych, jakosci
ttoczenia, mikrostruktury i potencjatu korozyjnego zaréwno aluminium pierwotnego, jak
i pochodzgcego z odzysku sg opisane w osobnym dokumencie (zatgcznik A13 —
QUALICOAT 3.0).

Materialy powtokowe i do przygotowania powierzchni

Licencjobiorcy posiadajgcy znak jakosci muszg wykonywaé catg obrébke produktow
przeznaczonych do celéw architektonicznych zgodnie z niniejszymi Wymaganiami i
powinni uzywac tylko organicznych materiatéow powtokowych oraz chemicznych powtok
konwersyjnych posiadajgcych aprobate QUALICOAT. Dla zewnetrznych zastosowan
architektonicznych inne materiaty powtokowe mogg by¢ uzyte tylko na podstawie
pisemnego zagdania klienta i tylko wtedy, gdy sg ku temu powody techniczne. Nie
zezwala sie na uzywanie materiatdw bez aprobaty z powodéw komercyjnych.

Szkolenia

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

Obowiazujacy jezyk
Oficjalna wersja niniejszych Specyfikacji pochodzi z angielskiej wersji jezykowe;j.

W angielskiej wersji jezykowej niektore formy stowne majg znaczenia odpowiadajgce
wymaganiom Dyrektyw ISO/IEC, Czes¢ 2, Zatgcznik H.

Ponizsze formy stowne wskazujg sciste wymagania, ktérych nalezy przestrzegac, aby
zachowac¢ zgodnosc¢ z niniejszymi Specyfikacjami i od ktérych nie jest dozwolone Zzadne
odstepstwo:

+ Shall Ma by¢ wykonane.
+ Shall not Nie ma by¢ wykonane.

Ponizsze formy werbalne wskazuja, ze sposrdod kilku mozliwosci, jedna jest zalecana
jako szczegolnie odpowiednia, bez wymieniania lub wykluczania innych, lub ze
okreslony sposéb dziatania jest preferowany, ale niekoniecznie wymagany. Dodatkowo
w formie przeczacej pewna mozliwosé lub sposéb dziatania jest deprecjonowany, ale nie
zabroniony:

+ Should Powinno.
+ Should not Nie powinno.

Nastepujgce formy stowne wskazujg sposob postepowania dopuszczalny w granicach
niniejszych Wymagan:

* May Moze.
* Need not Nie jest potrzebne.

Nastepujgce formy werbalne sg uzywane dla stwierdzen mozliwosci i zdolnosci —
materialnych, fizycznych lub przyczynowych:

» Can Moze.
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« Cannot Nie moze.

TERMINOLOGIA

Aprobata: Potwierdzenie, ze konkretny produkt (materiat powtokowy lub
przygotowanie chemiczne) spetniajg zalecenia Wymagan
QUALICOAT.

Klasyfikacja | Opis

Aprobata dla systemu powtok proszkowych lub

P-Nr cieklych.

Aprobata dla systemu powlekania proszkowego
PF-Nr o )

odpowiedniego dla postformingu

Aprobata dla systemu chemicznej obrébki
A-Nr wstepnej (powtoka konwersyjna) do materiatow

trawionych

Dopuszczenie dla systemu chemicznej obrébki
AP-Nr wstepnej (powtoka konwersyjna) do materiatow
wstepnie anodowanych

Aprobata na system chemicznej obrébki wstepnej
(zmodyfikowane procesy lub nowe technologie)

AN-Nr

Linia do powlekania: Linia produkcyjna do powlekania aluminium do zastosowan
architektonicznych, zawierajgca jeden cykl przygotowania
(przygotowanie powierzchni, naktadanie powtoki konwersyjnej i
suszenie) oraz cykl powlekania (jedna lub wiecej kabin do
powlekania oraz piecow do utwardzania).

Linia ciagta: Linia produkcyjna, w ktorej czesci sg przygotowywane,
powlekane i utwardzane bez operacji posrednich.

Index utwardzenia: Liczbowy wskaznik wartosci utwardzania, ktory oblicza
bezposrednio z wykresu temperaturowego catkowite
utwardzenie powtoki, w oparciu o do$wiadczenia
z harmonogramem utwardzania dostawcy powtoki.

Licencja/Sub-licencja: Pozwolenie na uzywanie znaku jakosci zgodnie
z Wymaganiami QUALICOAT. Wymagania Techniczne dla
wszystkich powtok na aluminium do zastosowan
architektonicznych wytwarzanych na linii powlekania w
kontrolowanym miejscu produkgciji.

Licencjobiorca/

Sub-licenjobiorca: Podmiot prawny prowadzgcy kontrolowany zaktad produkcyjny,
posiadajgcy licencje QUALICOAT na ten konkretny zaktad
produkcyjny i dziatajgcy jako ten konkretny licencjobiorca na rynku.
Oznacza to wprowadzanie do obrotu wszystkich powtok na
aluminium architektonicznym wyprodukowanych w tym zaktadzie
produkcyjnym z etykietg QUALICOAT zgodnie z Wymaganiami
Technicznymi. Ten sam podmiot prawny moze réwniez obstugiwaé
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Licencja Generalna:

Generalny
Licencjobiorca (GL):

Materiat do
postformingu:

Postforming:

Cykl obrébki wstepnej

Zaklad produkcyjny

Laboratoria Testujace:

Wymagania Techniczne QUALICOAT 2024 V1

inne zaktady produkcyjne i posiada¢ dla nich oddzielne licencje
QUALICOAT.

Pozwolenie na udzielanie licencji i aprobat na okreslonym
terytorium.

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

Powlekany, walcowany na zimno materiat aluminiowy, odpowiedni
do postformingu (arkusze lub zwoje).

Czynnos¢ obrébki poprzez giecie lub formowanie (ttoczenie) juz
powlekanych arkuszy lub zwojéw aluminium.

System zbiornikéw do aplikacji natryskowej lub zanurzeniowej
chemikalidow, ptukanek i/lub proceséw elektrochemicznych, tworzgcych
sekwencje procesu wstepnej obrobki obrabianych elementéw, ktore
majg by¢ powlekane. Pojedynczy cykl obrébki wstepnej obejmuje
jeden okreslony etap chemicznego powlekania konwersyjnego lub

(w przypadku anodowania wstepnego) kapiel przed anodowaniem.

Zaktad produkcyjny materiatow powtokowych, chemikaliéow lub powtok.
W przypadku zaktadu powlekania licencjobiorca moze obstugiwac
jedng lub kilka linii powlekania w zaktadzie produkcyjnym. Miejsce
produkcji posiada odrebny adres pocztowy.

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

Edycja 2024 (V1)
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Metody badan i wymagania
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2.1.

2.2.

Metody badan i wymagania

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

Metody badan oparto na normach miedzynarodowych (jesli takie istniejg) i wymieniono
je w zatgczniku A9. Wymagania sg okre$lane przez QUALICOAT na podstawie
praktycznych doswiadczen i/lub programow 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 (AIMg 1 — pottwardy) o grubosci 0,8 lub 1,0
mm, w przeciwnym razie muszg by¢ zatwierdzone przez QUALICOAT. Testy
mechaniczne powinny by¢ przeprowadzane na przeciwnej stronie powierzchni istotnie
waznej.

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

Wyglad
Wyglad powtoki ocenia sie na powierzchni istotnie wazne;j.

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

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

— dla elementdéw uzytkowanych na zewnatrz: ogladanie z odlegtosci 5 m.
— dla elementow uzytkowanych wewnatrz: oglgdanie z odlegtosci 3 m.

Szczegolowe wymagania dotyczace testowania i zatwierdzania materiatow
powtokowych (laboratoria):

Kolor powltoki organicznej nalezy mierzy¢ na znaczgcej powierzchni.
Odchylenie koloru (ISO 11664-4) od certyfikowanej karty RAL GL nie moze przekracza¢
limitu okreslonego w zatgczniku A8

Potysk
ISO 2813 — przy kacie padania swiatta 60°.

Uwaga: jezeli powierzchnia istotnie wazna jest zbyt mata lub wykonczenie powierzchni
(powtoka strukturalna a?, powtoka o mocnym efekcie metalicznym) jest nieprzydatne dla
pomiaru potysku przy uzyciu potyskomierza, potysk moze by¢ poréwnany wzrokowo, pod

1 Lista tolerancji koloréw przed udzieleniem lub przedtuzeniem aprobaty (dla laboratoriow QUALICOAT)
2 Patrz zatgcznik A3
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2.3.

tym samym katem, z prébka odniesienia dostarczong przez dostawce materiatu
powtokowego.

WYMAGANIA:
Kategoria potysku Zakres polysku Dopuszczalna zmiennos¢*
1 (mat) 0-30 +/- 5 jednostek
2 (satyna) 31-70 +/— 7 jednostek
3 (potysk) 71-100 +/— 10 jednostek

(* dopuszczalne odchytki od nominalnej warto$ci podane przez dostawce materiatu
powtokowego)

Grubos¢ powtoki
ISO 2360

Grubo$¢ powloki organicznej na kazdym testowanym elemencie musi by¢ mierzona na
powierzchni istotnie waznej, w nie mniej niz 5 obszarach pomiarowych (ok. 1 cm?).

WYMAGANIA:

Powtoki proszkowes:

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

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

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

Ocena ostateczna

Zadna z warto$ci pomiarowych nie moze by¢ mniejsza niz 80% minimalnej wartosci
wymaganej; w przeciwnym razie test grubosci w catosci bedzie uwazny za
niezadowalajgcy.

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

Przyktad 1:

Wartosci pomiaru w ym : 82, 68, 75, 93, 86 Srednia: 81
Ocena: Ta prébka jest zadowalajgca.

Przyktad 2:

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

Ocena: Ta probka jest dobra, poniewaz Srednia grubos¢ powtoki jest wieksza niz 60
um i zadna z warto$ci pomiaru nie jest mniejsza niz 48 ym (80% z 60 ym).

3 Istniejg rézne klasy powtok proszkowych, ktére spetniajg odmienne wymagania. Klasa podana jest w
aprobacie farby.
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2.4.

Przyktad 3:

Wartosci pomiaru w pym : 57, 60, 59, 62, 53 Srednia: 58

Ocena: Ta probka jest niezadowalajgca, podlega zasadom odrzucania prébek z tabeli
5.1.5.

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

Ocena: Ta probka jest niezadowalajgca pomimo tego, ze srednia grubosé powtoki jest
wieksza niz 60 ym. Badanie nie dato dobrego wyniku, gdyz warto$¢ pomiaru 44 um jest
mniejsza od dopuszczalnego limitu 80% (48 um).

Przyczepnos¢

2.4.1 Przyczepnosé¢ na sucho

ISO 2409

Nalezy zastosowac tasme klejgcg o wytrzymatosci adhezyjnej miedzy 6 N na 25 mm
szerokoscii 10 N na 25 mm szerokosci. Tasma ma mie¢ szerokos¢ co najmniej 25 mm.

Odlegtos¢ miedzy nacieciami musi wynosi¢ 1 mm dla powiok organicznych o grubosci
do 60 ym, 2 mm dla grubosci od 60 um do 120 ym i 3 mm dla grubosci powyzej 120 ym.

WYMAGANIA:

Wynik powinien wynie$¢ O

2.4.2 Przyczepnos¢ na mokro

2.5.

2.6.

Gotujaca sie woda

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

WYMAGANIA:

Badanie wzrokowe nie powinno wykry¢ zadnych sladéw odrywania sie ani specherzenia.
Zmiana koloru jest akceptowalna.

Twardosé Buchholza
ISO 2815
WYMAGANIA:

Co najmniej 80 dla wymaganej grubosci powtoki.

Test tlocznosci (tylko do aprobat powtok organicznych)
Wszystkie powtoki organiczne z wyjatkiem farb proszkowych klasy 1.5, 2i 3: ISO 1520
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2.7.

Powtoki proszkowe klasy 1.5, 2i 3:

ISO 1520, a nastepnie badanie tasmg samoprzylepna jak ponizej:

Po deformacji mechanicznej ptytki testowej nat6z tasme samoprzylepng (patrz § 2.4) na
jej powierzchnie istotnie wazng. Pokryj obszar, mocno dociskajgc tasme do powioki, aby
wyeliminowaé pecherzyki powietrza. Po 1 minucie zerwij tasme zdecydowanym ruchem,
pod katem prostym do powierzchni piyty.

WYMAGANIA:
Co najmniej 5 mm dla powtok proszkowych (klasy 1, 1.5, 2 3)
Co najmniej 5 mm dla powtok cieklych z wyjatkiem
- dwusktadnikowych farb ciektych: COo najmniej 3 mm
- wodorozcienczalnych farb cieklych: €O hajmniej 3 mm
Co najmniej 5 mm dla powtok elektroforetycznych

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

W przypadku negatywnego wyniku test powinien by¢ powtérzony na ptytkach z powtoka
o gruboéci:

o Klasy1,1.5i2: 60-70 um

e Klasa 3: 50-60 uym
Ogladana nieuzbrojonym okiem osoby o prawidtowym wzroku, powtoka organiczna nie
moze mie¢ zadnych Sladoéw peknie¢ czy odwarstwien, z wyjatkiem powitok klasy 1.5, 2
i 3.
Powtoki proszkowe klasy 1.5, 2i 3:

Ogladana nieuzbrojonym okiem osoby o prawidlowym wzroku powtoka organiczna po
tescie przyczepnosci z uzyciem tadmy nie moze mie¢ zadnych znakéw odwarstwien.

Test zginania
Wszystkie powtoki organiczne z wyjgtkiem farb proszkowych klasy 1.5, 2i 3: ISO 1519

Powtoki proszkowe klasy 1.5, 2 3:

ISO 1519, a nastepnie badanie tasmg samoprzylepng jak ponizej:

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

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

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

e Klasy1,15i2: 60-70 um

o Klasa 3: 50-60 pm

WYMAGANIA:

Zagiecie wokot 5-mm trzpienia dla wszystkich powtok organicznych poza ciektymi
powtokami dwusktadnikowymi i wodorozcienczalnymi. W ich przypadku nalezy
zastosowac trzpien 8-mm.
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2.8.

2.9.

Ogladana nieuzbrojonym okiem osoby o prawidtowym wzroku powtoka nie moze miec
zadnych sladéw peknie¢ czy odwarstwien, z wyjgtkiem proszkow klasy 1.5, 2i 3.

Powtoki proszkowe klasy 1.5, 2i 3:

Ogladana nieuzbrojonym okiem osoby o prawidlowym wzroku powtoka organiczna po
tescie przyczepnosci z uzyciem tasmy nie moze mie¢ zadnych sladéw odwarstwien.

Test udarnosci
(tylko dla powtok proszkowych)

Ten test ma by¢ wykonywany od przeciwnej strony prébki, a wynik musi by¢ oszacowany
na stronie pokrytej powtoka.

- Powtoki proszkowe klasy 1 (jedno- i dwuwarstwowe), energia: 2,5 Nm:
ISO 6272-2 / ASTM D 2794 (Srednica wgtebnika: 15,9 mm)

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

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

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

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

W przypadku negatywnego wyniku test powinien by¢ powtérzony na ptytkach z powtoka
o gruboéci:

e Klasy1,15i2: 60-70 yum
e Klasa 3: 50-60 um
WYMAGANIA:

Ogladana nieuzbrojonym okiem osoby o prawidtowym wzroku powtoka organiczna nie
moze mie¢ zadnych sladéw peknie¢ czy odwarstwien, z wyjgtkiem proszkow klasy 1.5,
2i3.

Powtoki proszkowe klasy 1.5, 2i 3:

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

Odpornosé¢ na wilgotng atmosfere zawierajgca dwutlenek siarki

ISO 22479 Metoda B (0,2 | SO; - 24 cykle). Nalezy wykona¢ naciecie krzyzowe X o
szerokosci 1 mm, dochodzgce do metalu przez powtoke organiczna.

WYMAGANIA:

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

4 W przypadku jakiejkolwiek zmiany koloru prébki nalezy podgrza¢ w temperaturze 105 ° C przez 30 minut i
dokona¢ nowej oceny zmiany koloru.
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W ocenie nalezy uwzgledni¢ punkt przeciecia znaku naciecia w ksztatcie litery X.

2.10. Odpornos¢ na dziatanie kwasnej mgly solnej (AASS)

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

Wszystkie powtoki organiczne

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

Bez specherzen przekraczajgcych 2 (S2) zgodnie z ISO 4628-2. Dopuszcza sie infiltracje
(podciekanie) maksymalnie 16 mm? wokot naciecia o dtugosci 10 cm, ale zadna z
pojedynczych infiltracji nie moze przekroczy¢ 3 mm, zgodnie z EN12206-1.

W ocenie nalezy uwzglednic¢ punkt przeciecia znaku naciecia w ksztafcie litery X.
Inspektor pobiera trzy probki z roznych partii. Wyniki sg klasyfikowane wedtug skali
podanej ponizej:

A. 3 probki zadowalajgce = 0 probek niezadowalajgcych

B. 2 prébki zadowalajgce = 1 prébka niezadowalajgca

C. 1 prébka zadowalajgca = 2 prébki niezadowalajgce

D. 0 probek zadowalajgcych = 3 probki niezadowalajgce

Ocena koncowa testu AASS:

DZAIALANIA KOREKCYJNE

OCENA APROBATA LICENCJA
PRZYZNANIE / ODNOWIENIE PRZYZNANIE / ODNOWIENIE
A . brak dziatania brak dziatania
zadowalajgca
B

. brak dziatania » Powiadomienie wykonawcy powtok.
zadowalajgca

» Powtdrzenie testu odpornosci na
C dziatanie kwasnej mgty solne;j.

niezadowalajaca | p. jesi drugi test da wynik C lub D,

nalezy powtérzy¢ wszystkie testy.

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

D » Nalezy powtdrzy¢ wszystkie testy

niezadowalajgca laboratoryjne. > Nalezy powtorzy¢ inspekce.

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

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

Roztwor testowy:

NacCl : 50+1 g/l
CHsCOOH (lodowaty) 10+ 1 ml/l

Ciemne/brazowe plamy nalezy oczyscic przez polerowanie (np. osadem z maki pumeksowej na podktadce
melaminowej) i nalezy wykona¢ nowg ocene koloru.
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H20- (30%) : 5+1 mil
Temperatura : 37+1 °C
Czas trwania testu : 48+ 0,5h

Odczyn pH tego roztworu wynosi 3,0-3,3. Po 24 godzinach nalezy doda¢ 5 ml/l nadtlenku
wodoru (H202 30%) oraz skorygowac¢ pH roztworu dodajgc lodowaty kwas octowy lub
sode kaustyczna. Do kazdego testu nalezy przygotowywac nowy roztwor.

WYMAGANIA:
Infiltracja nie moze przekracza¢ 0,5 mm po obu stronach naciecia.
W ocenie nalezy uwzgledni¢ punkt przeciecia znaku naciecia w ksztatcie litery X.

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

A. 3 probki zadowalajgce = 0 prébek niezadowalajgcych

B. 2 probki zadowalajgce = 1 probka niezadowalajgca

C. 1 prébka zadowalajgca = 2 probki niezadowalajgce

D. 0 prébek zadowalajacych = 3 prébki niezadowalajgce

Finalna ocena testu Machu:

Klasyfikacja OCENA
A zadowalajgca
B zadowalajgca
C niezadowalajgca
D niezadowalajaca

2.12. Przyspieszony test klimatyczny

2.12.1 Przyspieszony test klimatyczny dlaklas 1,1.5i 2

ISO 16474-2 Metoda A (filtry swiatla dziennego) — Cykl 1 (102 min. srodowisko
suche / 18 min. srodowisko wilgotne)

Klasy 1, 1.5, 2

Do udzielenia aprobaty powinny by¢ przetestowane trzy ptytki testowe dla kazdego
pojedynczego koloru w roznych obszarach komory klimatyczne;.

W przypadku odnowienia aprobaty wystarczy jest jedna ptytka testowa, z wyjatkiem
powtok klasy 2 oraz koloréw wykluczonych, ktére sg testowane réwniez w trzech
egzemplarzach.

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

Po 1000 godzinach ekspozyciji ptytki testowe powinny by¢ optukane w wodzie
demineralizowanej i sprawdzone pod katem:
- Zmiennosci potysku: ISO 2813 - kat padania 60°

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

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

Zachowanie potysku®:

Zachowanie potysku musi wynosi¢ co najmniej:

o 50% dla klasy 1
e 75% dlaklasy 1.5
e 90% dla klasy 2

W przypadku niezadowalajgcego rezultatu bedzie przeprowadzona dodatkowa ocena
wizualna dla:

e powtok organicznych kategorii 1;
e powlok organicznych z efektem strukturalnym we wszystkich kategoriach

potysku;
e powtok organicznych z efektem metalicznym lub metalizowanym (patrz zatgcznik
Ad).

e powlok organicznych w jasnych kolorach (L>70)
Zmiana koloru:

Zmiana koloru AE nie moze przekraczac:

o limitow przedstawionych w zatgczniku A12 dla klasy 1
o  75% limitéw przedstawionych w zatgczniku A12 dla klasy 1.5
e 50% limitow przedstawionych w zatgczniku A12 dla klasy 2

OSTATECZNA OCENA PRZYSPIESZONEGO TESTU KLIMATYCZNEGO
(w przypadku badania 3 plytek testowych).

Wyniki pomiaréw instrumentalnych ocenia sie wedtug nastepujgcych kryteridéw:

PLYTKI TESTOWE (indywidualne wartosci) OCENA
3 plytki OK zadowalajgca
2 piytki OK'i 1 ptytka NIE OK zadowalajgca
1 ptytka OKi 2 ptytki NIE OK niezadowalajgca
3 ptytki NIE OK niezadowalajgca

2.12.2 Przyspieszony test klimatyczny dla klasy 3

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

WYMAGANIA:

Zachowanie potysku:

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

Zmiana koloru:

Zmiana koloru AE nie powinno przekracza¢ 50% limitu okreslonego w zatgczniku A12.

Zachowanie  _ wartosS¢ potysku po tescie
potysku ~  poczatkowa warto$¢ potysku

X 100
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2.13.

Naturalny test odpornosci na warunki atmosferyczne
Ekspozycja na Florydzie zgodnie z ISO 2810

Test ma rozpoczgé sie w kwietniu®.

Powloki organiczne klasy 1

Prébki testowe sg eksponowane pod katem 5 ° na potudnie przez 1 rok.
Wymagane sa 4 ptytki testowe dla kazdego odcienia koloru (3 do badania odpornosci
i 1 probka odniesienia).

Powloki organiczne klasy 1.5

Prébki testowe sg eksponowane pod katem 5 ° na potudnie przez 2 lata z ocenag
wykonywang co rok.

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

Powtoki organiczne klasy 2

Prébki testowe sg eksponowane pod katem 5 ° na potudnie przez 3 lata z oceng
wykonywang co rok.

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

Powtoki organiczne klasy 3

Prébki testowe sg eksponowane pod katem 45 ° na potudnie przez 10 lat.
Wszystkie badane ptytki muszg by¢ co roku czyszczone i mierzone w laboratorium na
Florydzie.

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

W przypadku wszystkich powtok organicznych:

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

Zanurzenie w wodzie demineralizowanej (maks. temperatura 25°C) z 1% s$rodkiem
powierzchniowo czynnym na 24 godziny, nastepnie oczyszczenie przez wytarcie miekka
gabka nasgczong wodg z kranu, z delikathym naciskiem — lub inng metodg zatwierdzong
przez Komitet Techniczny. Proces ten nie moze rysowac¢ powierzchni.

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

Srednia jest brana z pomiaréw kolorymetrycznych. Warunki pomiaru i oceny
kolorymetrycznej sg nastepujace:
- Zmienno$¢ koloru: wzér AE CIELAB, wzoér wedtug I1ISO 11664/4, pomiar
uwzgledniajgcy odbicie zwierciadlane.

- Ocena kolorymetryczna musi by¢ wykonana dla standardowego zrodta swiatta
D65 i 10° standaryzowanego obserwatora.

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

WYMAGANIA:

Polysk
Zachowanie potysku musi wynosi¢ co najmniej 50% dla powtok organicznych klasy 1.

W przypadku powtok organicznych klasy 1.5 obowigzujg nastepujgce wartosci:

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

W przypadku powtok organicznych klasy 2 obowigzujg nastepujgce wartosci:

- Po 1roku na Florydzie : €O najmniej 75%
- Po 2 latach na Florydzie: €O najmniej 60%
- Po 3 latach na Florydzie: co najmniej 50%
W przypadku powtok organicznych klasy 3 obowigzujg nastepujgce wartosci:
- Po 3 latach na Florydzie : co najmniej 80%
- Po 5 latach na Florydzie : €0 najmniej 70%
- Po 7 latach na Florydzie : €0 najmniej 60%
- Po10 latach na Florydzie : co najmniej 50%

W przypadku rezultatu niezadowalajgcego bedzie wykonana dodatkowa ocena wizualna
dla:

e powtok organicznych kategorii 1;

e powlok organicznych z efektem strukturalnym we wszystkich kategoriach
potysku;

e powtok organicznych z efektem metalicznym lub metalizowanym (patrz

zalgcznik A4).
e powtok organicznych w jasnych kolorach (L > 70)

Zmiana koloru

Dla powiok organicznych klasy 1, 1.5 i 2 wartos¢ AE nie moze przekroczyé
maksymalnych wartosci okreslonych w zatgczonej tabeli (patrz zatgcznik A12).

W przypadku powtok organicznych klasy 3 obowigzujg nastepujgce wartosci:
- Po 3 latach na Florydzie: nie wiecej niz 50% limitoéw okreslonych w zatgczniku A12.
- Po 10 latach na Florydzie: w granicach limitéw okreslonych w tabeli.

Ocena wizualna

W przypadku niezadowalajgcego wyniku przeprowadza sie dodatkowg ocene wizualng
dla:

e powitok organicznych kategorii 1

e powitok organicznych o strukturalnym wygladzie we wszystkich kategoriach
potysku

e powitok organicznych z efektem metalicznym lub metalizowanym (patrz

zatgcznik A4)

e powtoki organiczne w jasnych kolorach (L > 70)
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2.14.

2.15.

W przypadku watpliwosci WG Floryda moze przeprowadzi¢ dodatkowg ocene wizualng
powlekanych ptytek we wszystkich klasach i kategoriach, nawet jesli nie znajdujg sie
one na powyzszej liscie kandydatéw do oceny wizualne;.

Decyzja WG Floryda po ocenie wizualnej jest nieodwracalna.

Test polimeryzacji

Zalecony rozciehczalnik dla powtok ciektych: MEK (metyloetyloketon) lub okreslony
przez producenta powioki ciektej i zatwierdzony przez Technical Komitet Techniczny.

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

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

Jakosc¢ polimeryzacji ocenia sie zgodnie z ponizszg klasyfikacja:

1. Powtoka jest bardzo zmatowiona i zupetnie miekka.

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

3. Niewielka utrata potysku (ponizej 5 jednostek).

4. Brak zauwazalnych zmian. Nie mozna zadrapa¢ paznokciem.
WYMAGANIA:

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

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

Odpornosé¢ na dziatanie zaprawy
Test musi by¢ wykonany zgodnie z normg EN 12206-1 z nastepujgcymi zmianami:
o llos¢ wody: 60 — 65 g wody z kranu

e Porcje: 1 porcja (g 40 mm i grubo$¢ 5-6 mm) zamiast 4 porcji jak wymienione
w normie.

OCENA:

Odlegtosé: 20 - 40 cm

Kat: nie ustalony

Swiatto: D65 w szafce o$wietleniowej
WYMAGANIA:

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

Jakakolwiek zmiana w wyglgdzie/kolorze powtok organicznych z efektem metalicznym
lub efektem metalizacji nie moze by¢ wigksza niz 1 na skali odniesienia (patrz zatgcznik
A4). Wszystkie inne kolory nie mogg wykazywac zadnych zmian.
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2.16.

2.17.

2.18.

Test z woda kondensacyjng w stalym klimacie
ISO 6270-2

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

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

WYMAGANIA:

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

W ocenie nalezy uwzgledni¢ punkt przeciecia znaku naciecia w ksztatcie litery X.

Pitowanie, frezowanie, wiercenie

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

WYMAGANIA:
Powtoka nie moze pekngc ani odprysnac¢ przy dziataniu ostrymi narzedziami.

Test korozji nitkowej (FFC)
METODA TESTOWA

ISO 4623-2 z nastepujgcg modyfikacjg
Wielkos$¢ proébki: preferowane 150 x 70 mm
Rysy nalezy wykonaé¢ w sposéb nastepujacy:

Na kazdej prébce nalezy wykona¢ dwa znaczniki prostopadle do siebie, kazdy
o dtugosci co najmniej 30 mm i w odlegtosci co najmniej 10 mm od siebie i od krawedzi.

Znaczniki majg mie¢ 1 mm szerokosci i prostokgtny ksztatt.

Jezeli probki majg niewielkg szeroko$¢ (< 50 mm), nie nalezy wykonywac¢ poziomych
znacznikéw (prostopadtych do kierunku wyttaczania).

Korozje wywotuje sie nakrapiajgc wzdituz rys przez 1 minute kwas chlorowodorowy
(stezenie 37%, gestosé 1,18 g/cm?®). Nastepnie kwas usuwa sie przez delikatne
przecieranie kawatkiem tkaniny lub papieru laboratoryjnego, a prébke pozostawia sie
w warunkach laboratoryjnych na 60 minut.

Prébki nalezy umiesci¢ w komorze testowej, w 40+2°C i 82+5% wilgotnosci wzglednej
na 1000 godzin w pozycji poziome;.

OCENA
Na podstawie normy 1SO 4628-10.

Uzywajac linijki, nalezy okresli¢ dlugos¢ najdtuzszej nitki L (mm) zgodnie z opisem
w normie ISO 4628-10, oddzielnie raportujac wyniki dla dwoch rodzajow znacznikéw.
Najgorsze wyniki kazdej badanej probki poddaje sie do ocenie koncowe;j.

W przypadku regularnej korozji nitkowatej nalezy zastosowa¢ metode 1.

W przypadku niereqularnej korozji nitkowatej nalezy zastosowa¢ metode 2.
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2.19.

WYMAGANIA:

Dopuszczalne limity wzdtuz 10 cm po kazdej stronie rysy

L (najdtuzsza nitka) <4 mm
M (srednia dlugos¢ nitek) <2 mm

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

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

D. 0 prébek zadowalajgcych = 3 prébki niezadowalajgce

Ocena koncowa testu FFC:

UDZIELENIE / WZNOWIENIE

APROBATY SYSTEMOW
gedha PRZYGOTOWANIA POWIERZCHNI AUSSIFSISAS Pl
A Zadowalajaca Zadowalajaca

Zadowalajaca z komentarzem dla

B Zadowalajaca licencjobiorcy
Niezadowalajaca Niezadowalajaca
C » Powtorzenie testu korozji nitkowej. » Powtdrzenie testu korozji nitkowej.
» Jesli drugi test da wynik C lub D, nalezy » Jesli drugi test da wynik C lub D, nalezy
powtdrzy¢ wszystkie testy. powtdrzy¢ inspekcje.

Niezadowalajaca
» Nalezy przeprowadzi¢ kolejng kompletna,
nieanonsowang inspekcje zawierajgca
SEASIDE.

Niezadowalajaca

D » Nalezy powtdrzy¢ wszystkie testy
laboratoryjne.

Test plam wody
METODA TESTOWA
Badanie nalezy przeprowadzi¢ na jednym panelu testowym.

Demineralizowang wode podgrzewa sie do 60°C w zlewce o odpowiedniej wielkoSci
i miesza sie do uzyskania jednolitej temperatury.

Panel testowy zanurza sie do potowy w wodzie. Nalezy uwazac, aby nie zetkng¢ ptytki
z dnem zlewki. Panel zanurza sie na 24 godziny w temperaturze 60 + 1°C. Szkio
nalezy odpowiednio przykry¢, aby unikng¢ parowania wody.

Na koniec badania panel nalezy natychmiast schtodzi¢ w wodzie zdemineralizowanej
o temperaturze < 5 ° C. Nastepnie nalezy go wysuszy¢ recznikiem papierowym bez
pocierania..

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

WYMAGANIA:

Zmiana koloru

Wartos¢ AL ma by¢ mniejsza niz 4.
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2.20. Test odpornosci na zarysowania i zmatowienie (Martindale)’
METODA BADANIA - XP CEN/ TS 16611
Badanie nalezy przeprowadzi¢ na jednym panelu testowym.

Wymiary panelu testowego: A5 lub 150x150 mm.. Nalezy unikaé wszelkich deformacji
paneli testowych, ktore mogtyby wptyna¢ na wyniki.

Grubos¢ powtoki proszkowej powinna wynosi¢ od 60 um do 90 pm.

Panel testowy jest kondycjonowany w 23 + 2 °C i 50 + 5% wilgotnosci wzglednej przez
Co najmniej 16 godzin.

Badang powierzchnie nalezy ostroznie wytrze¢ $ciereczkg do czyszczenia przed i po
badaniu bez zarysowania powierzchni, przed wykonaniem pomiaréw potysku.

Panel testowy mocuje sie do stotu testera Martindale za pomocg dwustronnej tasmy
klejacej lub w inny sposéb, pod warunkiem, ze powierzchnia testowa pozostaje
zasadniczo ptaska. Podkiadke $cierng (3M Scotch Pad, CF-RL 7448, ultra cienka, szara)
nalezy przymocowac do ptytki prowadzgcej uchwytu za pomocg dwustronnej tasmy
klejace;.

Uchwyt do szorowania sktada sie z ptyty prowadzgcej o srednicy wewnetrznej 90 £ 0,5
mm i wrzeciona (bez dodatkowego ciezaru pierscienia) o fgcznej masie 155 £ 2 g.

Instrument badawczy nalezy przesuwaé po powierzchni w rysunku krzywych Lissajous
o wartosci 1,5 martindales, tj. 24 ruchy (1 martindale = rysunek krzywych Lissajous z 16
ruchami).

Badanie nalezy przeprowadzi¢ w 23 + 2 °C i 50 + 5% wilgotnosci wzgledne;j.

Do kazdego testu i probki nalezy uzy¢ nowej tarczy sciernej (3M Scotch Pad, CF-RL
7448, ultra cienka, szara).

Nalezy wykona¢ pie¢ pomiaréw potysku paneli zgodnie z ISO 2813 pod katem padania
60° przed i po tescie Martindale.

URZADZENIE DO PONIARU POLYSKU

1
20 X

60 41 mm { % 3% PUNKTY POMIAROWE
4o X

5w

€

|
SZABLON | 4541 mm

LINIE ZARYSOWANIA
LISSAJIOUS

PROBKA TESTOWA

Rysunek 1: Schematyczne przedstawienie punktéw pomiarowych na prébce

7 Wdrozenie do gromadzenia danych z rzeczywistym zastosowaniem przez laboratoria od odnowier 2020 r.
(ekspozycja Floryda 2021-2022 / 3/4). Brak konsekwenc;ji dla niepowodzenia testu do odnowienia 2022.
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WYMAGANIA:

Zachowanie potysku®

Srednia trwato$¢ potysku powinna wynosié co najmniej:

* 60% dla powtok organicznych o strukturalnym wyglgdzie we wszystkich klasach
* 40% dla gtadkich powtok organicznych klasy 11,5

» 30% dla gtadkich powtok organicznych klasy 2 i 3

Zachowanie wartos$¢ potysku po tescie

= X100

potysku poczatkowa warto$¢ potysku
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3.

3.1.

Wymagania podczas pracy

Sktadowanie produktéw do obrébki i uktad instalaciji

3.1.1 Skladowanie

Aluminium

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

Proszkowe i ciekle materialy powtokowe
Materiaty powtokowe powinny by¢ przechowywane zgodnie ze specyfikacja podang
przez ich producenta.

Produkty chemiczne
Produkty chemiczne powinny by¢ przechowywane zgodnie ze specyfikacjg podang
przez ich producenta.

3.1.2 Uklad instalacji

3.2.

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

Przygotowanie powierzchni

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

Elementy poddawane obrébce muszg by¢ oddzielnie zawieszone na zawieszkach, albo
umieszczone w koszu, zgodnie z zatgcznikiem A7. Kazdy produkt musi zosta¢ catkowicie
obrobiony w jednym przejsciu na kazdym etapie.

Dla odlewanych akcesoriow istniejg specjalne wymagania (patrz zatgcznik A5 —
Specjalne wymagania dla powlok na akcesoriach aluminiowych do celéw
architektonicznych zgodnych ze znakiem jakosci QUALICOAT).

Niedopuszczalne jest stosowanie jakiegokolwiek procesu trawienia lub powlekania
konwersyjnego, ktéry nie jest okreslony w Rozdziale 3 lub zatgczniku A6 Wymagan
Technicznych QUALICOAT. W przypadku zmodyfikowanych proceséw lub nowych
technologii, ktore nie sg okreslone w Rozdziale 3 lub Zatgczniku A6, wymagane jest
najpierw wstepne pobranie probek i badanie (PST) procesu trawienia i/lub powlekania
konwersyjnego zgodnie z zatgcznikiem A6b. Dopiero po pomysinym zakonczeniu
wstepnych testdw moze nastgpi¢ aprobata (nr A) systemu obrobki wstepnej zgodnie z
zatgcznikiem A6.

3.2.1 Etap trawienia

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

Dopuszczalne sg nastepujgce rodzaje trawienia:

e Typ A: trawienie kwasne
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3.3.

e Typ Al: proste trawienie kwasne
o Typ A2: trawienie kwasne + trawienie kwasne

e Typ AA: trawienie podwdjne
e Typ AAL: trawienie alkaliczne + trawienie kwasne
o Typ AA2: trawienie kwasne + trawienie alkaliczne + trawienie kwasne

Stopien trawienia mierzy sie przez obliczenie réznicy masy probki przed i po trawieniu.
Jesli nie mozna pobrac¢ prébki, sposéb okreslenia stopnia trawienia zostanie okreslony
w porozumieniu z Generalnym Licencjobiorcg lub (w krajach bez Generalnego
Licencjobiorcy) bezposrednio z QUALICOAT. Kazda nowa linia do nakfadania powtok
powinna by¢ zaprojektowana w taki sposéb, aby mozna byto pobierac prébki po kazdym
kroku obrobki chemiczne;.

Stopien trawienia mierzy sie na wyttaczanych ksztattownikach stopu AA6060 lub
AAB063. Jezeli w na linii do wykonania powtok sg powlekane gtoéwnie blachy lub stopy
inne niz AA6060 lub AA6063, inspektor powinien takze sprawdzi¢ stopieh trawienia na
aktualnie uzywanym materiale.

Nie specyfikuje sie stopnia trawienia dla odlewanych akcesoriow. W przypadku tych
produktow trawienie jest nieobowigzkowe.

Zdefiniowane sie dwie wstepne obrobki powierzchni:
a) Przygotowanie standardowe (obowigzkowe)
Catkowity stopien trawienia powinien wynosié¢ co najmniej 1,0 g/m?2.

b) Przygotowanie rozszerzone (dla atestu SEASIDE)
Ta obrébka obejmuje odttuszczanie w niezaleznym etapie lub w potaczeniu
Z odttuszczaniem/wytrawianiem.
Catkowity stopien trawienia powinien wynosi¢ co najmniej 2,0 g/m?>.
Dla typu AA (podwdjne trawienie) dwa ostatnie kroki powinny wynosi¢ co najmniej
0,5 g/m2.

Licencjobiorcy, ktérzy chcg posiada¢ atest SEASIDE w swoim certyfikacie licenciji,
muszg ztozy¢ wniosek do Generalnego Licencjobiorcy lub bezposrednio do
QUALICOAT, w krajach bez Generalnego Licencjobiorcy.

Chemiczne powtoki konwersyjne

Aluminium poddane obrébce powierzchni, po natozeniu powioki konwersyjnej nie
powinno by¢ sktadowane dtuzej niz 16 godzin. Z reguly powinno by¢ powlekane
natychmiast po przygotowaniu powierzchni. Ryzyko niedostatecznej przyczepnosci jest
tym wieksze, im dtuzej produkty sg sktadowane.

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

3.3.1 Chromianowe powtoki konwersyjne

Chemiczne chromianowanie lub chromianowanie z fosforanowaniem nalezy
przeprowadzi¢ zgodnie z EN 12487 .

Przewodnictwo w ostatnim ptukaniu przed chromianowaniem powinno by¢ zgodne ze
specyfikacjg producenta i musi by¢ kontrolowane przez inspektora.
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Po chromianowaniu do koncowego ptukania przed suszeniem musi by¢ uzyta woda
demineralizowana. Przewodnictwo ociekajgcej wody nie moze przekroczy¢ maksimum
30 uS/cm w 20°C.

Kazda instalacja natryskowa i kaskadowa powinna by¢ zaprojektowana (lub
zmodernizowana) w sposob umozliwiajgcy pobieranie probek w celu pomiaru
przewodnosci, jak opisano powyzej. Przewodnos¢ kapigcej wody nalezy mierzy¢
wytgcznie w przypadku elementéw o otwartych przekrojach, a nie w przypadku profili
zamknietych.

Jezeli nie jest mozliwy pomiar przewodnosci kapigcej wody w przypadku instalacji
zanurzeniowej, nalezy zmierzy¢ przewodnos¢ wody ptuczgcej w zbiorniku procesowym
przy maksymalnej przewodnoéci 15 uyS/cm w temperaturze 20°C przed rozpoczeciem
zanurzenia.

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

Co dwa miesigce probka produkcyjna jest wysytana do producenta chemicznej konwers;ji
chromianowej, ktéry przeprowadza badanie odpornosci na dziatanie kwasnej mgty
solnej.

Wyniki badan nalezy przekazaé wykonawcy powtok w ciggu maksymalnie czterech
miesiecy.

Wyniki i wszelkie dziatania korygujace przekazane przez producenta chemicznej
konwersji chromianowej sg wprowadzane i przechowywane wraz z odpowiednimi
szczegodtami dotyczgcymi wysytki w rejestrach tatwo dostepnych dla inspektora.
Niezadowalajgce wartosci nie majg wptywu na wynik kontroli QUALICOAT.

3.3.2 Chemiczne przygotowanie powierzchni

Chemiczna obrébka wstepna inna niz chromianowe powtoki konwersyjne opisane
powyzej nie moze by¢ stosowana, dopoki nie zostanie zatwierdzona przez QUALICOAT,
zgodnie z programem badan opisanym w zatgczniku A6

Jesli chodzi o ptukanie, istniejg dwa rodzaje systemow chemicznej obrobki wstepne;j
zgodnie z zalgcznikiem AB6:

a) Systemy wymagajace ptukania
Po etapie powlekania konwersyjnego nastepuje korncowe ptukanie.
Przewodnosc¢ ociekajgcej wody ze wszystkich chemicznych systemdw
przygotowania powierzchni z ptukaniem korncowym nie moze przekraczaé
maksymalnie 30 yS/cm w 20°C.
Kazda instalacja natryskowa i kaskadowa powinna by¢ zaprojektowana (lub
zmodernizowana) w sposob umozliwiajgcy pobieranie prébek w celu pomiaru
przewodnosci, jak opisano powyzej. Przewodnos$¢ kapigcej wody nalezy mierzy¢
wytgcznie w przypadku elementow o otwartych przekrojach, a nie w przypadku
profili zamknietych.
Jezeli nie jest mozliwy pomiar przewodnosci kapigcej wody w przypadku instalacji
zanurzeniowej, nalezy zmierzy¢ przewodnosc¢ wody ptuczgcej w zbiorniku
procesowym przy maksymalnej przewodnosci 15 uyS/cm w temperaturze 20°C
przed rozpoczeciem zanurzenia.

b) Systemy bez ptukania
Po etapie powlekania konwersyjnego nie ma korncowego ptukania (etap mgty
natryskowej po etapie konwersji nie jest uwazany za koncowe ptukanie).
Przewodnosc¢ kapigcej wody z ostatniego ptukania przed etapem konwersji nie
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3.4.

moze przekracza¢ maksymalnej przewodnosci okreslonej przez dostawce srodkow
chemicznych w instrukcji dostosowanej do linii powlekania, ktéra nie moze by¢
wyzsza niz 100 yS/cm w temperaturze 20°C.

Najlepiej, aby kazda instalacja byta zaprojektowana (lub zmodernizowana) w
sposob umozliwiajgcy pobieranie prébek w celu pomiaru przewodnosci, jak opisano
powyzej.

W przypadku gdy nie jest mozliwy pomiar przewodno$ci kapigcej wody,
przewodnos¢ wody z ostatniego ptukania naniesionej na detale nie moze
przekracza¢ maksymalnej przewodnosci okre$lonej przez dostawce $srodkow
chemicznych w instrukcji dostosowanej do linii powlekania, ktéra nie moze by¢
wyzsza niz 50% limitu przewidzianego dla kapigcej wody.

Masa powtoki konwersyjnej musi by¢é zgodna z ograniczeniami okreslonymi przez
producenta i jest sprawdzana przez inspektora.

Licencjobiorcy stosujg produkty zgodnie z opisem w karcie danych technicznych oraz w
instrukcjach dostarczonych dla konkretnej linii do powlekania przez producenta
(producentéw) chemikaliow, dotyczgcych metod oceny jakosci powtoki konwersyjnej
niezawierajgcej chromu VI, urzadzen zalecanych dla analitycznego okreslenia masy
powtoki i czestotliwosci kontroli wewnetrznych. Inspektor ma dostep do tych
szczegotowych instrukcji dostosowanych do linii licencjobiorcy.

Ze wzgledu na swojg niepewnos¢ QUALICOAT nie pozwala na pomiar masy warstwy
konwersyjnej metodg grawimetryczng ponizej 100 mg/m? przy uzyciu wagi analitycznej
z doktadnoscig do 0,1 mg. Analiza rentgenowska i spektrofotometria sg akceptowanymi
metodami pomiaru masy warstwy konwersyjnej ponizej 100 mg/m?.

Co dwa miesigce nalezy przesta¢ probke produkcyjng do producenta chemikaliow, ktory
przeprowadzi badanie odpornosci na kwasna mgte solng oraz pomiar masy powioki.
Wyniki badan i pomiary zostang przekazane wykonawcy powtok w ciggu maksymalnie
czterech miesiecy.

Wyniki i wszelkie dziatania naprawcze przekazane przez producenta chemikaliow sg
wprowadzane i przechowywane wraz z powigzanymi szczegotami wysytki w
dokumentach tatwo dostepnych dla inspektora. Niezadowalajgce wartosci nie bedg
miaty wptywu na wynik kontroli QUALICOAT (patrz zatgcznik A6).

Anodowa obrébka wstepna (automatyczne dopuszczenie dla
atestu SEASIDE)

Licencjobiorcy stosujgcy anodowg obrobke wstepng zwracajg sie do swoich dostawcow
powtok z prosbg o potwierdzenie na pismie zgodnosci ich systemu powtok z tego rodzaju
obrébkg wstepng

Wykonawca powtok powinien spetnia¢ nastepujgce minimalne wymagania:

3.4.1 Wymagania dotyczgce wewnetrznego procesu anodowania wstepnego

3411

3.41.2

Informacje na temat wstepnego anodowania poza miejscem powlekania mozna znalez¢
w zatgczniku A15.

Przygotowanie powierzchni

Powierzchnie aluminium nalezy poddaé obrdobce w celu wyeliminowania wszelkich
zanieczyszczen, ktére mogtyby powodowac problemy podczas anodowej obrobki
wstepnej.

Trawienie
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3.4.1.3

3414

3.4.1.5

Czesci aluminiowe (profile i blacha, nie odlewy) nalezy trawi¢ z minimalng gtebokoscig
trawienia 2 g/m?. W przypadku trawienia alkalicznego konieczne bedzie dotrawienie
kwasne.

Grubos¢ warstwy wstepnie anodowanej

Anodowg obrébke wstepnag nalezy dobra¢ tak, aby uzyska¢ powtoke anodowg o
grubosci co najmniej 4 um (nie wiecej niz 10 um) bez pudrowania i wad
powierzchniowych.

Parametry anodowej obrébki wstepnej moga by¢ nastepujace:

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

- Zawartos¢ aluminium: 5-15 g/l

- Temperatura: 20-30°C (x 1°C temperatury wybranej przez anodyzatora)
- Gestosc pradu: 0,8-2,0 A/dm?

- Mieszanie elektrolitu

Obrébka koncowa i ptukanie po anodowaniu wstepnym

Po anodowej obrébce aluminium nalezy ptukaé przez taki czas i temperature, jaki jest
niezbedny do usuniecia kwasu z poréw i spetnienia wymagan testu przyczepnosci na
mokro.

Dozwolone jest ptukanie wzbogacone etapem uszczelniania na goraco i/lub etapem
pasywacji za pomocg zatwierdzonego przez QUALICOAT systemu chemicznej obrdbki
wstepnej lub chromianowej powtoki konwersyjne;.

Proces ptukania nie powinien spowodowac uszczelnienia powierzchni, poniewaz
zwieksza to ryzyko utraty przyczepnosci. Pasywacja bez sptukiwania nie jest
dozwolona po uptywie 16 godzin.

Dodatki uszczelniajgce mogg obnizy¢ jakos¢ produktu koncowego. Weryfikacja
zgodnosci z procesem powlekania jest obowigzkiem anodyzatora i wykonawcy powtok.

Przewodnos¢ kapigcej wody z ostatniego ptukania przed powlekaniem nie moze
przekracza¢ maksymalnie 30 uS/cm w temperaturze 20°C. Kohcowe ptukanie przed
powlekaniem nalezy przeprowadzi¢ na linii anodowania lub powlekania.

Kazda instalacja natryskowa i kaskadowa powinna by¢ zaprojektowana (lub
zmodernizowana) w sposob umozliwiajgcy pobieranie prébek w celu pomiaru
przewodnosci, jak opisano powyzej. Przewodnos¢ kapigcej wody nalezy mierzy¢
wytgcznie w przypadku profili otwartych, a nie w przypadku profili zamknietych.

Jezeli nie jest mozliwy pomiar przewodnosci kapigcej wody w przypadku instalacji
zanurzeniowej, nalezy zmierzy¢ przewodno$¢ wody ptuczacej w zbiorniku procesowym
przy maksymalnej przewodnosci 15 uS/cm w temperaturze 20°C przed rozpoczeciem
zanurzenia.

Rejestracja wynikow badan kapieli anodujacej

Licencjobiorcy stosujgcy ten rodzaj wstepnej obrobki anodowej wykonujg i rejestrujg

nastepujgce dodatkowe badania podczas prowadzenia wstepnego anodowania:

- Stezenie kwasu i zawarto$¢ aluminium w kgpieli do anodowania nalezy analizowac
raz dziennie.

- Temperature kgpieli do anodowania nalezy sprawdzac co 8 godzin.

- Glebokos$¢ trawienia nalezy sprawdzac raz dziennie.

- Nalezy sprawdzi¢ grubos¢ powtoki anodowej (przy kazdej partii).
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3.4.2 Wymagania dotyczace obrébki i powlekania wstepnie anodowanego
aluminium

Dotyczy wykonawcow powtok stosujgcych anodowanie wstepne na miejscu lub poza
nim.

3.4.2.1 Warunki przechowywania

Wstepnie anodowanego aluminium nie nalezy nigdy przechowywac ani transportowac
w zapylonej atmosferze, wilgotnej (kondensacja lub podobne) oraz szkodliwej dla
powtoki tlenkowej. W miejscu przechowywania i podczas transportu nalezy zawsze
utrzymywac dobre warunki atmosferyczne i suchosc.

Wszyscy pracownicy zajmujgcy sie wstepnie anodowanym aluminium powinni nosi¢
czyste rekawice tekstylne, aby unikng¢ zanieczyszczenia powierzchni.

3.4.2.2 Czas przechowywania i transportu

Czesci wstepnie anodowanych nie nalezy przechowywacé diuzej niz 16 godzin.
Jednakze detale mozna przechowywac¢ (tgcznie z transportem, jesli ma to
zastosowanie) przez maksymalnie 72 godziny, pod warunkiem, ze nastgpito
dodatkowe ptukanie wodg demineralizowang o przewodnosci maksymalnej 30 uS/cm
w temperaturze 20°C i suszenie miato miejsce przed natozeniem powtoki
(niedozwolone trawienie). Ryzyko niewystarczajgcej przyczepnosci wzrasta w miare
diuzszego przechowywania detali.

3.4.2.3 Przygotowanie powierzchni i ptukanie przed powlekaniem

Osoba wykonujgca powtoke powinna zapewni¢ ptukanie aluminium po anodowe;j
obrébce wstepnej przez taki czas i temperature, jakie sg wymagane do usuniecia
kwasu z poréw i spetnienia wymagan testu przyczepnosci na mokro.

Dodatki uszczelniajgce mogg obnizy¢ jakos¢ produktu kohcowego. Weryfikacja
zgodno$ci z procesem powlekania jest obowigzkiem anodyzatora i lakiernika.

Dopuszczalne jest wzbogacenie ptukania etapem ptukania na gorgco i/lub etapem
pasywacji za pomocg zatwierdzonego przez QUALICOAT systemu chemicznej obrébki
wstepnej lub chromianowej powtoki konwersyjne;.

Proces ptukania nie powinien spowodowaé uszczelnienia powierzchni, poniewaz
zwieksza to ryzyko utraty przyczepnosci.

Przewodnos¢ wody z ostatniego ptukania przed powlekaniem nie moze przekraczaé
maksymalnie 30 yS/cm w temperaturze 20°C. Przewodnos¢ kapigcej wody nalezy
mierzy¢ wytgcznie w przypadku profili otwartych, a nie w przypadku profili zamknietych.

Ptukanie powtok do konwersji chemicznej powinno odbywac sie zgodnie z
wymaganiami opisanymi w §3.3.11 § 3.3.2.

Niedopuszczalne jest trawienie ani podwdjna pasywacja.

3.4.24 Rejestracja wynikéw badan wyrobéw gotowych

Licencjobiorcy stosujgcy ten rodzaj anodowej obrébki wstepnej wykonuja i rejestrujg
nastepujgce dodatkowe badania podczas obrébki wstepnego anodowania:

- Przed aplikacjag nalezy przeprowadzi¢ test przyczepnosci na mokro (patrz §
2.4.2) dla kazdego materiatu powtokowego (tj. kazdego odcienia koloru,
kategorii potysku i producenta).

- Podczas aplikacji co 4 godziny nalezy wykonywac probe przyczepnosci na
mokro.
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3.4.25

3.5.

Wspotpraca zewnetrznej anodowni i wykonawcy powitok

Dotyczy wytacznie wykonawcdw powtok stosujgcych wstepne anodowanie poza
miejscem powlekania proszkowego.

Zewnetrzne anodownie i wykonawcy powtok bedg scisle wspétpracowaé. Wyniki badan
z anodowni zewnetrznej nalezy dostarczy¢ podmiotowi wykonujacemu powtoke wraz z
dowodem dostawy i, w stosownych przypadkach, podac nastepujgce informacije (.
jesli nie zostato to juz opisane w ogdélnym porozumieniu pomiedzy anodownig
zewnetrzng a podmiotem wykonujgcym powlekanie):

- Numer licencji Qualanod lub numer certyfikatu systemu zarzgdzania jakos$cia.

- Opis wszystkich etapéw procesu anodowania wstepnego (rodzaj obrébki
powierzchni, chemiczna sktad, temperatura i czas obrobki).

- Szczegotowy opis warunkéw ptukania (30 uS) zawierajgcy informacje dot
zastosowania i rodzaju uszczelnienia lub zatwierdzonej pasywacji, w tym parametry,
warto$ci i ograniczenia.

- Data i godzina produkciji.

- Liczba paneli testowych, ktére sg produkowane w tej samej partii wraz z materiatem.
- Stop.

- Wymagania dotyczgce trawienia materiatu odlewanego.

- Lokalizacja sladéw po zawieszaniu.

W przypadku kazdej dostawy podmiot wykonujgcy powitoki przekazuje anodyzatorowi
nastepujgce informacje:

- Nazwa i numer licencji wykonawcy powtok.
- Data anodowania.

- Data powioki.

- Numer zamowienia.

- Przewodnos¢ wody ptuczacej.

- P-Nrikolor.

- Wyniki testu przyczepnosci na mokro.

Informacje te muszg by¢ tatwo dostepne dla inspektora.

Powtoki elektroforetyczne

Wszystkie produkty do pokrycia muszg byé oczyszczone przez stosowng obrébke
w roztworze zasadowym lub kwasowym przed pokryciem powtokg nawierzchniowa.
Oczyszczone powierzchnie muszg by¢é oplukane wodg demineralizowang o
maksymalnym przewodnictwie 30 uS/cm w 20°C. Powierzchnie powinny by¢ zwilzalne
woda.

Obrabiane elementy muszg zostac pokryte powtokg nawierzchniowg natychmiast.

Wszyscy pracownicy przenoszgcy obrabiane elementy musza nosic tekstylne rekawice,
aby unikng¢ zanieczyszczania powierzchni.
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3.6.

3.7.

Suszenie

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

W przypadku linii ciggtej®, maksymalna dopuszczalna temperatura suszenia wynosi
100°C.

W przypadku obrébki nieciggtej elementy trzeba suszy¢é w nastepujgcych temperaturach:
- chromianowanie (z6ita powtoka): maksymalnie 65°C
- chromianowanie z fosforanowaniem (zielona powtoka): maksymalnie 85°C

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

W przypadku anodowania wstepnego temperatura suszenia musi by¢ mniejsza niz 80°C,
aby ochroni¢ powtoke anodowg przed uszczelnieniem.

Systemy chemicznego przygotowania powierzchni inne niz chromianowe powitoki
konwersyjne muszg by¢ suszone zgodnie z wymaganiami producenta.

Naktadanie i utwardzanie powlok

3.7.1 Naktadanie powiok

W przypadku wyrobéw do zastosowan architektonicznych licencjobiorca musi uzywac
farb majgcych aprobate QUALICOAT zgodnie z rozdziatem 4 ,Aprobaty dla powtok
organicznych”.

Data przydatnosci ,Best before”

Na wniosek licencjobiorcy, dostawca proszku moze wydaé pozwolenie przedituzajgce
mozliwos¢ uzycia proszkdw z przekroczong datg przydatnosci. W zakresie
odpowiedzialnosci dostawcy proszku lezy sprecyzowanie, jakie dodatkowe testy
powinny by¢ przeprowadzone przez niego lub wykonawce powtok. Po uzyskaniu
zadowalajgcych wynikéw, dostawca materiatdbw powtokowych wystawi wykonawcy
powtok pisemne pozwolenie precyzujgce nowg date przydatnosci do uzycia.

Przedtuzenie terminu przydatnoéci do uzycia wykluczonych lub zawieszonych koloréw
nie jest dozwolone.

3.7.2 Utwardzanie powlok

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

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

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

9 Patrz definicja linii ciagtej w Rozdziale 1 — Terminologia.
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3.8.

3.9.

3.10.

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

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

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

Laboratorium

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

1) potyskomierz zwierciadlany do pomiaru w trybie $wiatta padajgcego 60°,

2)  pomiaru 2 przyrzady do grubosci powtoki zgodnie z ISO 2360
(odpowiednie wzorce kalibracyjne <60 pm i >60 um),

3) 1 wage analityczng o doktadnosci 0,1 mg (2 skalibrowane odwazniki do
wewnetrznej regulaciji),

4)  narzedzia do ciecia i przyrzady niezbedne do wykonania testu przyczepnosci,

5)  przyrzad do testu udarnosci,

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

7)  miernik przewodnictwa (roztwoér kalibracyjny < 100 pS/cm),

8) aparat do badania odpornosci na pekanie przy zginaniu dla promienia giecia 5 mm,

9) roztwory do przeprowadzenia proby polimeryzaciji,

10) pH-metr (roztwoér kalibracyjny odpowiadajgcy wartoéci pH linii powlekania), jesli
okreslono to w karcie danych technicznych i instrukcjach dostosowanych do linii
lakierniczej dostarczonych przez producenta chemikaliow, jak opisano w
zatgczniku AG.

11) urzadzenie zalecane do analitycznego okreslania masy powitoki (tylko do
chemicznej obrébki wstepnej zgodnie z § 3.3.2).

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

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

Warunki laboratoryjne mogg réznic sie o tych opisanych w normach ISO w odniesieniu
do testéw mechanicznych.

Kontrola wewnetrzna

Licencjobiorcy posiadajgce znak jakosci powinny monitorowa¢ procesy produkcyjne i
kontrolowa¢ gotowe produkty zgodnie z rozdziatem 6.

Instrukcje obstugi
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Dla kazdego rodzaju testow licencjobiorca musi dysponowaé¢ odpowiednimi normami lub
instrukcjami opartymi na tych normach. Te normy lub instrukcje stosowania muszg by¢
dostepne dla wszystkich osob wykonujgcych badania.

3.11. Rejestry

Licencjobiorca musi prowadzi¢ rejestry:

- produkcji wyrobéw QUALICOAT,

- kontroli wewnetrznej,

- testow wykonywanych przez producentéw chemikaliéw (zdefiniowanych w 3.3.1,
3.3.2 oraz zatgczniku A6)

- reklamaciji sktadanych przez odbiorcow
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Rozdziat 4

Aprobaty dla powtok organicznych
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4.1.

Aprobaty dla powtok organicznych

Powtoki organiczne stosowane w ramach znaku jako$ci muszg przed uzyciem uzyskaé
aprobate. Niedozwolone jest naktadanie drugiej warstwy dla organicznych materiatéw
powtokowych, przeznaczonych i aprobowanych do stosowania jednowarstwowego.

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

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

Specjalne aprobaty lub rozszerzenia istniejgcych aprobat mogg zosta¢ wydane dla
okreslonych kolorow lub zastosowan, takich jak powioka dekoracyjna, jak okreslono w
Wymaganiach Technicznych QUALICOAT (QUALIDECO), lub dla postformingu, jak
okreslono w zatgczniku Al4.

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

Udzielenie aprobaty

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

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

Dodatkowo aprobaty klasy 3 sg przyznawane wedtug kategorii jasno$ci.*®

O przyznanie aprobaty wystepuje zwykle sam producent materiatu powtokowego, ale
moze o niego wystgpi¢ takze strona trzecia, ktéra ma zamiar sprzedawac produkt pod
swojg wiasng nazwg firmowg. W takim wypadku musi wyraznie poinformowac
Generalnego Licencjobiorce i QUALICOAT o zrddle pochodzenia produktu. Aprobate
otrzymuje tylko jeden zaktad produkcyjny. Jezeli posiadacz aprobaty zmieni zrodto
zaopatrzenia, musi o tym poinformowaé¢ Generalnego Licencjobiorce i QUALICOAT oraz
uzyskaé aprobate dla nowych organicznych materiatéw powtokowych.

W celu uzyskania aprobaty wnioskodawca musi spetni¢ nastepujace warunki:

4.1.1 Informacjatechniczna

Karta danych technicznych

Producent farby proszkowej musi dostarczy¢ zaktadom wykonujgcym powtoki
i upowaznionym laboratoriom stosowng karte danych technicznych. Musi  ona
zawiera¢ przynajmniej nastepujgce minimum informaciji:

10 patrz zatgcznik A11
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- QUALICOAT + P-No
- Opis produktu
- Warunki utwardzania zawierajgce przedziat utwardzania z co najmniej
dwoma temperaturami oraz czasem minimalnym i maksymalnym dla kazdej
temperatury.
Np.: = 12-30 min. w temp. 180°C,
— 7-20 min. w temp. 190°C,
—5-15 min. w temp. 200°C.
- Okres trwatosci produktu i maksymalna temperature sktadowania (XX miesiecy
<YY°C)
- Informacje o klasyfikacji ogniowej, jesli sg dostepne (np. EN 13501-1 — A2 s1d0).

Etykieta
Etykieta musi zawiera¢ przynajmniej nastepujgce minimum informac;ji:

- QUALICOAT + P-Nr

- Opis koloru

- Kod produktu

- Numer serii produkcyjnej

- Stopien potysku

- Warunki utwardzania (minimum i maksimum dla czasu i temperatury)
- Date przydatnosci! w <YY °C

4.1.2 Minimalne wyposazenie laboratorium

1) Potyskomierz zwierciadlany

2) Przyrzady do mierzenia grubosci powtoki

3) Przyrzad do badania odpornosci na pekanie przy zginaniu

4) Narzedzia do nacinania i przyrzady do wykonania testu przyczepnosci
5) Przyrzad do pomiaru twardosci Buchholza

6) Przyrzad do proby ttocznosci

7) Przyrzad do préb udarnosci

8) Aparat do kontrolowania temperatury i czasu utwardzania termicznego
9) System do kontrolowania polimeryzacji

10) Spektrofotometr

11) Urzadzenie do przyspieszanego testu klimatycznego'?

12) Komora swietlna

13) Karty RAL GL

14) Urzadzenie do pomiaru wielkosci czastek

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

4.1.3 Testy wymagane do otrzymania aprobaty*3
Nalezy przeprowadzi¢ nastepujgce testy:

1) kolor (2.1)

2)  potysk (2.2),

3)  grubos¢ powtoki (2.3),

4)  przyczepnosc¢ na sucho (2.4.1),
5) twardos¢ Buchholza (2.5),

11 Patrz sekcja 3.7.1

12 Przyspieszony test klimatyczny moze by¢ zlecony i przeprowadzony przez laboratorium testujgce
QUALICOAT lub inne laboratorium akredytowane do wykonywania testéw zgodnie z ISO 17025.

13 Zestawienie testéw i wymagan dotyczacych powtok proszkowych zamieszczono w zatgczniku A10
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6) tlocznosé (2.6),

7)  odpornos¢ na zginanie (2.7),

8) udarnosc (2.8),

9) odpornos¢ na wilgotng atmosfere (2.9),

10) odpornos¢ na dziatanie kwasnej mgty solnej (2.10),
11) przyspieszony test klimatyczny (2.12),

12) test polimeryzacji (2.14),

13) odpornosé¢ na dziatanie zaprawy (2.15),

14) przyczepnos¢ na mokro (2.4.2),

15) testz wodg kondensacyjng (2.17),

16) test plam wody (2.20)

17) test odpornosci na zarysowanie i zmatowienie Martindale (2.21)
15) naturalny test klimatyczny (Floryda) (2.13).

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

Wyjatkiem sg testy Martindala i plam wody, ktére nalezy przeprowadzi¢ na jednym
panelu, oraz test przyspieszonego starzenia, ktory nalezy przeprowadzié¢ na liczbie
paneli testowych okreslonej w odpowiedniej sekcji 2.12 zgodnie z konkretnym
przypadkiem.

4.1.4 Podstawowe kolory do badania dla aprobat standardowych i rozszerzenie
metaliczne
4141 Aprobaty standardowe
Klasy1,15i2
Nalezy zbadac¢ nastepujgce kolory (niezaleznie od kategorii potysku i wyglgdu):

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

Klasa 3

Nalezy zbadac¢ nastepujgce kolory:
e Kategoria jasnosci JASNY

- RAL 1015
- RAL 7035
- RAL 9010

e Kategoria jasnosci SREDNI

- RAL 1011
- RAL 7040
- RAL 8024

e Kategoria jasnosci CIEMNY

- RAL 7016
- RAL 8019
- RAL 9005

41.4.2 Rozszerzenie metaliczne
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Dlaklas 1, 1.5 i 2; jezeli producent chce uzyska¢ aprobate dla koloréw metalicznych,
badania przeprowadza sie na RAL 9006.

Dla klasy 3; jezeli producent chce rozszerzy¢ aprobate na kolory metaliczne, nalezy
przeprowadzi¢ badania na kolorze RAL 9006. Jezeli wynik bedzie zadowalajacy,
rozszerzenie zostanie udzielone na wszystkie kategorie jasnosci zwigzane z tg sama
kategorig potysku.

4.1.5 Podstawowe kolory do badania w przypadku aprobat specjalnych lub
rozszerzen

4151 Aprobaty specjalne wazne dla pojedynczych koloréw

Jezeli materiat powtokowy jest produkowany w jednym kolorze, testy powinny by¢
wykonane tylko dla koloru wymienionego w nazwie systemu. Testy sg takie same, jak
podane w § 4.1.3.

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

4.1.6 Proébki

Producent musi wysta¢ materiaty powtokowe i powleczone prébki do upowaznionego
laboratorium, tgcznie ze stosowng kartg techniczng dla kazdego koloru. Karta techniczna
powinna zawiera¢ przynajmniej nastepujgce minimum informacji: kolor, wartos¢ potysku
i warunki utwardzania (tgcznie z zakresem czasow i temperatur).

Laboratorium testujgce przygotowuje prébki do badania w swoich pomieszczeniach przy
uzyciu wstepnej obrébki chemicznej wolnej od chromu VI oraz materiatdw powtokowych
dostarczonych przez producenta. Prébki do badan mogg by¢ réwniez powlekane w
innym miejscu, pod warunkiem ze inspektor jest obecny przez caty czas procesu
powlekania.

Czas i temperature utwardzania termicznego laboratorium testujgce ustala zawsze na
najnizszym poziomie dopuszczonym przez producenta. Po sprawdzeniu koloru
i potysku laboratorium testujgce powinno wykonaé wyzej wymienione testy na probkach.

4.1.7 Ocena wynikow testow

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

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

- Jezeli wyniki wszystkich testow (z wytgczeniem naturalnego testu klimatycznego)
spetniajg wymagania dla wszystkich podstawowych koloréw, aprobata lub
rozszerzenie zostang przyznane.

- Jezeli wyniki wszystkich testow (z wytgczeniem naturalnego testu klimatycznego)
spetniajg wymagania dla podstawowych koloréw, ale nie dla koloru metalicznego,
aprobata zostanie przyznana dla wszystkich kolorow z wyjgtkiem kolorow
metalicznych.

- Jesli wyniki jakiegos testu (z wytgczeniem naturalnego testu klimatycznego) dla
koloru podstawowego nie spetniajg wymagan, producent badanych organicznych
materiatdbw powtokowych zostanie poinformowany, ze aprobata lub rozszerzenie
nie mogg obecnie zosta¢ przyznane, z podaniem szczegotow i powodow.

- Jezeli wyniki testow (z wytgczeniem naturalnego testu klimatycznego) spetniajg
wymagania dla koloru metalicznego, ale nie dla kolorow podstawowych,
producent badanych organicznych materiatbw powtokowych zostanie
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poinformowany, ze aprobata lub rozszerzenie nie mogg obecnie zostaé
przyznane, z podaniem szczegotéw i powodéw.

Aprobata zostanie potwierdzona, jesli wyniki naturalny testu klimatycznego na Florydzie
beda zadowalajgce dla wszystkich koloréw podstawowych.

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

We wszystkich innych przypadkach aprobata zostanie cofnieta z koncem roku, ale
pojedynczy wadliwy kolor podstawowy bedzie juz wykluczony od konca wrzes$nia.

QUALICOAT opublikuje wyniki testow z Florydy, w tym terminy na gualicoat.net pod
koniec sierpnia.

W ciagu 30 dni roboczych od otrzymania wynikow testéw z Florydy od QUALICOAT,
Generalny Licencjobiorca poinformuje producenta proszku o niezadowalajgcym wyniku
i wynikajgcym z tego wykluczeniu wadliwego koloru.

Ponizsza tabela przedstawia rézne terminy, do ktérych producent proszku moze nadal
produkowac i sprzedawac rézne kolory i do kiedy licencjobiorca moze ich uzywac.

TERMINY
Produkcja aprobowanych Sprzedaz aprobowanych Zastosowanie aprobowanych
produktéow QUALICOAT produktéw QUALICOAT produktéw QUALICOAT
Pojedynczy Pojedynczy Pojedynczy
wadliwy Kolor Pizocl’g’:a*e wadliwy kolor P?(Zcfl’s:a*e wadliwy kolor Pcl)(zocl);:a’re
podstawowy y podstawowy y podstawowy y
30.09.xx 31.12.xx 30.03.yy 30.03.yy AOTIEE [ EMEEI @I
przydatnosci

xx = biezacy rok yy = kolejny rok

4.1.8 Inspekcja zakladu producenta materiatéw powtokowych

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

4.2. Odnowienie aprobat

Po przyznaniu aprobaty materiatowi powtokowemu, badania laboratoryjne i ekspozycja
na Florydzie powinny by¢é wykonywane corocznie, a inspekcje zaktadu producenta
materiatow powtokowych przeprowadza sie co trzy lata.

4.2.1 Badanialaboratoryjne i ekspozycja na Florydzie

42.1.1 Odnowienie aprobat dlaklas 1i 1.5

Utrzymywanie jakosci aprobowanych organicznych powtok jest monitorowane przez
wykonanie wszystkich testow (patrz § 4.1.3) dla dwdch koloréw wybranych z trzech
koloréw wyznaczonych przez QUALICOAT kazdego roku. Jeden kolor metaliczny
okreslony przez QUALICOAT (alternatywnie RAL 9006 i RAL 9007) powinien byé
rowniez testowany co roku, jesli jest rozszerzenie dla kolorow metalicznych.

4212 Odnowienie aprobat dla klasy 2i 3
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Utrzymywanie jakosci aprobowanych organicznych materiatéw powlokowych jest
monitorowane przez wykonanie kazdego roku testow 1-16 (patrz § 4.1.3) dla dwdch
koloréw wybranych z trzech koloréw z tej samej rodziny RAL'* wyznaczonej przez
QUALICOAT, za wyjatkiem koloréw krytycznych RAL.

Jesli dostawca materiatbw powlokowych sam uznaje kolor lub rodzine okreslong przez
QUALICOAT za krytycznag, powinien poinformowa¢ QUALICOAT i ta informacja zostanie
umieszczona na certyfikacie aprobaty oraz opublikowana w witrynie internetowej
QUALICOAT. QUALICOAT okreéli alternatywny kolor lub rodzine dla odnowienia atestu.

Jeden kolor metaliczny okre$lony przez QUALICOAT (na przemian RAL 9006 i RAL
9007) powinien by¢ rowniez testowany co roku, jesli wystepuje rozszerzenie dla kolorow
metalicznych.

42.1.3 Odnowienie aprobat specjalnych

W przypadku odnowienia aprobat, specjalnych i rozszerzen, kazdego roku powinny by¢
badane w laboratorium i na Florydzie te same kolory jak przy przyznawaniu aprobaty.

4.2.2 Probki
Istniejg trzy mozliwosci pobierania materiatu do badan przy odnawianiu aprobaty:

- Inspektor pobiera prébki wymaganych koloréw przy okazji inspekcji rutynowych
w zaktadach wykonujgcych powtoki.

- Inspektor pobiera probki bezposrednio w zaktadzie producenta materiatéw
powtokowych.

- Producent proszkéw przesyta organiczne materiaty powtokowe i powleczone
panele do laboratorium w trybie pilnym, od 1 stycznia i nie pézniej niz 31 maja
biezgcego roku, wraz ze stosowng kartg techniczng dla kazdego koloru. Karta
techniczna musi zawiera¢ przynajmniej nastepujgce minimum informacji: kolor,
wartos¢ potysku i warunki utwardzania (fgcznie z zakresem czasow i temperatur).
W krajach, w ktorych nie ma Generalnego Licencjobiorcy ani laboratorium
testujgcego, producent materiatdw powtokowych wysyta wybrane kolory powtok
do laboratorium aprobowanego przez QUALICOAT.

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

4.2.3 Ocena wynikéw badan laboratoryjnych

Laboratorium testujgce powinno przestac¢ raport z badan za posrednictwem interfejsu
internetowego. QUALICOAT dokona oceny wynikéw i decyduje o odnowieniu lub
cofnieciu aprobaty lub wykluczeniu koloréw w nastepujacy sposaob:

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

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

4.2.4 Ocena wynikéw testu Floryda
Grupa Robocza Floryda przekazuje wyniki testu do QUALICOAT.
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e Dla wszystkich klas

- Aprobata zostanie odnowiona, jezeli wynik naturalnego testu klimatycznego
na Florydzie bedzie zadowalajgcy

- Jezeli wynik bedzie niezadowalajgcy dla jednego koloru, kolor zostanie
wykluczony.

e Dodatkowe zasady dla klasy 2i 3

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

- Jezeli wynik zachowania potysku bedzie niezadowalajgcy dla dwoch kolorow
z tej samej rodziny RAL, tylko te dwa kolory powinny zostaé¢ wykluczone.

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

4.2.5 Wykluczone kolory

QUALICOAT opublikuje na qualicoat.net kolory obecnie wykluczone zgodnie z § 4.2.4, w
tym kolory zawieszone zgodnie z § 4.2.6, dla kazdej aprobowanej powtoki organicznej P-
Nr. do konca sierpnia.

W ciggu 30 dni roboczych od otrzymania wynikéw testow na Florydzie od QUALICOAT,
Generalny Licencjobiorca poinformuje producenta proszku o niezadowalajgcym wyniku
i wynikajacym z tego wykluczeniu wadliwego koloru.

Wykluczone kolory producent proszkow powinien przebada¢ ponownie, wysytajgc
materialy organiczne i powleczone panele do laboratorium testujgcego przed kohcem
maja nastepnego roku. Aby ekspozycja na Florydzie rozpoczeta sie w nastepnym roku,
producent proszkéw wysyta zakazane kolory do laboratorium badawczego przed kocem
listopada biezgcego roku.

Wykluczone kolory nie mogg by¢ uzywane zgodnie z aprobatg QUALICOAT.

Ponizsze tabele przedstawiajg rozne terminy, do ktorych producent proszkéw moze nadal
produkowac i sprzedawac pojedynczy kolor, ktéry jest wadliwy lub z wykluczonej rodziny
koloréw, oraz do kiedy wykonawca powtok bedzie mégt go uzyé.

Dla wszystkich klas

TERMINY
. . Zastosowanie aprobowanych
Produkcja aprobowanych Sprzedaz aprobowanych .
produktow QUALICOAT produktéw QUALICOAT "r°°'“"t|‘."” QUALICOAT przez
icencjobiorce
Pojedynczy Pozostale POﬁSé/;gﬁy Pozostate Poﬁgg;gﬁy Pozostate
wykluczony kolor kolory wy y kolory wy y kolory
kolor kolor
Koniec
L . pierwotnego
30.09.xx 30.03.yy okresu
przydatnosci
XX = biezgcy rok yy = kolejny rok
Dla wykluczonej rodziny kolorow klasy 2 lub 3
TERMINY
. . Zastosowanie aprobowanych
Produkcja aprobowanych Sprzedaz aprobowanych .
produktéw QUALICOAT produktéw QUALICOAT produkton QUAKICORTIprzc2
licencjobiorce
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Pozostate Pozostate
: ] Pozostate
Poiedvncz kolory Pojedynczy kolory Pojedynczy kolo
kIchzoyn k)cl)lor wykluczonej wykluczony wykluczonej wykluczony kluczrgne'
wy Y rodziny kolor rodziny kolor v(;ly kol !
kolorow kolorow rodziny kolorow
30.09.xx 31.12.xx 30.03.yy 30.03.yy {EniEE PEMTETEE el Gee
przydatnosci

xx = biezgcy rok yy = kolejny rok

4.2.6 Zawieszone kolory

Kolor ma status ,,zawieszony” w przypadku:

* niezadowalajgcego przyspieszonego testu klimatycznego, z prébkami wystanymi na
Floryde w celu przeprowadzenia testu naturalnego;

» zadowalajgcych wynikow badan laboratoryjnych wykluczonego koloru, z probkami
wystanymi na Floryde w celu wykonania naturalnego testu odpornosci na warunki
atmosferyczne.

Podobnie jak kolory wykluczone, kolory zawieszone nie mogg by¢ uzywane zgodnie z
aprobatg QUALICOAT zgodnie z § 4.2.5. Nie nalezy ich jednak uwzgledniac przy liczeniu
koloréw w celu cofniecia aprobaty zgodnie z § 4.2.7.

Zawieszone kolory nalezy oznaczy¢ gwiazdkag na liscie aprobowanych farb proszkowych
opublikowanej na stronie www.qualicoat.net.

Liczba zawieszonych koloroéw i czas trwania zawieszenia sg ograniczone w nastepujgcy
sposob:

llos¢ zawieszonych koloréw Maksymalny czas trwania
dozwolonych dla P-Nr zawieszenia
Klasa 1 Maksimum 2 Dwa lata
Klasa 1.5 Maksimum 3 Trzy lata
Klasa 2 Maksimum 4 Cztery lata
Klasa 3 Maksimum 8 Dziesiec lat

Jezeli te limity zostang przekroczone, dane kolory zostang wykluczone.

W przypadku kolorow zawieszonych, ktore spetniajg wymagania po petnym okresie
naturalnego testu odpornosci na warunki atmosferyczne, zawieszenie nalezy zniesé po
spotkaniu Grupy Roboczej Floryda.

Zawieszone kolory, ktére ponownie nie przejdg testu na Florydzie, zostang wykluczone.

4.2.7 Odebranie aprobaty lub rozszerzenia

42.7.1

Odebranie aprobaty przez QUALICOAT

Klasy 1i1.5
Aprobata zostanie odebrana, gdy zostang wykluczone cztery kolory niemetaliczne.
Przy stosowaniu tej zasady zawieszone kolory nie bedg brane pod uwage.

Klasy 23
Aprobata zostanie odebrana, gdy zostanie spetniony jeden z nastepujgcych
warunkéw:

- dwie rodziny RAL sg wykluczone; lub
- cztery jednolite, czyli niemetaliczne kolory z co najmniej dwoch réznych
rodzin RAL sg wykluczone.

Dla wszystkich klas
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- Rozszerzenie dla kolorow metalicznych zostanie wycofane, gdy tylko RAL
9006 i RAL 9007 zostang wykluczone.

- Specjalna aprobata wazna dla jednego koloru zostanie cofnieta, gdy ten
pojedynczy kolor zostanie wykluczony.

- Aprobata zostanie cofnieta z korncem roku, ale jeden kolor, ktory jest wadliwy,
bedzie juz wykluczony od konca wrzesnia.

- QUALICOAT opublikuje wyniki testow z Florydy, w tym terminy, na
qualicoat.net pod koniec sierpnia.

Ponizsza tabela przedstawia rozne terminy, do ktérych producent proszku moze nadal
produkowac i sprzedawaé jeden wadliwy kolor oraz do kiedy wykonawca powtok moze

go uzyc.
TERMINY
. . Zastosowanie aprobowanych

Produkcja aprobowanych Sprzedaz aprobowanych .

produktow QUALICOAT produktéw QUALICOAT produktow QUALICOAT przez

licencjobiorce

Pojedynczy Pozostate Pojedynczy Pozostate Pojedynczy Pozostate
wadliwy kolor kolory wadliwy kolor kolory wadliwy kolor kolory

30.09.xx 31.12.xx 30.03.yy 30.03.yy AOTIEE [ EMEEN @7

przydatnosci

XX = biezacy rok yy = kolejny rok

4.2.7.2 Dobrowolne wycofanie

W przypadku dobrowolnego cofniecia aprobaty przez producenta proszkow, postepuje
sie zgodnie z nastepujgca procedurg administracyjna:

Prosba o wycofanie ADMINISTRACJA

e Data anulowania: 31.03.XX

Styczen — Marzec XX e Zadne opfaty za aprobate nie zostang naliczone za rok XX

e Wszelkie panele pozostajace na ekspozycji na Florydzie
zostang usuniete.

. Data anulowania: 31.12.XX

e Pelne optaty za aprobate bedg musiaty zostac¢ uiszczone
za rok XX

e  Wyniki testu na Florydzie ocenione przez Floryda WG
latem YY zostang przekazane producentowi proszku.

Kwiecien — Grudzien
XX

Ponizsza tabela przedstawia rozne terminy, ktore okreslajg do kiedy producent proszku
moze nadal produkowac i sprzedawac¢ wycofany produkt oraz do kiedy licencjobiorca
moze go uzy¢:

. . Termin Uzycie produktu
. : Termin zatrzymania :
Prosba o wycofanie . zatrzymania przez
produkcji . . L
sprzedazy licencjobiorce

Styczen — Grudzien Data prosby o Koniec oryginalnego

- 30.03.YY 2

XX wycofanie okresu przydatnosci

4.2.8 Procedura przywracania rodzin koloréw dla klasy 2

Jezeli rodzina jest zakazana, nalezy zbada¢ dwa wykluczone kolory oraz trzeci kolor
wybrany dla tej rodziny w odpowiednim okresie odnowienia.
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- Jezeli wszystkie trzy kolory sg zadowalajgce, rodzina zostaje odblokowana.

- Jezeli dwa kolory sg zadowalajgce, a jeden kolor jest niezadowalajgcy, rodzina
powinna zosta¢ odblokowana, ale niezadowalajgcy kolor pozostanie wykluczony.

- Jesli dwa lub trzy kolory sg niezadowalajgce, rodzina pozostaje wykluczona.

4.3. Prawo producentéw powtok do apelaciji
Producent powtok otrzymuje kopie kazdego raportu z badan i kontroli. Jesli wyniki nie
spetniajg wymagan, nalezy podac¢ petne dane i powody.

Producent proszku ma prawo odwota¢ sie do Generalnego Licencjobiorcy lub do
QUALICOAT w krajach, w ktérych nie ma Generalnego Licencjobiorcy, w ciggu 10 dni
roboczych od otrzymania powiadomienia o wynikach testéw na Florydzie od GL lub od
QUALICOAT w krajach, w ktérych nie ma Generalnego Licencjobiorcy.

4.4, Stosowanie logo przez producentéw powtok

Stosowanie logo musi by¢ zgodne z przepisami stosowania znaku jakosci QUALICOAT
(zatacznik A1).
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Rozdziat 5

Licencjonowanie zaktadow wykonawcow
powtok
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5.1.

Licencjonowanie zakltadéw wykonawcow powtok

Niniejszy rozdziat okre$la procedure udzielania licencji wykonawcow powtok dla jednego
zaktadu produkcyjnego.

Procedury udzielania i wznawiania licencji dla wykonawcéw powtok naktadajgcych
powtoki dekoracyjne przedstawiono w osobnym dokumencie dostepnym na stronie
internetowej QUALICOAT.

Procedury udzielania i odnawiania uznania dla firm zajmujgcych sie powtokami, ktére
produkujg powlekany materiat aluminiowy walcowany na zimno nadajacy sie do
postformingu, sg okreslone w zatgczniku A14.

Ogodlne dane o miejscu produkcji

Przed przystgpieniem do pierwszej kontroli w procesie udzielania licencji, wnioskodawca
wypetnia formularz ,0gdélne dane licencjobiorcy” podajgc szczegoétowe informacje o
zaktadzie produkcyjnym, dla ktérego ubiega sie o licencje. Wnioskodawca powinien
ztozy¢ formularz do Generalnego Licencjobiorcy lub do QUALICOAT w krajach bez GL.

Ten sam obowigzek dotyczy licencjobiorcow, ktérzy do konca kazdego roku
kalendarzowego wypetniajg formularz i przesytajg go w sposob opisany powyzej. Po
otrzymaniu takiej informacji Licencjobiorca Generalny przekaze niniejszy dokument do
QUALICOAT. Generalny Licencjobiorca lub QUALICOAT w krajach bez GL przekaze
informacje o miejscu produkcji inspektorowi, a takze instytutowi badawczemu, ktéremu
zlecono przeprowadzenie inspekcji.

Licencjobiorca oznacza wszystkie linie powlekania stosowane do powlekania aluminium
do zastosowan architektonicznych wraz z odpowiednimi oznaczeniami wymienionymi w
formularzu ,Ogodlne dane licencjobiorcy”, tak aby linie byty wyraznie rozpoznawalne dla
inspektora.

Licencjobiorca niezwtocznie poinformuje Generalnego Licencjobiorce (odpowiednio
QUALICOAT w krajach, w ktorych nie ma Generalnego Licencjobiorcy) o wszelkich
zmianach istotnych dla ,0gdlnych Danych Licencjobiorcéw”, np. w przypadku
zaprzestania stosowania linii do powlekania aluminium do zastosowan
architektonicznych lub jesli dodatkowa linia do powlekania jest uzywana do powlekania
aluminium do zastosowanh architektonicznych.

Udzielanie licencji (znaku jakosci)

Whioskodawca moze zazgda¢ wstepnej kontroli, ale w tym przypadku jej wyniki nie
moga by¢ wykorzystane do wydania licenciji.

Kazda linia do naktadania powtok jak zdefiniowano w tych Wymaganiach Technicznych
ma by¢ sprawdzona przed udzieleniem licencji QUALICOAT.
Przed udzieleniem licencji muszg zosta¢ przeprowadzone dwie inspekcje z wynikiem
pozytywnym. Inspekcje te przeprowadza sie na wniosek wykonawcy powtok. Pierwsza
inspekcja jest przeprowadzana po umodwieniu terminu. Termin drugiej nie jest
uzgadniany i jest ona przeprowadzana w terminie 6 miesiecy jedynie pod warunkiem,
ze wszystkie wyniki pierwszej zostang uznane za zadowalajgce (tgcznie z badaniem w
kwasnej mgle solnej).
Inspektorzy powinni miec¢ przy sobie nastepujgce przyrzady:

* miernik grubosci,

* miernik przewodnictwa,

* przyrzady kalibracyjne do pozostatych, przewidzianych testéw.
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5.1.1 Weryfikacja danych dotyczacych linii lakierniczych

5.1.2

5.1.3

5.1.4

5.1.5

5.1.6

Inspektor weryfikuje wiarygodnos¢ danych dostarczonych przez wnioskodawce
dotyczgcych linii do powlekania eksploatowanych w zaktadzie produkcyjnym oraz ich
wykorzystania do powtok na aluminium do zastosowan architektonicznych. Sporzadzi
oddzielny raport z inspekgcji dla kazdej kontrolowanej linii powlekania i wskaze
oznaczenie odpowiedniej linii powlekania zgodnie z oznaczeniem na miejscu.

Inspektor powinien wizualnie sprawdzi¢, jakie czesci sg produkowane na liniach do
powlekania, zwtaszcza na tych, ktére nie sg wymienione do kontroli. Jezeli linie te
wytwarzajg powtoki na typowych wyrobach architektonicznych, takich jak wyttoczki lub
blachy, inspektor prosi o wyjasnienie, dlaczego tych wyrobdw nie nalezy uznawac za
architektoniczne. Jezeli wykonawca powtok nie moze udzieli¢ wystarczajgcych
wyjasnien, inspektor dokonuje wzmianki w protokole kontroli.

Inspektor powinien sprawdzi¢ nastepujgce elementy przy uzyciu formularza kontroli
zatwierdzonego przez QUALICOAT.

Kontrola materiatow

Inspektor sprawdza czy zaktad wykonujgcy powtoki uzywa do zewnetrznych zastosowan
architektonicznych, materiatéw powtokowych aprobowanych przez QUALICOAT. Jezeli
uzywane sg $rodki chemiczne przygotowania powierzchni inne niz chromianowe powtoki
konwersyjne opisane w § 3.3.1, sprawdza réwniez czy sg aprobowane przez
QUALICOAT.

Kontrola wyposazenia laboratorium

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

Kontrola procesu produkcyjnego i urzadzen produkcyjnych
Zgodniez § 3.1, 3.6 3.7.

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

Kontrola wyrobéw gotowych

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

Liczbe elementéw, na ktérych trzeba wykonaé pomiar grubosci powtok (patrz § 2.3)

podano w ponizszej tabeli (co najmniej 30 sztuk).
Li . Dopuszczalny limit
iczba elementow

Liczebno$¢ partii (*) elementow

(wybdr losowy) odrzuconych
1-10 wszystkie 0
11-200 10 1
201-300 15 1
301-500 20 2
501-800 30 3
801-1300 40 3
1301-3200 55 4
3201-8000 75 6
8001-22000 115 8
22001-110000 150 11
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(*) partia towaru — jedna partia oznacza catos¢ zaméwienia klienta w jednym kolorze lub
czes$¢ tego zamowienia znajdujgca sie w zaktadzie produkcyjnym.

Inspektor przeprowadza nastepujgce testy wyrobéw gotowych:

- wyglad (dla sprawdzenia jednorodnosci produkciji) (2.1),

- grubosé powioki (2.3),

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

- test Machu (2.11).

- test polimeryzacji (2.14),

- proba ciecia (2.18).

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

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

5.1.7 Badania ptytek testowych

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

- potysk (2.2),

- grubos¢ powtoki (2.3),

- przyczepnos$é na sucho (2.4.1)
- proba zginania (2.7),

- proba udarnosci (2.8).

5.1.8 Przeglad kontroli wewnetrznej i rejestrow wewnetrznych

Inspektor sprawdza, czy jest prowadzona kontrola wewnetrzna zgodnie z § 3.9 i czy
wykonujgca powtok prowadzi rejestry zgodnie z zaleceniami podanymiw § 3.11.

Badajgc rejestry kontroli wewnetrznej, inspektor musi sprawdzi¢ czy zapisy zgodne sg z
wynikami uzyskanymi na ptytkach testowych. Z tego powodu wszystkie ptytki testowe
muszg by¢ przechowywane do dyspozycji inspektora przez jeden rok.

5.1.9 Ocena koncowa dla uzyskania licencji

5.1.10

Inspektor przekazuje raport z inspekcji do oceny Generalnemu Licencjobiorcy.
Generalny Licencjobiorca wykonuje ponizszg procedure pod nadzorem QUALICOAT:

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

- Jesli wyniki jednej z dwdch inspekcji nie spetniajg wymagan, wykonawca powtok
zostaje poinformowany, ze licencja obecnie nie moze zostac przyznana. Dotgcza
sie szczegoOtowe uzasadnienie decyzji. Wykonawca powilok moze ztozyc
ponowny wniosek o przyznanie licencji po trzymiesiecznym okresie karenciji.

Atest ,,.SEASIDE”

Jezeli wykonawca powlok wystgpit o atest SEASIDE, inspekcja zostanie
przeprowadzona zgodnie ze wymaganiami podanymi w § 3.2.1; ponadto zostanie
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wykonany test korozji nitkowej na wyrobach gotowych(§ 2.19) z kazdym rodzajem
obrdobki wstepnej, ktérg wykonawca powtok chce zastosowaé w SEASIDE.

Jezeli rezultaty inspekcji sg zgodne z wymaganiami ,SEASIDE”, atest zostanie
przyznany. Specjalny Certyfikat QUALICOAT SEASIDE bedzie stwierdzat'®, ze
licencjobiorca powtoki jest zdolny do produkcji wyrobdw gotowych, wypetniajacych
wymagania SEASIDE.

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

5.1.11 Atest SEASIDE (PRE-OX)

5.2.

Atest SEASIDE (PRE-OX) moze zosta¢ przyznany przez QUALICOAT podmiotom
wykonujgcym powtoki stosujgce wiasng anodowg obrébke wstepng lub podmiotom
wykonujgcym powtoki stosujgce produkty wstepnie anodowane poza zaktadem.

Jezeli wykonawca powtok ztozyt wniosek o aprobate SEASIDE (PRE-OX), inspekcja
zostanie przeprowadzona zgodnie ze specyfikacjami okreslonymiw § 3.4., aw
przypadku wstepnej obrobki anodowej poza terenem zaktadu, zgodnie z zatgcznikiem
A15. Oprocz badan wymienionych w § 5.1.5 na gotowych wyrobach nalezy
przeprowadzi¢ badanie korozji nitkowej (§ 2.19).

Jezeli wyniki kontroli spetnig wymagania, dla kontrolowanej linii lakierniczej zostanie
przyznany atest SEASIDE (PRE-OX).

Jezeli wyniki kontroli nie spetniajg wymagan, wykonawca powtok powinien odczekac co
najmniej trzy miesigce przed ztozeniem nowego wniosku o atest SEASIDE (PRE-OX).

Rutynowe inspekcje licencjobiorcéw

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

Kazda linia do powlekania bedzie podlegac¢ inspekcji dwa razy w roku, aby mozna byto
odnowic licencje QUALICOAT.

Rutynowe inspekcje sg przeprowadzane bez uprzedzenia. Inspektorzy beda
upowaznieni przez GL lub Sekretariat QUALICOAT do uprzedzenia o inspekcji
w przypadku probleméw zwigzanych z bezpieczenstwem podréozy lub probleméw
wizowych.

Licencjobiorcy niezwtocznie informujg Licencjobiorce Generalnego lub QUALICOAT w
krajach bez GL, w przypadku wytgczenia linii do powlekania, niezaleznie od tego, czy
jest to planowane, czy spowodowane awarig techniczna.

5.2.1 Weryfikacja danych dotyczacych linii lakierniczych

Inspektor weryfikuje wiarygodnos¢ danych dostarczonych przez licencjobiorce,
dotyczacych linii do powlekania eksploatowanych w zaktadzie produkcyjnym oraz ich
wykorzystania do powlekania aluminium do zastosowan architektonicznych.

Powinien sporzadzi¢ oddzielny raport z inspekcji dla kazdej kontrolowanej linii do
powlekania i wskaza¢ oznaczenie odpowiedniej linii do powlekania zgodnie z
0znaczeniem na miejscu.

16 Uzycie logo QUALICOAT SEASIDE, patrz zatacznik A1 §5 i §6
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Inspektor powinien wizualnie sprawdzic, jakie czesci sg produkowane na liniach do
powlekania, zwlaszcza na liniach do powlekania, ktoére nie sg wymienione do kontroli.

W przypadku, gdy linie te wytwarzajg powtoki na typowych wyrobach architektonicznych,
takich jak wyttoczki lub blachy, inspektor powinien poprosic¢ o wyjasnienie, dlaczego tych
wyrobéw nie nalezy uznawaé za architektoniczne. Jezeli wykonawca powtok nie moze
udzieli¢ wystarczajgcych wyjasnien, inspektor dokonuje wzmianki w protokole kontroli.

5.2.2 Wyposazenie i listy kontrolne inspektoréw

Inspektorzy powinni mie¢ przy sobie nastepujgce przyrzady:

- miernik grubosci,
- miernik przewodnictwa,
- przyrzady kalibracyjne do pozostatych, przewidzianych testow.

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

- kontrole materiatéw zgodnie z § 5.1.1,

- kontrole aparatury laboratoryjnej § 5.1.2,

- kontrole proceséw i urzadzen produkcyjnych zgodnie z § 5.1.3,

- kontrole chemicznego przygotowania powierzchni zgonie z § 5.1.4,

- kontrole wyrobow gotowych i ptytek kontrolnych zgodnie z § 5.1.5i 5.1.6,

- test w kwasnej mgle solnej przeprowadzenia na probkach pobranych podczas
pierwszej inspekcji zgodnie z § 2.10,

- przeglad rejestrow zgodnie z § 5.1.7.

- uczestnictwo w szkoleniu

Poniewaz szkolenie jest obowigzkowe, inspektor sprawdza, czy co najmniej
jeden pracownik kontroli wewnetrznej i/lub jeden pracownik kontroli jakosci
uczestniczyt regularnie w szkoleniach organizowanych co najmniej raz na dwa
lata przez Generalnych Licencjobiorcow lub przez QUALICOAT w krajach bez
GL.

W przypadku nieprzestrzegania tego wymogu inspektor zwraca uwage
w sprawozdaniu z inspekcji, a w przypadku powtdrzenia sie tej sytuacji po
przeprowadzeniu nastepnego zorganizowanego szkolenia, zostaje ona uznana
za niezgodno$¢.

5.2.3 Testy korozyjne

5231

5.2.3.2

Test Machu

Podczas pierwszej inspekcji w roku test Machu przeprowadza sie przed testem
kwasnej mgty solne;j.

Jesli wynik testu Machu jest zadowalajgcy, wowczas zostaje przeprowadzony test
kwasnej mgty solnej. Jesli jednak wynik testu Machu jest niezadowalajgcy, pierwsza
inspekcja zostanie uznana za niezadowalajgcg i zostanie powtorzona.

Inspekcja jest zadowalajgca, gdy wszystkie testy sg zadowalajgce, w tym test kwasnej
mgty solnej.

Podczas drugiej inspekcji w roku przeprowadza sie tylko test Machu. Jezeli wynik testu
Machu jest niezadowalajacy, drugg inspekcje nalezy powtorzyc.

Odpornos¢ na dziatanie kwasnej mgty solnej i test korozji nitkowej
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5.2.3.3

Prébki do testu w kwasnej mgle solnej i do testu korozji nitkowej (w przypadku
SEASIDE) nalezy pobra¢ podczas pierwszej inspekcji w roku.

Przypadki specjalne
Nieprzewidziane problemy podczas inspekcji w celu odnowienia licencji

W przypadku nieprzewidzianych probleméw pojawiajgcych sie w krotkim czasie lub w

przypadku, gdy cykl obrobki wstepnej nie jest stosowany w dniu kontroli, w ktérej majg
by¢ pobrane probki do badan AASS, FFC i/lub Machu, zastosowanie ma nastepujgca

zasada:

o Inspektor wypetnia protokot kontroli na podstawie dokumentacji kontroli
zakfadowej oraz pobiera probki do badan korozyjnych wyrobow gotowych.

o Jezeli takie prébki nie sg dostepne w dniu kontroli, licencjobiorca przesyta te
prébki do instytutu badawczego w ciggu jednego miesigca od daty kontroli.

o Jezeli licencjobiorca tego nie zrobi, inspekcja zostanie oceniona jako
,hiezadowalajgca”.

Przygotowanie poprzez anodowanie wstepne

W przypadku linii, na ktérych powlekane sg czesci z konwersjg chemiczng oraz czesci
z anodowg obrobkg wstepna, obowigzuje nastepujgca zasada:

e Podczas pierwszej inspekcji w roku nalezy pobra¢ probki do testu w kwasnej
mgle solnej i testu korozji nitkowatej (jesli licencjobiorca stosuje konwersje
chemiczng réwniez dla SEASIDE) z czesci poddanych konwersji chemicznej i
wypetni¢ osobny protokot.

o Réwniez podczas pierwszej inspekcji w roku nalezy pobrac probki do badania w
kwasnej mgle solnej oraz do badania korozji nitkowej czesci z anodowaniem
wstepnym i wypetni¢ odrebny protokoét.

o Podczas drugiej kontroli w roku zostang réwniez wypetnione dwa protokoty, ale
prébki zostang pobrane tylko z obrobki wstepnej, ktéra jest stosowana w dniu
kontroli.

Inspektor przekazuje raporty z inspekcji Licencjobiorcy Generalnemu do oceny.

5.2.4 Ocena koncowa dla odnowienia licencji

Generalny Licencjobiorca wykonuje ponizszg procedure pod nadzorem QUALICOAT:

o Jesli wyniki inspekcji spetniajg wymagania, zezwolenie na uzywanie znaku
jakosci zostanie kontynuowane.

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

Jezeli wyniki drugiej inspekcji bedg takze niezadowalajgce, licencja na uzywanie znaku
jakosci zostanie natychmiast cofnieta. Przed zgtoszeniem nowego wniosku o licencje na
uzywanie znaku jakosci, wykonawca powtok musi odczeka¢ co najmniej 3 miesigce.
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5.2.5

5.2.6

5.2.7

5.3.

5.4.

Licencje z atestem ,,SEASIDE”

Inspekcje rutynowe SEASIDE sg prowadzone zgodnie z § 3.2.1 w trakcie inspekcji
QUALICOAT, a test korozji nitkowej wykonuje sie na wyrobach gotowych (2.19) podczas
pierwszej inspekcji w roku oprécz badan wymienionych w § 5.1.5.

Co najmniej jedna inspekcja SEASIDE rocznie musi by¢ przeprowadzona z wynikiem
zadowalajgcym. Jezeli zadna inspekcja SEASIDE nie jest mozliwa w czasie wizyt
QUALICOAT, nalezy przeprowadzi¢ dodatkowg, zapowiedziang inspekcje.

Jezeli wyniki inspekcji spetniajg wymagania, atest ,SEASIDE” zostanie potwierdzony.
Jezeli wynik testu korozji nitkowej to D, nalezy przeprowadzi¢ kolejng petng
i niezapowiedziang inspekcje, w tym SEASIDE.

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

Licencje z atestem (PRE-OX)

Rutynowe inspekcje SEASIDE (PRE-OX) przeprowadzane sg zgodnie z § 3.4 i
zatgcznikiem A15, jesli ma to zastosowanie podczas inspekcji QUALICOAT, a na
gotowych produktach przeprowadza sie test korozji nitkowej (§ 2.19) jako dodatek do
testéw wymienionych w § 5.1.5 podczas pierwszej inspekcji w roku.

W przypadku linii, na ktérych powlekane sg czesci poddane konwersji chemicznej oraz
czesci poddane obrébce anodowej, obowigzujg zasady okreslone we wstepie rozdziatu
§5.2.

Jezeli linia do powlekania jest przystosowana wytgcznie do anodowania wstepnego,
nalezy przeprowadzi¢ dwie inspekcje w roku w oparciu o anodowanie wstepne.

Jezeli wyniki kontroli spetniajg wymagania, potwierdza sie atest SEASIDE (PRE-OX).

Jezeli wynik testu FFC = D, nalezy przeprowadzi¢ kolejng petng inspekcje, obejmujgca
SEASIDE (PRE-OX).

Jezeli powtdrna inspekcja przyniesie niezadowalajgce wyniki, atest SEASIDE (PRE-OX)
zostanie natychmiast wycofany. Wykonawca powtok powinien odczekaé co najmniej trzy
miesigce przed ztozeniem nowego wniosku o atest SEASIDE (PRE-OX).

Zawieszenie inspekcji

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

Prawo licencjobiorcy do odwotania

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

Poufnos¢ informacji

Wszystkie informacje dotyczgce wynikow inspekciji i ich oceny majg charakter poufny.
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5.5. Terminy sktadania raportéw z inspekcji

Wszystkie raporty z inspekcji (w tym wyniki testéw) muszg by¢ dostarczone do
sekretariatu QUALICOAT w ciggu trzech miesiecy od daty inspekciji.

Jesli wynik inspekcji zaktadu jest niezadowalajgcy, Generalny Licencjobiorca musi
wystac raport do sekretariatu QUALICOAT w ciggu jednego miesigca od dnia inspekciji.

5.6. Stosowanie logo znaku jakosci przez licencjobiorcow

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

5.7. Szkolenia licencjobiorcéw

Szkolenia personelu licencjonowanych zaktadéw produkcyjnych sg obowigzkowe we
wszystkich krajach. Szkolenia te bedg regularnie organizowane przez Generalnych
Licencjobiorcéw lub QUALICOAT.
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Rozdziat 6

Procedury kontroli wewnetrznej
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Procedury kontroli wewnetrznej

Celem kontroli wewnetrznej jest zapewnienie licencjobiorcy narzedzia do utrzymania
kontroli nad wlasnym procesem produkcyjnym. Liczbe przepracowanych zmian,
wymagania, wyniki analiz i dziatan naprawczych wpisuje sie do wykreséw lub innych
zapiséw / systeméw rejestracji tatwo dostepnych dla inspektora.

Personel odpowiedzialny za zarzgdzanie kontrolg wewnetrzng powinien przestrzegac
programu szkolenia okreslonego przez QUALICOAT.

Kontrola parametréw procesu produkciji

Kapiele do przygotowania powierzchni

Parametry chemiczne okreslone przez producenta materiatdw do chemicznej obrdobki
powierzchni powinny by¢ analizowane co najmniej raz na kgpiel podczas kazdej zmiany
roboczej lub zgodnie z zaleceniami dostawcy chemikalidow, co najmniej raz dziennie (24
godziny).

Jakosé wody

Pomiar przewodnictwa wody koncowego ptukania poprzedzajgcego kgpiel chromianowag
i zdemineralizowanej wody ptuczgcej nalezy mierzyé co najmniej raz na kgpiel podczas
kazdej zmiany roboczej lub zgodnie z zaleceniami dostawcy srodkdéw chemicznych, co
najmniej raz dziennie (co 24 godziny).

Pomiar temperatury kapieli do przygotowania powierzchni i wody ptuczacej

Temperature kapieli do obrébki powierzchni i koncowego ptukania, w przypadku
ptukania gorgcg woda, nalezy mierzy¢ co najmniej raz na kgpiel podczas kazdej zmiany
roboczej lub zgodnie z zaleceniami dostawcy Srodkéw chemicznych, co najmniej raz
dziennie (co 24 godziny) .

Pomiar temperatury suszenia

Wyswietlang temperature suszenia nalezy rejestrowac co najmniej raz na kazdg zmiane
roboczg.

Temperatura ma by¢ mierzona na czesciach przynajmniej raz w tygodniu za pomocg
przyrzgdu rejestrujgcego lub innych Srodkéw, takich jak oftowki lub tabletki termo-
chromatyczne.

Pomiar warunkéw utwardzania termicznego

Warunki utwardzania termicznego zgodnie z § 3.7 nalezy bada¢ co najmniej:

e jeden raz na kazdg zmiane nalezy odnotowaé¢ wyswietlang temperature;
e dwa razy na tydzien: nalezy wykonac krzywg utwardzania termicznego na
profilach.

Kontrola jakosci chemicznego przygotowania powierzchni

Badanie stopnia wytrawienia

Stopien ubytku aluminium nalezy mierzy¢ co najmniej raz na kazg zmiane roboczg lub
zgodnie z zaleceniami dostawcy chemikalidw, co najmniej raz dziennie (24 godziny) za
pomocg metody opisanejw § 3.2.1.
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Jezeli licencja obejmuje atest ,SEASIDE”, licencjobiorca musi kontrolowac¢ stopien

wytrawienia zgodnie z EN 12487 przynajmniej raz na kazdg zmiane roboczg podczas
produkcji SEASIDE.

6.2.2 Oznaczanie masy powloki konwersyjnej

Mase chromianowej powioki konwersyjnej nalezy badac zgodnie z EN 12487 co najmniej
raz na kazdg zmiane roboczg lub zgodnie z zaleceniami dostawcy srodkow
chemicznych, co najmniej raz dziennie (co 24 godziny).

6.3. Kontrola jakosci wyrobéw gotowych

6.3.1 Badanie potysku (ISO 2813)

Potysk organicznej powtoki na gotowych produktach nalezy bada¢ co najmniej raz na
kazdg zmiane roboczg dla kazdego odcienia koloru i dla kazdego producenta

6.3.2 Badanie grubosci powtoki (ISO 2360)
Grubosé powtoki na elementach nalezy mierzyé zgodnie z ponizszymi wymaganiami:

Liczba elementow Dopuszczalny limit

Liczebnos¢ partii (*) (wybér losowy) 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: petne zamoéwienie klienta w jednym kolorze lub cze$¢ tego zamowienia, ktéra zostata juz wykonana.
6.3.3 Badanie wygladu

Wyglad elementéw nalezy sprawdzaé¢ zgodnie z ponizszymi wymaganiami:

Liczba elementow Dopuszczalny limit

Liczebnos¢ partii (*) (wybér losowy) elementow

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

(*) partia towaru: petne zamoéwienie klienta w jednym kolorze lub cze$¢ tego zamoéwienia, ktéra zostata juz wykonana.
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6.3.4 Test przyczepnosci

6.3.4.1 Przyczepnos$é¢ na sucho (ISO 2409)

Test przyczepnosci na sucho nalezy przeprowadzi¢ co najmniej na jednym panelu na
kazde dwie godziny produkcyjnel’.

6.3.4.2 Przyczepnos¢ na mokro

Test przyczepnosci na mokro nalezy przeprowadzaé na gotowych produktach
przynajmniej raz na kazdg zmiane roboczg. Wszystkie probki z jednego dnia roboczego
moga by¢ badane razem.

6.3.5 Test polimeryzacji

Test ten jest stosowany dla kontroli prawidtowosci polimeryzacji powtoki organiczne;.
Przy kontroli wewnetrznej ten test nie jest obowigzkowy dla powtok proszkowych.
Test polimeryzacji nalezy przeprowadza¢ na panelach testowych co najmniej raz na
kazdg zmiane roboczg dla kazdego odcienia koloru i kategorii potysku oraz dla kazdego
producenta..

6.3.6 Préba zginania (ISO 1519)
Odpornosé na pekanie przy zginaniu nalezy bada¢ co najmniej na jednym panelu co
dwie godziny produkcji’.

6.3.7 Préba udarnosci (ISO 6272 / ASTM D 2794)

Prébe udarnosci nalezy przeprowadzi¢ na panelach testowych przynajmniej na jednym
panelu na kazde dwie godziny produkc;ji'’.

6.4. Rejestry kontroli jakosci

6.4.1 Rejestr kontroli procesu produkcji

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

Powinien on zawiera¢ nastepujgce informacje:

- temperature kgpieli,

- parametry chemiczne podane przez producentow,

- wyniki badania stopnia wytrawienia,

- wyniki pomiaru masy powtoki konwersyjnej,

- wyniki badania przewodnictwa wody,

- wyniki kontroli warunkéw suszenia i utwardzania termicznego,

- przebiegi krzywych temperatur suszenia i utwardzania termicznego.

6.4.2 Rejestr kontroli paneli testowych

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

Powinien on zawiera¢ nastepujace informacje:
- date produkgiji;

17 Ten sam panel nalezy wybra¢ do préby przyczepnosci na sucho, préby zginania i proby udarnosci
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- dane referencyjne stosowanego materiatu powtokowego: RAL lub inne odno$niki
umozliwiajgce jego identyfikacje, numer partii, nazwe producenta;
- wyniki nastepujgcych testow:
- badanie przyczepnosci,
- test polimeryzacji (nieobowigzkowy dla powtok proszkowych),
- badanie odpornosci na zginanie,
- proba udarnosci,

6.4.3 Rejestr kontroli wyrobéw gotowych

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

6.4.4 Rejestr kontroli testéow przeprowadzonych przez producenta powtok

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

Powinien on zawiera¢ nastepujgce informacije:
- nr referencyjny probki

- date pobrania i wystania/odebrania

- numer referencyjny raportu producenta

- wyniki badania (patrz zatgcznik A6)
- uwagi i/lub przeprowadzone korekty.
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Masa powioki konwersyjnej
(bezchromowej)

Podsumowanie wymagan kontroli wewnetrznej
KONTROLA PRZEDMIOT KONTROLI CZE,STOTLIWOSC
Kapiele
chemicznego
SLZV%,'%?;%V;?{“& Parametry Raz na kq.piell na kazdej zmian_ie rpboczej lub zgodrjit_a
odtluszczanie chemiczne | 2 zaleceniami dosta\_/vcy _chemlkallc')\{v, ale co najmniej
rawienie, ’ raz dziennie (24 godziny)
chromianowanie,
ptukanie
Raz na kapiel na kazdej zmianie roboczej lub zgodnie
Przewodnictwo wody z zaleceniami dostawcy chemikaliéw, ale co najmniej
Proces raz dziennie (24 godziny)
(6.1) Temperatura chemicznego Raz na kq.piell na kazdej zmianje rgboczej lub zgodnig
rzvaotowania powierzchni z zaleceniami dosta\_/vcy _chemlkallov_v, ale co najmniej
przyg P raz dziennie (24 godziny)
¢ Raz na kazdg zmiang roboczg: odnotowanie
Temperatura suszenia wyswietlanej t.emperatury . .
e Raz w tygodniu: odnotowanie zapisu temperatury za
pomocg paskéw lub w inny sposob
e Raz na kazdg zmiane roboczg: odnotowanie
Warunki utwardzania termicznego wyswietlanej tempgratury . L
e Dwa razy w tygodniu nalezy wykonac¢ jedng krzywg
utwardzania termicznego na profilach
Raz na kazdg zmiane roboczg lub zgodnie
Stopien trawienia z zaleceniami dostawcy chemikaliéw, ale co najmniej
raz dziennie (24 godziny)
Powloka Masa powtoki konwersyjnej Raz na kazda zmiane roboczg lub zgodnie
konwersyjna (przygotowanie powierzchni wolne | z zaleceniami dostawcy chemikaliéw, ale co najmniej
6.2) od Cr VI)) raz dziennie (24 godziny)

Raz na kazdg zmiane roboczg lub zgodnie
z zaleceniami dostawcy chemikalidw, ale co najmniej
raz dziennie (24 godziny)

Potysk

Raz na kazdg zmiane roboczg dla kazdego odcienia
i kazdego producenta

Grubos¢ powtoki
Wyroby gotowe

W zaleznosci od wielkos$ci partii zaméwienia

(6.3) Wyglad

W zaleznosci od wielkosci partii zamowienia

Przyczepnos¢ na mokro

Raz na kazda zmiane roboczg
wszystkie probki z jednego dnia roboczego mogg by¢
testowane razem.

Przyczepnosé na sucho

Przynajmniej na jednej ptytce testowej* na kazde dwie
godziny produkcji

Polimeryzacja (nieobowigzkowo

Plytki testowe dla powtok proszkowych)

Raz na kazdg zmiane roboczg dla kazdego odcienia
i kazdego producenta

(6.3) Badanie odpornosci na zginanie

Przynajmniej na jednej ptytce testowej* na kazde dwie
godziny produkcji

Préba udarnosci

Przynajmniej na jednej ptytce testowej* na kazde dwie
godziny produkcji

*Te samg plytke testowg nalezy wybraé do testu przyczepnosci na sucho; préby zginania i préby udarnosci.
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Zataczniki

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

1.

Definicje

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

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

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

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

,Aprobata” oznacza potwierdzenie, ze okreslony produkt (powtoka lub produkt do konwersji
chemicznej) spetniajg zalecenia wymagan QUALICOAT.

,Wymagania techniczne” oznaczajg ,Wymagania dla uzyskania znaku jakosci dla ciektych
i proszkowych powtok organicznych na aluminium do celdw architektonicznych”.

,Licencjobiorca” oznacza firme upowazniong do stosowania znaku jakosci.

Wiasnos¢ znaku jakosci

Znak jakosci jest wtasnoscig QUALICOAT i nie ma by¢ stosowany przez innych uzytkownikéw bez
zezwolenia QUALICOAT.

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

Kwalifikacje wnioskodawcy

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

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

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

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

Stosowanie logo przez wykonawcow powtok i producentow

Zasady ogolne

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

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

/@x e .-
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Licencjobiorca stosujacy znak jakosci nie ma go w zaden sposéb zmienia¢ ani uzupetniac.
W przypadku, gdy licencjobiorca rownolegle stosuje w odniesieniu do swoich produktéw wtasne marki
lub znaki towarowe, w zadnym razie nie ma to narusza¢ niniejszych ustalen. Licencjobiorcy lub
posiadacze aprobaty sg zobowigzani dostarczyé, na kazde zadanie GL, informacji dotyczgcych sposobéw
stosowania znaku jakosci.

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

Uzywanie logo przez wykonawcow powtok

O ile wyraznie nie zaznaczono inaczej w poszczegdlnych przypadkach, licencjobiorca zapewnia, uzywajgc
logo, ze jakos$¢ catosci powtok na aluminium do zastosowan architektonicznych, wytwarzanych w
licencjonowanym zaktadzie produkcyjnym, spetnia wszystkie zapisy Wymagan Technicznych.

W przypadku licencjobiorcéw, ktdrzy majg wiecej niz jeden zaktad produkcyjny, znak jakosci stosuje sie
wytgcznie w odniesieniu do tego zaktadu produkcyjnego, na ktory licencjobiorca posiada licencje.

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

W kazdym przypadku, gdy licencjobiorca stosuje okreslenie QUALICOAT, musi zawsze podawaé numer

licencji. Dotyczy to zaréwno znaku, jak i tekstow. -
<@EAH@®A@)
.

Licencja nr xxxx
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Uzywanie logo przez producentéw

(producentéw materiatéw powtokowych i producentéw systemoéw przygotowania powierzchni)

6.1.

6.2.

6.3.

Znak QUALICOAT nie moze widnieé na opakowaniach lub etykietach.

W literaturze fachowej i dokumentach producenci powtok majg stosowac znak wytacznie w przypadku
produktéw aprobowanych przez QUALICOAT z uwagg: ,Produkt aprobowany przez QUALICOAT”.
W kazdym przypadku uzycia znaku w dokumencie ma sie tez pojawic¢ tekst ,,QUALICOAT jest znakiem
jakosci dla licencjonowanych wykonawcéw powtok”.

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

Inne warunki uzywania znaku

Uzywanie znaku przez Generalnych Licencjobiorcow (stowarzyszenia krajowe lub
miedzynarodowe)

Generalni Licencjobiorcy mogg postugiwac sie znakiem w obowigzujgcych kolorach, ale zawsze tacznie z
odpowiednim wtasnym znakiem lub prawnie zatwierdzonym oznakowaniem stowarzyszenia. Znak moze
takze byc¢ taczony z flagg narodows i/lub nazwa kraju. W przypadku uzycia znaku lub nazwy QUALICOAT
na drukach firmowych lub w korespondencji, nazwa stowarzyszenia krajowego powinna by¢ zawsze
dominujagca, aby tatwo odrdznia¢ licencjobiorce od QUALICOAT. Zawsze przy stosowaniu znaku w
dokumencie ma sie takze pojawiaé zdanie , X' jest licencjobiorcg generalnym QUALICOAT na Y'*”,
Rozmiar logo moze by¢ odpowiednio zmieniany przy zachowaniu prawidtowych proporcji
geometrycznych.

Uzywanie znaku przez sekretariat QUALICOAT

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

Uzywanie znaku przez urzednikéw QUALICOAT

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

18 X = nazwa stowarzyszenia krajowego

19 Y = nazwa kraju
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Uzywanie znaku przez zainteresowane strony trzecie

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

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

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

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

e zaktad bedzie podlegat inspekcjom i kontroli ze strony GL lub przez QUALICOAT.

e Uzyskanie takiego zezwolenia moze wigzad sie z obowigzkowg optatg roczna.

Warunki udzielania lub wznowienia licencji lub aprobaty

Dla producentow materiatow powtokowych — okreslone w rozdziale 4.

Dla zaktadu produkcyjnego wykonawcy powtok — okreslone w rozdziale 5.

Dla wytworcow systemoéw alternatywnych przygotowania powierzchni — okreslone w zatgczniku A6.

Przyznanie licencji lub aprobaty wigze sie z koniecznoscig ponoszenia rocznej optaty.
Cofniecie licencji lub aprobaty

Naruszenie regulaminu

GL wycofuje licencje lub aprobate, jesli licencjobiorca nie spetnia postanowien niniejszego Regulaminu,

......

z optat.

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

Powazine zmiany w firmie

W przypadku wszelkich istotnych wydarzen (zmiana udziatowcow lub najwazniejszych pracownikow,
nowa linia) firma powinna niezwtocznie zawiadomic¢ o tym GL. GL jest upowazniony do
przeprowadzenia dodatkowej wizyty w celu sprawdzenia, czy wszystkie warunki zawarte

w wymaganiach QUALICOAT sg nadal spetniane.

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

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

Sankcje

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

- oficjalne oswiadczenie,
- nagana,
- cofniecie znaku.

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

Zmiany regulaminu

Niniejszy regulamin moze by¢ zmieniany w razie potrzeby. Jednak licencjobiorca ma 4 miesigce od daty

11.

publikacji poprawki na wniesienie ewentualnej skargi przeciwko wprowadzanej zmianie.

Powiadomienia

Wszystkie informacje przekazywane licencjobiorcy lub przez licencjobiorce w zwigzku z niniejszym
regulaminem bedg uznane za dostarczone, jezeli zostang przestane listem prawidtowo zaadresowanym
i ostemplowanym.
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PEVA Procedura oceny wynikow inspekcji Generalni
Lista brakéw, ktére moga by¢ uznane za niezgodno$é Licencjobiorcy
PFFC Procedura testu korozji nitkowej L?gst[f};ocréa
P-TAC Procedura testowania i udzielania aprobat materialom Laboratoria
powtokowym Testujgce
Laboratoria
P-RLT Procedura powtérzenia testow laboratoryjnych Testujace
Procedura pobierania probek (inspekcja zakladéw Lalssstiona
P-SAMP produkcyjnych wykonawcy powtok i testéow laboratoryjnych) Testujace
- zawierajgca klasyfikacje testow

20 Wszystkie aktualne procedury mogg byé pobrane ze strony internetowej QUALICOAT (tylko dla cztonkdw)
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A3 - Obowigzkowa deklaracja dotyczagca zmian w sktadzie organicznych
materiatéow powtokowych aprobowanych przez QUALICOAT

Organiczne materiaty powtokowe sktadajg sie z 4 zasadniczych sktadnikéw:

® 5poiwo,

e pigmenty,

e wypetniacze,
e dodatki.

Sktadniki te decydujg o cechach organicznych materiatéw powtokowych.

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

e nasycone poliestry karboksylowe,

e nasycone poliestry hydroksylowe,

e epoksydowe,

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

Wypetniacze poprawiajg wtasnosci reologiczne lub chemiczne powtoki organiczne;j.

4. DODATKI

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

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

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

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

Definicje powierzchni strukturalnych

Wykonczenia te mozna podzieli¢ na trzy rodziny. Dla kazdej rodziny (a, b, c) potrzebny jest atest
QUALICOAT.

a. Wyglad skory lub skérki pomaranczy (pofalowany)

c. Wyglad pomarszczony (heterogeniczny)

Edycja 2024 (V1) -71- 01.01.2024



Wymagania Techniczne QUALICOAT 2024 V1

P
2 OUALIEDAT S
N

A4 — Metaliczne powtoki organiczne

1. DEFINICIA

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

Metaliczne powtoki organiczne mozna podzieli¢ na dwie kategorie:

e Systemy jednowarstwowe o wygladzie metalizowanym (nie potrzeba dodatkowej bezbarwnej powtoki
dla uzyskania wysokiej trwatosci pokrycia w warunkach zewnetrznych).
W tym przypadku aktualne atesty s3 wystarczajace.

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

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

2. SKALA ODNIESIENIA

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

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

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

Warto$¢ dopuszczalna 1

Wartos$¢ dopuszczalna 1

Wartos$é niedopuszczalna 2

Wartosé niedopuszczalna 2
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A5 - Specjalne wymagania dla powtok na akcesoriach aluminiowych
przeznaczonych do celow architektonicznych w ramach znaku jakosci
QUALICOAT

3.1.

Wprowadzenie

Odlewane akcesoria mogg by¢ wykonane z réznych stopéw, ktérych sktad chemiczny jest okreslony
w normie EN 1706.

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

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

Okreslenie stopu jest obowigzkiem klienta.

Wymagania pracy

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

Testy

Badanie wyrob6éw gotowych
Niektdre testy mozna wykonywac na wyrobach gotowych, ale petny zakres badan wykonuje sie na
ptytach testowych obrabianych réwnolegle z partig produkcyjna.
Inspektor wykona nastepujgce testy na wyrobach gotowych:
e badanie wygladu (§ 2.1 wymagan),
e test polimeryzacji (§ 2.14 wymagan),
oraz jezeli ksztatt wyrobu pozwoli:
e pomiar grubosci powtoki (§ 2.3 wymagan),
e badanie przyczepnosci (§ 2.4 wymagan).
Ponizsze badania nalezy wykonaé tylko na ksztattownikach wyciskanych:

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

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

e badanie potysku (§ 2.2 wymagan),

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

e proba zginania (§ 2.7 wymagan),

e proba udarnosci (§ 2.8 wymagan).

Oprécz powyzszych zalecen nalezy takze stosowac sie do wymagan QUALICOAT.
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A6 — Aprobaty materiatéw do chemicznego przygotowania

powierzchni.

WPROWADZENIE

Niniejszy zatgcznik okresla procedure przyznawania i odnawiania atestu dla systeméw
przygotowania powierzchni z wyjatkiem chromianowych powtok konwersyjnych ( § 3.3.1 ). Opisuje
tez harmonogram badan, ktéry powinien by¢ przestrzegany przez zaangazowane laboratoria, a
takze wymagania kazdego testu.

FORMALNY WNIOSEK O PRZEPROWADZENIE BADAN

Producenci $rodkéw chemicznych, ktérzy planujg przekaza¢ do badan chemiczny system
przygotowania powierzchni, powinni przesta¢ formalng prosbe do Generalnego Licencjobiorcy lub
QUALICOAT w regionach bez stowarzyszenia krajowego uzywajgc formularza dostepnego na

gualicoat.net

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

Karty charakterystyk i szczegdtowe instrukcje stosowania muszg by¢ przekazane do laboratorium
upowaznionego przez QUALICOAT, wybranego w porozumieniu z licencjodawcg generalnym i/lub
QUALICOAT w regionach bez stowarzyszenia krajowego.

W formularzu wniosku oraz w TDS wnioskodawca okresla, czy produkt jest systemem wymagajacym
ptukania czy bez ptukania, czy tez nadaje sie do podwdjnego zastosowania, w zaleznosci od
konfiguracji obrébki wstepnej linii licencjobiorcy. Produkty przeznaczone do podwdjnego
zastosowania bada sie dwutorowo.

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

METODA STOSOWANIA (1) (2)
CYKLE PROCESOWE (2)

KONCOWE PEUKANIE

METODY ANALITYCZNA DLA KAPIELI
MASA WARSTWY (3)

INNE ANALIZY

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

BEZBARWNA POWtOKA KONWERSYJNA?

WARUNKI SUSZENIA

(1) Natrysk i/lub zanurzenie.

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

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

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

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

e przyrzady analityczne do badania jakosci powtoki konwersyjnej;
e narzedzia tnace i przyrzady niezbedne do wykonania testu przyczepnosci;
e aparature do badania przyczepnosci na sucho i elastycznosci (préba ttocznosci);
e urzadzenie do préb udarnosci (I1SO 6272);
e aparature do badania odpornosci na pekanie przy zginaniu;
e wage analityczng do okreslenia utraty masy (doktadnosé 0,1 mg)
e aparature do przeprowadzenia nastepujacych testow korozji:
e testz wodg kondensacyjng w statym klimacie?,
e odpornosé na wilgotng atmosfere zawierajgcg dwutlenek siarki??,
e odpornosé na dziatanie kwasnej mgty solnej,
e test przyczepnosci na mokro,
e test korozji nitkowej?

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

e Miec mozliwos¢ przeprowadzenia analizy jakosci powtoki konwersyjnej.

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

LABORATORIA TESTUJACE QUALICOAT

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

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

PROGRAM TESTOW

Aprobata opiera sie na nastepujacym programie testéw kontrolujgcym spetnienie wymogow
okreslonych przez QUALICOAT.

a) PRZYGOTOWANIE PLYTEK TESTOWYCH

W przypadku kazdego testu korozji nalezy poddac ocenie 6 prébek wyciskanych (po trzy prébki
w kazdym z dwéch laboratorium). Nalezy zwrdcié¢ szczegdlng uwage na przygotowanie probek.

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

laboratorium upowaznione do wykonywania tych testéw zgodnie z ISO 17025.
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Wynik koncowy testow korozji i ekspozycji zalezy nie tylko od obrébki powierzchni, ale takze
od sktadu aluminium i reakcji powierzchni aluminium ze srodkami chemicznymi.

Producenci chemiczni muszg okresli¢ petny przegotowania powierzchni, jaki ma by¢
zastosowany (odttuszczanie itd.). Laboratorium przygotowujace prébki musi $cisle trzymac sie
tych instrukcji.

Prébki mogg byc¢ przygotowane:

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

e albo w laboratorium producenta $rodkdw chemicznych pod nadzorem przedstawiciela
laboratorium nadzorujgcego.

Proébki

Nalezy uzywac nastepujgcych stopdéw:

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

e wyttaczane prébki do badan korozji i ekspozycji w atmosferze naturalnej: AA 6060 lub
6063.

Sktad chemiczny prébek ma wptyw na koncowe wyniki, zwtaszcza w badaniach korozyjnych. Z

tego powodu wszystkie laboratoria powinny uzywac do przygotowania prébek do testéw stopu

z tej samej partii.

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

Przygotowanie powierzchni

Laboratorium odpowiedzialne za przygotowanie prébek powinno przygotowac je
z uwzglednieniem nastepujacych parametréw:

e Stopien trawienia
Catkowity stopien trawienia powinien wynosi¢ od 1,0 g/m? do 2,0 g/m? na prébkach do
wszystkich testow.

o Masa powtoki konwersyjnej

e blisko dolnej granicy systemu, okreslonej przez producenta substancji chemicznej,
czyli w zakresie dolnej granicy do +33,33% gdrnej granicy dla prébek do badan
korozyjnych;

e Dblisko gérnej wartosci granicznej okreslonej przez producenta substancji chemicznej,
czyli w przedziale gérnej wartosci granicznej az do -33,33% gornej wartosci granicznej
dla préobek do badan mechanicznych, zwtaszcza dla badania przyczepnosci.

Anodowanie wstepne

System obrdébki wstepnej nalezy zbadaé w obie strony, jezeli proponuje sie go stosowaé w
pofaczeniu z podtozami wstepnie anodowanymi, a mianowicie raz z anodowym procesem
obrébki wstepnej i raz bez niego. Niezbedne prébki do badan nalezy przygotowac zgodnie z
wymaganiami okreslonymi przez QUALICOAT w sekcji 3.4. Nastepnie proponowana obrdbka
wstepna zostanie zastosowana do paneli wstepnie anodowanych zgodnie z zaleceniami
dostawcy chemicznego systemu przygotowania powierzchni.

W celu identyfikacji systemy chemicznej obrébki wstepnej powinny by¢ wymienione z A-Nr na
liscie zatwierdzonych systemoéw obrébki wstepnej i z AP-Nr w przypadku materiatu wstepnie
anodowanego.
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Materiat powtokowy do aplikacji

Materiaty powtokowe do aplikacji powinny miec atest QUALICOAT. Kazdy system powinien by¢
testowany z nastepujgcymi organicznymi materiatami powtokowymi:

proszek klasy 1, kolor metaliczny (RAL 9006 lub RAL 9007),
proszek klasy 2, kategoria 1, RAL 9010,

proszek klasy 3 (na zagdanie dostawcy),

farba ciekta (na zadanie dostawcy).

b) BADANIA LABORATORYINE

Nalezy przeprowadzié nastepujace testy:

Badanie przyczepnosci na sucho (2.4.1)

Badanie ttocznosci (2.6)

Test zginania (2.7)

Préba udarnosci (2.8)

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

Badanie przyczepnosci na mokro (2.4.2)

Test z wodg kondensacyjng (2.17)

Badanie korozji nitkowej (2.19)

Akceptowalne limity sg takie same jak okreslono w wymaganiach QUALICOAT

Ocena wynikéw badan laboratoryjnych

Ocena koncowa powinna by¢ nastepujgca:

Wynik z jednego laboratorium

WYNIK POZYTYWNY — 0 lub 1 prébka niezadowalajgca
WYNIK NEGATYWNY — 2 lub wiecej prébek niezadowalajacych

Wynik z dwdch laboratoriow

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

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

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

c) BADANIE W ATMOSFERZE NATURALNEJ

Miejsce ekspozycji

2 lata ekspozycji w Genui zaczynajac od wrzesnia.

Liczba ptytek testowych

Wszystkie testy powinny zostac przeprowadzone na trzech ptytkach.
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Rys. 1. Wyglad rys do badania w atmosferze naturalnej

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

Szeroko$¢ — co najmniej 1
mm.

Ptyty musza by¢ naciete
do metalu.

10 mm

Ocena wynikow testu ekspozycji

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

OCENA ZGODNOSCI

Grupa robocza QUALICOAT oceni wyniki badan laboratoryjnych i podejmie decyzje, przedstawiajgc
ja tez na pismie.

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

PRZYZNANIE APROBATY

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

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

ODNOWIENIE APROBATY SYSTEMU PRZYGOTOWANIA POWIERZCHNI

a) odnowienie aprobaty na system przygotowania powierzchni

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

Jesli zatwierdzony system identyfikowany przez jeden numer identyfikacyjny jest wytwarzany w
réznych zaktadach produkcyjnych tej samej firmy, petny program badan (w tym test ekspozycji)
przeprowadza sie dla gtéwnego zaktadu produkcyjnego i/lub w centrum obstugi technicznej. W
pozostatych zaktadach produkcyjnych wskazanych przez producenta srodkow chemicznych
aprobowany system przygotowania powierzchni powinien by¢ sprawdzony tylko w badaniach AASS
i FFC, w szczegdlnosci wysytajgc powlekane prébki, ktére zostaty poddane dziataniu produktéw
wytworzonych we wszystkich innych zaktadach produkcyjnych, do tego samego laboratorium, ktére
jest rowniez odpowiedzialne za gtéwny zaktad produkcyjny. Nalezy wyraznie podaé odpowiednie
pochodzenie.

Edycja 2024 (V1) -80- 01.01.2024



Wymagania Techniczne QUALICOAT 2024 V1

P
2 OUALICDAT S
N

Aprobata zostanie odnowiona, jesli wyniki badan laboratoryjnych i testéw ekspozycji bedy zgodne
z Wymaganiami Technicznymi. Certyfikat bedzie wydawany co roku.
b) Powtodrzenie niezadowalajacych testow laboratoryjnych

Jezeli wyniki badan laboratoryjnych sg niezadowalajgce, wszystkie badania korozyjne nalezy
powtdrzy¢é w dwdch laboratoriach. Odnowienie powinno zosta¢ potwierdzone, jesli wyniki sg
zadowalajgce w obu laboratoriach. Jesli wyniki sg niezadowalajgce w jednym z dwdch laboratoriéw,
aprobata zostaje anulowana. Jesli wynik ekspozycji na zewnatrz jest niezadowalajgcy, aprobata
zostanie cofnieta.

c¢) Reguta,10+2” Reguta ,10+2” dla testu AASS i reguta , 15+3” dla testu FFC
10% niepowodzen w tescie AASS i co najmniej dwie wartosci C+D sklasyfikowane jako
niezadowalajgce skutkujg oceng niezadowalajgca. Jezeli uzyskano tylko jeden wynik testu C+D
AASS, system obrdbki wstepnej nalezy uznac za zadowalajgcy.
15% niepowodzen w tescie FFCi co najmniej trzy wartosci C+D sklasyfikowane jako niezadowalajgce
powodujg ocene niedostateczng. Jezeli uzyska sie tylko dwa wyniki badania C+D FFC, system
obrébki wstepnej nalezy uznac¢ za zadowalajgcy.
Ocena
Sekretariat QUALICOAT okresli wszystkie systemy chemicznej obrdbki wstepnej objete zasadg testu
AASS ,10+2"” i zasadg testu FFC ,,15+3” poprzez ocene wynikdw testdw AASS i FFC z poprzedniego
roku na podstawie prébek pobranych podczas corocznych inspekcji w zaktadach produkcyjnych
licencjobiorcow.
Informacja
Najpdzniej do korica czerwca zainteresowani producenci chemikaliéw zostang poinformowani
przez Licencjobiorce Generalnego (lub bezposrednio przez QUALICOAT w krajach bez
Licencjobiorcy Generalnego), ze ich system chemicznej obrébki wstepnej jest objety ,,obserwacjg”
z powodu przekroczenia reguty ,, 10 +2” testu AASS i/lub reguty , 15+3” testu FFC.
Wszyscy licencjobiorcy stosujgcy system chemicznej obrébki wstepnej znajdujacy sie ,,pod
obserwacjg” powinni zostac¢ poinformowani przez Licencjobiorce Generalnego (lub bezposrednio
przez QUALICOAT w krajach bez Generalnego Licencjobiorcy) do konca lipca. Muszg by¢ swiadomi,
ze muszg nadal w petni spetnia¢ wymagania Specyfikacji QUALICOAT.
Okres obserwacji
Roczny okres obserwacji systemu chemicznej obrébki wstepnej rozpoczyna sie wraz z pisemnym
powiadomieniem producenta chemikaliow do korca czerwca. Jezeli system chemicznej obrdbki
wstepnej nie bedzie ponownie podlegat regule ,10+2” w kolejnym roku kalendarzowym, status
zostanie zresetowany, a producent chemikaliow zostanie poinformowany przez Licencjobiorce
Generalnego (lub bezposrednio przez QUALICOAT w krajach bez Generalnego Licencjobiorcy).
Wycofanie
Jezeli system nie spetni wymagan w ciggu dwéch kolejnych lat kalendarzowych, zostanie on
wycofany do 30 czerwca drugiego roku, a producent chemikalidw zostanie powiadomiony przez
Licencjobiorce Generalnego (lub bezposrednio przez QUALICOAT w krajach bez Licencjobiorcy
Generalnego), ze system chemicznej obrébki wstepnej bedzie wycofany w ciggu 30 dni od daty
zgtoszenia.

d) Ostateczny termin uzycia produktu przez licencjobiorce
Wszyscy licencjobiorcy korzystajgcy z systemu chemicznej obrébki wstepnej, ktéry zostat
anulowany ze wzgledu na regute ,, 10 +2” testu AASS i/lub regute ,15+3” testu FFC, mogg nadal z
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niego korzysta¢ do korica roku wycofania. Muszg by¢ swiadomi, ze muszg nadal w petni spetniaé
wymagania Specyfikacji QUALICOAT.

ODPOWIEDZIALNOSC | WSPOtPRACA Z LICENCJOBIORCA

Producenci i wykonawcy powtok powinni $cisle wspdtpracowac (patrz rozdziat 3, § 3.3.2.)

Dla wszystkich systemdéw powinny istnie¢ arkusze danych technicznych, zawierajgce rdowniez
informacje o innych produktach, z ktérymi dany system moze by¢ uzywany lub nie. Za wszystkie cykle
stosowane przez wykonawce powtoki odpowiada producent srodkéw chemicznych

Aby uwzglednié szczegdlne warunki panujgce w kazdym zakfadzie, licencjobiorcy dostarcza sie
instrukcje dostosowang do linii powlekania, ktdrej majg przestrzegaé osoby odpowiedzialne, i okresla
ona, czy produkt ma by¢ stosowany jako system do ptukania czy bez sptukiwania w odpowiedniej linii
powlekania. W instrukcji dostosowanej do linii powlekania nalezy réwniez okresli¢ wymagania
dotyczace ptukania zgodnie z rozdziatem 3, § 3.3.2.

Aby uwzgledni¢ szczegdlne warunki panujgce w kazdym zaktadzie, wykonawcy powtok nalezy
przekazac szczegdtowe instrukcje, ktérych majg przestrzegac osoby odpowiedzialne. Te instrukcje lub
wymagania powinny by¢ zgodne z ogdlnymi arkuszami danych technicznych i powinny okresla¢, ze
przewodnos¢ wody ociekajgcej wszystkich systemoéw chemicznej obrébki wstepnej z ptukaniem
konncowym nie moze przekracza¢ maksymalnie 30 uS / cm w 20 ° C (przewodnictwo mierzone na
przekrojach otwartych, a nie na ksztattownikach zamknietych). W instrukcjach dla konkretnego
zaktadu nalezy réwniez okreslié, czy produkt ma by¢ uzywany jako system ptukania, czy bez ptukania,
czy tez nadaje sie do podwdjnego zastosowania, w zaleznosci od konfiguracji linii obrébki wstepnej
wykonujgcej powtoke.

Metody oceny powtoki konwersyjnej mogg sie rézni¢ w zaleznosci od systemu, poniewaz nie ma
odpowiednich norm. Producent wskazuje, w jaki sposéb licencjobiorca ma monitorowac jakos¢
powtoki konwersyjnej wolnej od chromu VI podczas kontroli wewnetrznej. Ma by¢ okreslone
urzadzenie do analitycznego sprawdzania masy powtoki i raportowanie okreslonej liczby ilosciowej
w podanym zakresie. Metoda ma zapewnic, ze urzadzenie powinno wskazywa¢ maksymalnie +/- 20%
odchylenia. QUALICOAT zaleca, aby ciezar powtoki byt mierzony podczas kazdej zmiany roboczej lub
zgodnie z zaleceniami producenta srodka chemicznego, co najmniej raz dziennie (patrz tabela w
Sekcji 6.5).

Ze wzgledu na swojg przypadkowosé QUALICOAT nie pozwala na pomiar masy warstwy konwersyjnej
metodg grawimetryczng ponizej 100 mg/m? przy uzyciu wagi analitycznej z doktadnoscig do 0,1 mg.
Analiza rentgenowska i spektrofotometria sg akceptowanymi metodami pomiaru masy warstwy
konwersyjnej ponizej 100 mg/m?2.

Na prébce produkcyjnej otrzymywanej co dwa miesigce od wykonawcy powtok nalezy przeprowadzi¢
nastepujgce testy:

e test odpornosci na kwasng mgte solng

e pomiar masy powtoki konwersyjnej

Odbiér préobek nalezy niezwtocznie potwierdzi¢ licencjobiorcy. Szczegétowe wyniki i wszelkie
dziatania naprawcze nalezy wprowadzac i przechowywac wraz ze szczegotami dotyczgcymi wysytki
w tatwo dostepnej dla inspektora dokumentacji i przekazywac licencjobiorcy w ciggu maksymalnie
czterech miesiecy.
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Jezeli producent srodkdw chemicznych nie wspétpracuje z licencjobiorcg w okreslonych terminach,
nalezy zastosowacd nastepujgca procedure sankcyjna:

Pisemne powiadomienie (list ostrzegawczy) zostanie wystane do producenta srodkéw chemicznych
przez Generalnego Licencjobiorce lub QUALICOAT w krajach bez Generalnego Licencjobiorcy, dajgc
mu cztery tygodnie na odpowiedz:

1) Producent srodkdw chemicznych niezwtocznie potwierdzi otrzymanie zgtoszenia;

2) Producent srodkéw chemicznych przekazuje list uzasadniajgcy w ciggu czterech tygodni;

3) Uzasadnienie zostanie ocenione przez Generalnego Licencjobiorce Ilub QUALICOAT
(ewentualnie z udziatem Rady Dyrektoréw, jesli decyzja nie jest oczywista), co moze
prowadzi¢ do cofniecia aprobaty;

4) W przypadku braku uzasadnienia w ciggu czterech tygodni aprobata zostanie cofnieta.
Producent srodkéw chemicznych musi odczekaé co najmniej trzy miesigce przed wystaniem
nowego wniosku o aprobate.

10. OBOWIAZKOWE ZGtASZANIE ZMIAN W SKLADZIE SRODKOW DO
PRZYGOTOWANIA POWIERZCHNI

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

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

Ponizej przytaczamy niektdre przyktady takich zmian:

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

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

e dowolna zmiana typowego wygladu powtoki konwersyjnej, np. z bezbarwnej na barwna.
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Abb — Wstepne pobieranie probek i testowanie (PST) systemow
obrobki wstepnej ze zmodyfikowanymi procesami lub nowymi
technologiami

1. Wprowadzenie

Systemy obrébki wstepnej regulowane obecnie w Wymaganiach Technicznych QUALICOAT to
chromianowe powtoki konwersyjne (§ 3.3.1) i inna chemiczna obrébka wstepna (§ 3.3.2) w
potaczeniu z réznymi rodzajami trawienia (§ 3.2.1) lub wstepna obrébka anodowa (§ 3.4).

Aby rozwazy¢ wdrozenie zmodyfikowanych proceséw obrébki wstepnej lub nowych technologii, w
zatgczniku A6b opisano procedure wstepnego pobierania prébek i testowania (PST) tych nowych
procesow przed rozpoczeciem testow zatwierdzajgcych (nr A). W przypadku systemdw obrobki
wstepnej, ktdre sg w petni zgodne ze specyfikacjami QUALICOAT i zatgcznikiem A6, nie jest
konieczne sktadanie wniosku o PST.

2. Wstepny program pobierania prébek i testowania (PST)

Komitet Wykonawczy QUALICOAT musi potwierdzié lub zmodyfikowac¢ nastepujgce, wczesniej
zdefiniowane minimalne wymagania dla kazdego zgdania PST, przed przystgpieniem do fazy 3.

Komitet Wykonawczy moze interweniowaé w dowolnym momencie tej procedury i podac
przyczyny. Aby przyspieszy¢ proces PST, Komitet Wykonawczy moze udziela¢ zalecen.

KROKI PROCEDURY (FAZY 1 DO 9):

FAZA 1 Odpowiedzialny Informacja do
Sformutowanie zgdania PST: Dostawca Generalnego
Szczegobtowy opis catego procesu obrébki Licencjobiorcy lub
wstepnej, w tym wszystkie istotne etapy QUALICOAT w
procesu, parametry, wartosci i limity, a takze krajach, w ktérych
TDS i karte charakterystyki wszystkich nie ma Generalnego
zaangazowanych substancji chemicznych. Licencjobiorcy

Propozycja badan (rodzaj badania i wymagania).
Minimalne wymagania testowe zgodnie z
zatgcznikiem A6. Test laboratoryjny (badanie
ekspozycji na zewnatrz zostanie okreslone przez

QUALICOAT w fazie 6).

FAZA 2 Odpowiedzialny Informacja do
Przeglad opisu. Potwierdz lub zmodyfiku;j Komitet Wykonawczy, Dostawcy
nastepujgce kroki procedury PST. po konsultacji z

Wyznaczenie dwdch laboratoriéw Przewodniczgcym

zatwierdzonych przez QUALICOAT i Komitetu Technicznego

dodatkowego laboratorium wymaganego w i Grupy Roboczej ds.

przypadku niespojnych wynikéw testow (patrz obrébki wstepnej
Faza 5) w porozumieniu z GL i/lub QUALICOAT
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w krajach, w ktérych nie ma Generalnego
Licencjobiorcy.

Nalezy pamieta¢, ze wszystkie zaangazowane
instytuty badawcze nie mogg naleze¢ do tej
samej grupy przedsiebiorstw.

Testy nazewnictwa dla fazy 3 i 4.

Zwolnienie dla fazy 3 i 4.

FAZA 3

Odpowiedzialny

Informacja do

Pobieranie probek przez instytut:

Pobieranie prébek w jednym z dwdéch
laboratoridw lub w fabryce dostawcy pod
nadzorem laboratorium (pobieranie prébek
przez instytut).

Pobieranie prébek obejmuje trzeci zestaw
probek wymagany dla trzeciego laboratorium w
przypadku niespdjnych wynikéw badan (patrz
Faza 6).

Prébkowanie moze obejmowac zestaw prébek
wymagany do ekspozycji na zewngtrz w
pozniejszym procesie zatwierdzania zgodnie ze
Specyfikacjami QUALICOAT.

*Uwaga: Dopuszczalne jest jednoczesne
wykonanie Fazy 3 i 4.

Laboratoria

Dostawcy

FAZA 4

Odpowiedzialny

Informacja do

Pobieranie probek w terenie:

Pobieranie prébek na zatwierdzonej linii
powtokowej QUALICOAT (pobieranie probek w
terenie) pod nadzorem inspektora QUALICOAT
na podstawie opisu procesu i wymaganych
badan.

Minimum 1000 m? wyrobdéw gotowych (profili
lub arkuszy) do pokrycia prébkami pobieranymi
na poczatku, w srodku i na koricu partii.
Pobieranie prébek obejmuje trzeci zestaw
probek wymagany dla trzeciego laboratorium w
przypadku niespdjnych wynikéw badan (patrz
Faza 6).

*Uwaga: Dopuszczalne jest jednoczesne
wykonanie Fazy 3 i 4.

Dostawca i Laboratoria

Generalnego
Licencjobiorcy lub
QUALICOAT w
krajach, w ktérych
nie ma Generalnego
Licencjobiorcy

FAZA 5

Odpowiedzialny

Informacja do

Testowanie w dwdch wymienionych
laboratoriach. Preferowane jest jednoczesne
badanie prébek instytutowych (Faza 3) i
terenowych (Faza 4) w tej samej aparaturze
badawczej (§2.9, §2.10, §2.4.2, §2.17 i §2.19).
Wszystkie badania nalezy przeprowadzié
trzykrotnie. Jezeli wyniki wiecej niz jednego

Laboratoria

Generalnego
Licencjobiorcy lub
QUALICOAT w
krajach, w ktorych
nie ma Generalnego
Licencjobiorcy
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panelu sg niezadowalajgce, odpowiedni wynik
testu nalezy oceni¢ jako negatywny.

FAZA 6

Odpowiedzialny

Informacja do

Przeglad wynikow badan pobierania prébek
przez instytut (Faza 3) i pobierania préobek w
terenie (Faza 4).

Jesli wyniki w obu laboratoriach sg pozytywne,
system jest zadowalajacy.

Jesli wyniki w obu laboratoriach sg negatywne,
system jest niezadowalajacy.

Jezeli wyniki sg pozytywne w jednym
laboratorium, a negatywne w drugim, badania
nalezy powtdrzy¢ w trzecim laboratorium.
Propozycja modyfikacji specyfikacji QUALICOAT,
jesli zajdzie taka potrzeba.

Propozycja do Komitetu Wykonawczego i
Komitetu Technicznego dotyczgca dopuszczenia
do procesu prébnego i okreslajgca wymagane
testy narazenia na zewnatrz.

Przewodniczacy Grupy
Roboczej ds. obrdbki
wstepnej

Komitet
Wykonawczy i
Komitet Techniczny

FAZA 7

Odpowiedzialny

Informacja do

Po zadowalajgcych wynikach testow z Fazy 3i4
oraz za zgodg Komitetu Wykonawczego i
Technicznego, dostawca moze
administrowad/obstugiwac system w zaktadzie
uzywanym do pobierania préobek w terenie w
ramach szesciomiesiecznego programu
testowego (proces préobny).

Przeprowadza sie dwie kontrole, w tym jedna
niezapowiedziana.

Dostawca i Laboratoria

Generalnego
Licencjobiorcy lub
QUALICOAT w
krajach, w ktérych
nie ma Generalnego
Licencjobiorcy

FAZA 8

Odpowiedzialny

Informacja do

Decyzja o dopuszczeniu do procesu
zatwierdzania.

Definiowanie modyfikacji Wymagan
Technicznych QUALICOAT, jesli jest to
konieczne.

Komitet Techniczny i
Komitet Wykonawczy

Generalnego
Licencjobiorcy lub
QUALICOAT w
krajach, w ktérych
nie ma Generalnego
Licencjobiorcy

FAZA 8

Odpowiedzialny

Informacja do

Poinformowanie dostawcy o decyzji Komitetu
Wykonawczego w sprawie ewentualnego
procesu zatwierdzenia (nr A) zgodnie z
Wymaganiami Technicznymi QUALICOAT i
zatgcznikiem A6. Proces zatwierdzania (nr A):
Jezeli dostawca ubiega sie o aprobate (nr A)
zgodnie ze Specyfikacjg QUALICOAT i
Zatgcznikiem A6, wyniki badan zebrane w
procesie PST nalezy réwniez uwazac za wazne w
procesie aprobaty.

Generalny
Licencjobiorca lub
QUALICOAT w krajach,
w ktdrych nie ma
Generalnego
Licencjobiorcy

Przewodniczacy
Komitetu Technicznego
i Grupy Roboczej ds.
obrébki wstepnej

Dostawca
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QUALICOAT wystawi tymczasowy certyfikat
zatwierdzenia (nr AN), ktéry bedzie
automatycznie odnawiany co roku na okres
waznosci réwny czasowi trwania testow
ekspozycji na zewnatrz.

Po testach narazenia przewodniczgcy Komitetu
Technicznego i Grupy Roboczej ds. obrébki
wstepnej ocenig wyniki i podejma decyzje o
przeniesieniu tymczasowej aprobaty (nr AN) do
aprobaty (nr A).
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A7 — Wymagania dla obrébki prowadzonej partiami

1. Wprowadzenie

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

2. Wymagania

Materiat stosowany na przektadki i drut mocujgcy musza by¢ dobrane odpowiednio do skfadu
chemicznego kapieli, zgodnie z zaleceniami producenta srodkéw chemicznych.

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

Maksymalna szerokos¢ styku miedzy sekcjami powinna wynosi¢ 2 mm. Odlegto$¢ miedzy
sekcjami powinna wynosi¢ co najmniej 1 cm.

Jest istotne aby unikac¢ zarysowan powierzchni.

3. Metoda oceny powierzchni sladow kontaktu

Nalezy uzy¢ przygotowanego chemicznie profilu aluminiowego, zaznaczonego przez
przektadke. Strefa ze sladami na sztandze ma by¢ zidentyfikowana.

Badanie przyczepnosci na mokro nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z § 2.4.2 na powleczonych
prébkach.

Po ostygnieciu prébki nalezy sprawdzié, czy nie nastgpity odwarstwienia powtoki w obszarze
$ladoéw kontaktu.

Wymagania:

Zadnych oznak odspojenia lub pecherzy. Warto$¢ testu siatki nacie¢ 0. Dopuszczalna jest
zmiana koloru.
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A8 - Lista tolerancji koloréw przed przyznaniem lub odnowieniem

aprobaty (dla laboratoriéw QUALICOAT)??

RAL | Tolerancja | RAL | Tolerancja | RAL | Tolerancja | RAL | Tolerancja | RAL | Tolerancja | RAL | Tolerancja
1000 2.0 3000 2.8 5000 2.0 6000 2.0 7000 2.0 8000 2.0
1001 2.0 3001 2.8 5001 2.0 6001 2.8 7001 2.0 8001 2.0
1002 2.0 3002 2.8 5002 2.0 6002 2.8 7002 1.4 8002 2.0
1003 3.6 3003 2.8 5003 2.0 6003 2.0 7003 1.4 8003 2.0
1004 3.6 3004 2.0 5004 2.0 6004 2.0 7004 1.0 8004 2.0
1005 3.6 3005 2.0 5005 2.0 6005 2.0 7005 1.4 8007 2.0
1006 3.6 3007 1.4 5007 2.0 6006 1.4 7006 1.4 8008 2.0
1007 3.6 3009 2.0 5008 2.0 6007 1.4 7008 2.0 8011 2.0
1011 2.0 3011 2.8 5009 2.0 6008 1.4 7009 1.4 8012 2.0
1012 2.8 3012 2.0 5010 2.0 6009 1.4 7010 1.4 8014 1.4
1013 1.0 3013 2.8 5011 2.0 6010 2.8 7011 1.4 8015 2.0
1014 2.0 3014 2.0 5012 2.0 6011 2.0 7012 1.4 8016 1.4
1015 1.0 3015 1.0 5013 2.0 6012 1.4 7013 1.4 8017 1.4
1016 2.8 3016 2.8 5014 2.0 6013 2.0 7015 1.4 8019 1.4
1017 2.8 3017 2.8 5015 2.0 6014 1.4 7016 2.0 8022 1.4
1018 2.8 3018 2.8 5017 2.0 6015 1.4 7021 1.4 8023 2.8
1019 1.0 3020 2.8 5018 2.0 6016 2.0 7022 1.4 8024 2.8
1020 2.0 3022 2.8 5019 2.0 6017 2.8 7023 1.4 8025 1.4
1021 3.6 3027 2.8 5020 2.0 6018 2.8 7024 1.4 8028 1.4
1023 3.6 3028 2.8 5021 2.0 6019 1.2 7026 2.0 9001 1.0
1024 2.0 3031 2.8 5022 2.0 6020 1.4 7030 1.0 9002 1.0
1027 2.8 4001 1.4 5023 2.0 6021 2.0 7031 2.0 9003 1.0
1028 3.6 4002 2.0 5024 2.0 6022 1.4 7032 1.0 9004 1.4
1032 3.6 4003 1.4 6024 2.8 7033 1.4 9005 1.4
1033 3.6 4004 2.0 6025 2.8 7034 1.4 9010 1.0
1034 2.8 4005 2.0 6026 2.0 7035 1.0 9011 1.4
1037 3.6 4006 1.4 6027 2.0 7036 1.0 9012 1.0
2000 3.6 4007 1.4 6028 2.0 7037 1.4 9016 1.0
2001 2.8 4008 1.4 6029 2.0 7038 1.0 9017 1.4
2002 2.8 4009 1.2 6032 2.8 7039 1.4 9018 1.0
2003 2.8 4010 2.0 6033 2.0 7040 1.0
2004 3.6 6034 2.0 7042 1.0
2008 3.6 6037 2.8 7043 1.4
2009 3.6 7044 1.0
2010 2.8 7045 1.0
2011 3.6 7046 1.4
2012 2.8 7047 1.0

22 Producenci proszkéw wskazujg na etykiecie, ktorej karty RAL uzywaja, tak aby laboratorium wiedziato, z ktérym
odniesieniem ma pracowac. QUALICOAT zaleca stosowanie karty RAL GL dla statych powtok proszkowych kategorii
2 i 3 oraz RAL HR dla kategorii 1 i powtok strukturalnych.
Tolerancje wskazang w tabeli mozna rozszerzy¢ o wspoétczynnik korygujacy 1,3 dla wykonczen matowych
i strukturalnych w potgczeniu z ostateczng oceng wizualna.
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A9 - Wykaz stosowanych norm?3

Nr ROK TYTUL WYMAGANIA TECHNICZNE
Farby i lakiery -- Oznaczanie potysku
. . . Potysk
ISO 2813 2014 zwierciadlanego niemetalicznych powtok
lakierowych pod katem 20°, 60° i 85° 2.2,2.12,2.13,6.3.1
Powtoki nieprzewodzgce na podtozu
niemagnetycznym przewodzgcym Grubos¢ powtoki
150 2360 2017 elektrycznosé -- Pomiar grubosci powtok - 23 632
- Metoda amplitudowa pradéw wirowych | = =
Farby i lakiery -- Badanie metodg siatki Przyczepnosé
ISO 2409 2020 nacie¢
24,634
Farby i lakiery -- Préba wciskania wedtug Twardos¢ Buchholza
ISO 2815 2003 Buchholza
2.5
ISO 1520 2006 Farby i lakiery -- Badanie ttocznosci Badanie tlocznosci
2.6
Farby i lakiery -- Préba zginania (sworzen zBaiiz:lii odpornosci na
ISO 1519 2011 cylindryczny) g
2.7,6.3.7
Farby i lakiery -- Badania nagtego
odksztatcenia (odpornosc na uderzenie) -- | Préba udarnosci
150 6272-1 2011 Czesc 1: Badanie za pomoca spadajgcego )3
ciezarka, wgtebnik o duzej powierzchni =
Farby i lakiery -- Badania nagtego
odksztatcenia (odpornosc na uderzenie) -- | Préba udarnosci
IS0 6272-2 2011 Czesc 2: Badanie za pomoca spadajgcego )3
ciezarka, wgtebnik o matej powierzchni =
Standardowa metoda badania odpornosci , , .
. . . Proba udarnosci
ASTM D 2794 2010 powtok organicznych na skutki szybkiego
odksztatcenia (uderzenie) 2.8
Farby i lakiery -- Oznaczanie odpornosci Odpornos¢ na wllgptna
na wilgotne atmosfery zawierajgce atmosfere zawierajaca
SO 22479 2016 — dwutlenek siarki
dwutlenek siarki
2.9
Farby i lakiery -- Ocena zniszczenia
powtok -- Okreslanie ilosci i rozmiaru .
. . L . Specherzenie
ISO 4628-2 2016 uszkodzer oraz intensywnosci jednolitych
zmian w wygladzie -- Cze$¢ 2: Ocena 2.9,2.10,2.16
stopnia specherzenia

23 Ta lista odnosi sie do norm ISO i roku ich wydania. Jest stale aktualizowany w Internecie gualicoat.net
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Nr ROK TYTUL WYMAGANIA TECHNICZNE
Badania korozyjne w sztucznych . _ _
1SO 9227 2022 atmosferach -- Badania w rozpylone;j Odpornosc na dziatanie
solance kwasnej mgty solnej 2.10
Farby i lakiery -- Metody ekspozycji na
laboratoryjne Zrédta sSwiatta -- Cze$¢ 1: Przyspieszony test
IS0 16474-2 2013 Uwagi ogdlne -- Czg$¢ 2: Lampy klimatyczny 2.12
ksenonowe tukowe
Kolorymetria -- Cze$¢ 4: Przestrzen barw
ISO 11664-4 2019 CIE 1976 L*a*b* Zmiennos¢ koloru 2.12, 2.13
Farby i lakiery -- Powtoki w naturalnych _
ISO 2810 2020 warunkach atmosferycznych - Ekspozycja | Naturalny test klimatyczny
i ocena 213
Farby i lakiery - Powlekanie aluminium i
stopdw aluminium dla celéw Odpornos¢ na zaprawe
EN 12206-1 2021 architektonicznych - Czes$¢ 1: Powtoki 215
przygotowane z proszku powlekajgcego =
FarbY i Ialklery --l(’)znaczame odpornosci Badania atmosferyczne z
na wilgoc¢ -- Czes$¢ 2: Metoda kondensacia wod
IS0 6270-2 2017 eksponowania probek do badan w 12 ¥
atmosferach z woda kondensacyjna 2.17
Farby i Ia‘kler.y -- Oznaczar?lle odporngsu Test korozji nitkowe]
ISO 4623-2 2003 na korozje nitkowa -- Czgs¢ 2: Podtoza
aluminiowe 2.19
Farby i lakiery -- Ocena zniszczenia
powtok -- Okreslanie ilosci i rozmiaru - .
. . L . Test korozji nitkowej
ISO 4628-10 2016 uszkodzen oraz intensywnosci jednolitych
zmian w wygladzie -- Cze$¢ 10: Ocena 2.19
stopnia korozji nitkowe;j
Meble - Ocena odpornosci powierzchni na| Testodpornoscina
CEN/TS 16611 2016 mikro-zarysowania zarysowania i zmatowienie
(Martindale) 2.21
Chemiczne powtoki konwersyjne —
Optukiwane i nieoptukiwane Chromianowa konwersja
EN 12487 2007 chromianowe powtoki konwersyjne na 331
aluminium i stopach aluminium =
Powtoki konwersyjne na'pod’fozu Chromianowa konwersja
ISO 3892 2000 metalowym -- Oznaczanie masy
jednostkowej powtok -- Metody wagowe 6.2.2
2020 + Aluminium i stopy aluminium - odlewy - Odlewane akcesoria
EN 1706 ; ; £ ;
A1:2021 sktad chemiczny i wtasnosci mechaniczne 7atacznik A
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A10 - Podsumowanie wymagan do uzyskania aprobaty dla
organicznych materiatéw powtokowych (wszystkie klasy)

Wymagania Techniczne QUALICOAT 2024 V1

. WYMAGANIA QUALICOAT
=
]
= KLASA 1 KLASA 1.5 KLASA 2 KLASA 3
< .
o g Odchylenie koloru od
o © | certyfikowanej karty RAL nie . . .
5 4 .y ! . .y . Tak jak dla klasy 1 Tak jak dla klasy 1 Tak jak dla klasy 1
s ° moze przekraczac limitu
= &8 | okreslonego w zataczniku 8
Dopuszczalne odchylenia od
nominalnej wartosci podane
x g prze: (:(ostawce materiatu
g S g DOWIOKOWEE 0L Tak jak dla klasy 1 Tak jak dla klasy 1 Tak jak dla klasy 1
o "
Potysk kat. 1: 0-30 +/-5 jednostek
Potysk kat. 2: 31-70 +/-7 jednostek
Potysk kat. 3:71-100 +/-10 jednostek
Q= 2 Grubos$¢ minimalna = 60 pm Grubo$é minimalna = 50 pm
o9 0 Zad tosci i h ni Zadna z warto$ci pomiarowych
m ™M ~ adna z wartosci pomiarowych nie ma Tak k I kl 1 T k k I kl 1 p Y
2 g o~ 8 by¢ mniejsza niz 80% zalecanej EeclblAEs) ak jak dla klasy nie ma by¢ mniejsza niz 80%
O a - wartosci minimalnej zalecanej wartosci minimalnej
2
£2. |8
82 3 g Wynik powinien wynies¢ 0. Tak jak dla klasy 1 Tak jak dla klasy 1 Tak jak dla klasy 1
g < 7]
N2
o
Q <
A N 7
o= ey . A .
[] Co najmniej 80 przy podane, . . o
ez & & L .l P ’y.p J_ Tak jak dla klasy 1 Tak jak dla klasy 1 Tak jak dla klasy 1
; 5 2 wymaganej grubosci powtoki
F2 -
G Co najmniej 5 mm
‘8 Co najmniej 5 mm Ogladana nieuzbrojonym okiem
5 E Ogladana nieuzbrojonym okiem osoby osoby o prawidtowym wzroku
82 8 o prawidtowym wzroku powtoka nie powtoka po tescie przyczepnosci z Tak jak dla klasy 1.5 Tak jak dla klas 1.5
E %) moze wykazywac zadnych znakéw uzyciem tasmy nie moze
a specherzenia czy odwarstwien. wykazywac zadnych znakéw
= odwarstwien.
< Ogladana nieuzbrojonym okiem
<Zt o Ogladana nieuzbrojonym okiem osoby osoby o prawidtowym wzroku
Z ~ bl o prawidtowym wzroku powtoka nie powtoka po tescie przyczepnosci . .
-
Q 2 moze wykazywac zadnych znakéw z uzyciem ta$my nie moze Tak jak dla klasy 1.5 Tak jak dla klas 1.5
E = specherzenia czy odwarstwien. wykazywac zadnych znakéw
L odwarstwien.
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. WYMAGANIA QUALICOAT
%
= KLASA 1 KLASA 1.5 KLASA 2 KLASA 3
E o Ogladana nieuzbrojonym okiem
g E Ogladana nieuzbrojonym okiem osoby osoby o prawidtowym wzroku
ﬂg‘ 2 5 E o préWldfowym w,zroku powfoka'me powiolfa Q. o tesc,|e QrszczeQAnosu Tak jak dla klasy 1.5 Tak jak dla klas 1.5
g PN moze wykazywac zadnych znakéw z uzyciem tasmy nie moze
= g specherzenia czy odwarstwien. wykazywac zadnych znakéw
= a odwarstwien.
<
5 w . Po 24 cyklach
3 wZ = Bez infiltracji (podciekania) powyzej 1
z 833 A mm po obu stronach nacigcia, zmiany Tak jak dla klasy 1 Tak jak dla klasy 1 Tak jak dla klasy 1
2 E E’ 8 koloru czy specherzenia wiekszego niz
8 < 2 (S2) zgodnie z ISO 4628-2.
@ Czas trwania testu: 1000 godzin
k3
w KAT. A — 3 prébki prawidtowe,
g 0 nieprawidtowych
2 KAT. B — 2 probki prawidtowe,
G‘ nieprawidtowa
E KAT' € l.pmbkl prawidiowa, Czas trwania testu:
o 2 nieprawidtowe 2000 godzi
2 N KAT. D — 0 prébek prawidtowych, (Helekln
2 E § nieprawidiowe Tak jak dla klasy 1 Tak jak dla klasy 1
w
g 2 Ocena: Ocena — tak jak
< dla klasy 1
a A/B — wynik testu zadowalajacy
<Zt C - wynik testu niezadowalajacy
:g (powtdrzenie AASS)
E D - wynik testu niezadowalajacy
2 (powtdrzenie wszystkich testow
8 laboratoryjnych)
% - Czas ekspozycji: 1000 godzin Czas ekspozycji: 1000 Czas ekspozycji: 1000
E _i godzin godzin Czas ekspozycji: 3 lata na
‘E‘ *E‘ Florydzie
g 2
B~ E Zachowanie potysku: co najmniej Zachowanie potysku: co Zachowanie potysku: co Zachowanie potysku: co
= : ; 50% najmniej 75% najmniej 90% najmniej 80%
> N
Z N
8 z Zmiana koloru: zgodnie z Zmiana koloru: nie wiecej niz Zmiana koloru: nie wiecej niz Zmiana koloru: nie wiecej niz
Q S wartosciami AE zalecanymi w 75% limitu przedstawionego w 50% limitu przedstawionego w 50% limitu przedstawionego w
é g zatgczniku A12 zatgczniku A12 zataczniku A12 zataczniku A12
P a
[-%
Kategorie:
1 - powtoka bardzo zmatowiona i
zupetnie miekka
_ 2 — powtoka bardzo zmatowiona,
9{ E ktéra mozna zadrapac¢ paznokciem
N g 3 — niewielka utrata potysku (mniej
& < X ) niz 5 jednostek)
% i H 4 — brak zauwazalnych zmian. Tak jak dla klasy 1 Tak jak dla klasy 1 Tak jak dla klasy 1
o 8 Nie mozna zadrapac powtoki
= g paznokciem.
bz
Ocena:
1/2: wynik testu niezadowalajgcy
3/4: wynik testu zadowalajacy
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. WYMAGANIA QUALICOAT
=
]
= KLASA 1 KLASA 1.5 KLASA 2 KLASA 3
W) W
wZy |
S33 ., 88 zadnychzmi ladu/kol
wn . . .
3 o A S EUNENRAAEELASIEIE Tak jak dla klasy 1 Tak jak dla klasy 1 Tak jak dla klasy 1
ey s Nl o g wyniku testu odpornosci na zaprawe
S gN z
oz
2
g 2 o Ogladana nieuzbrojonym okiem osoby
o X o g o prawidtowym wzroku powtoka nie
w O ~ . .
8 S N S moze wykazywat zadnych znakow Tak jak dla klasy 1 Tak jak dla klasy 1 Tak jak dla klasy 1
E § = peknie¢ czy odwarstwien.
a
= Czas trwania testu: 2000
<g § Czas trwania testu: 1000 godzin godzin
822 | 8
E < 25 9 Brak specherzenia przekraczajgcego 2 Tak jak dla klasy 1 Tak jak dla klasy 1 Brak specherzenia
2 s 2 (S2) wedtug 1SO 4628-2; maksymalna przekraczajgcego 2 (S2) wedtug
Q % E - infiltracja na nacieciu krzyzowym — 1 1SO 4628-2; maksymalna
g iy mm. infiltracja na nacieciu krzyzowym
—1mm.
>
©
H
£9 { Zmiana koloru
N ! Tak jak dla klasy 1 Tak jak dla klasy 1 Tak jak dla klasy 1
2 Wartos$¢ AL ma by¢ mniejsza niz 4.
2
o
Bwn . _
2Z3 0 Zachowanie potysku Zachowanie potysku
o
o 2 E
& g = % ® 40% dla powtok o gtadkim * 30% dla powtok o gtadkim
o E g 2 wygladzie Tak jak dla klasy 1 wygladzie Tak jak dla klasy 2
o ]
s < =
<Zz : % § * 60% dla powtok organicznych o * 60% dla powtok organicznych
g z = wygladzie strukturalnym o wygladzie strukturalnym
5° na potudnie 5° na potudnie 5° na potudnie 45° na potudnie
4 panele na kazdy odcien koloru 7 paneli na kazdy odcien koloru 10 paneli na kazdy odcien koloru 10 paneli na kazdy odcien
Czas ekspozycji: Koloru
Czas ekspozycji: Czas ekspozycji: 3 lata z oceng co rok Czas ekspozycji:
1 rok 2 lata z oceng co rok 10 lat z oceng
Zachowanie potysku po 3,5i7 latach
Zachowanie potysku Po 1 roku — co najmniej 75% Zachowanie potysku
Zachowanie potysku Po 1 roku — co najmniej 65% Po 2 latach — co najmniej 60% Po 3 latach — co najmniej 80%
=z . co najmniej 50% Po 2 latach — co najmniej 50% Po 3 latach — co najmniej 50% Po 5 latach — co najmniej 70%
g E § Po 7 latach — co najmniej 60%
3 9 o 2 Zmiana koloru: Po 10 latach — co najmniej 50%
£ - Po 3 latach — w granicach limitéw

NATURALNY TEST ODPORNOSCI NA WARUNKI ATMOSFERYCZNE

Zmiana koloru:

Wartosci AE nie powinny przekraczac
wartosci maksymalnych podanych w
zataczniku A12.

Zmiana koloru:
Po 2 latach — w granicach limitow
okreslonych w zatgczniku A12

okreslonych w zatgczniku A12

Zmiana koloru:

Po 3 latach — nie wigcej niz 50%
limitéw okreslonych w_zataczniku
Al12

Po 10 latach —w granicach

limitéw okreslonych w zataczniku
A12
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All - Rodziny RAL i kolory krytyczne

1. WPROWADZENIE

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

2. KOLORY KRYTYCZNE | KLASYFIKACJA RODZIN RAL DLA KLASY 2

Na potrzeby wznawiania aprobat klasy 2 zdefiniowano rodziny RAL, jako 30 grup koloréw jednorodnych
(jednolitych pod wzgledem nasycenia i odcienia). QUALICOAT wytgczyt 9 krytycznych koloréw RAL, ktore
przy obecnym stanie technologii powtok proszkowych nie majg wystarczajgcej odpornosci na zmiane koloru
po 3 latach ekspozycji w warunkach zewnetrznych.

Liczba jednolitych koloréw RAL (bez metalicznych i pertowych koloréw RAL) 191
Jednolite kolory RAL (niekrytyczne) 182
Krytyczne kolory jednolite RAL 9
Liczba rodzin RAL 30

9 KRYTYCZNYCH KOLOROW RAL (kolory wytaczone z rodzin RAL)

RAL 1003 RAL 2004 RAL 3015 RAL 4001
RAL 1028 RAL 2011 RAL 3017
RAL 1033 RAL 3018

178 JEDNOLITYCH KOLOROW RAL (niekrytycznych)

30 RODZIN RAL

RAL 1XXX RODZINA 1/A RODZINA 1/B RODZINA 1/C RODZINA 1/D
KOSC SLONIOWA .. . OCHRA / CIEMNY
OPIS | BEZ ZIELONO ZOtTY CZERWONO ZOLTY SOLTY
RAL 1000 - 1001 - 1002 - | 1012 - 1016 — 1018 - 11%%‘;'_11%257'_ 11%22 _' 1011 - 1019 - 1020 -
1013 - 1014 - 1015 1021 - 1023 1034 - 1037 1024 - 1027
tacznie 24 kolory 6 5 8 5
RAL 2XXX RODZINA 2/A RODZINA 2/B
OPIS 26t TO POMARANCZOWY CZERWONO POMARANCZOWY
RAL 2000 - 2003 - 2008 - 2009 - 2010 2001 - 2002 - 2012

tacznie 8 kolorow
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RAL 3XXX RODZINA 3/A RODZINA 3/B RODZINA 3/C
JASNY CZERWONY
OPIS | ROZOWY CZERWONY CIEMNY CZERWONY
3000 - 3001 - 3002 - 3003 -
RAL 3012 - 3014 - 3022 3013 —3016 - 3020 - 3027 - | 004" 30053(') ffw -3009-
3028 - 3031
tacznie 18 koloréw 3 10 5
RAL 4XXX RODZINA 4/A RODZINA 4/B RODZINA 4/C
CIEMNY | PASTELOWY
OPIS CZERWONO FIOLETOWY NIEBIESKO FIOLETOWY FIOLETOWY
RAL 4002 - 4003 - 4010 4004 - 4005 - 4006 - 4008 4007 - 4009
tacznie 9 kolorow 3 4 2
RAL 5XXX RODZINA 5/A RODZINA 5/B RODZINA 5/C RODZINA 5/D
OPIS CZERWONO ZIELONO NIEBIESKI | CIEMNY NIEBIESKI JASNY NIEBIESKI
NIEBIESKI
RAL iggg 282(2) ?822 5001 - 5007 - 5009 - | 5004 - 5008 - 5011 - | 5012 - 5014 - 5015 -
017 - 5022 5018 - 5019 - 5021 5020 5023 - 5024
tacznie 23 kolory 8 6 4 5

RAL 6XXX

RODZINA 6/A

RODZINA 6/B

RODZINA 6/C

RODZINA 6/D

RODZINA

6/E

NIEBIESKO o NIEORGANICZNY CIEMNY JASNY
OPIS ZIELONY ZOLTO ZIELONY ZIELONY ZIELONY ZIELONY
6001 - 6002 -
6000 - 6004 - 2823 2812 6003 - 6011 - 6013 | 6007 -6008 - | 6019 - 6021
RAL 6005 - 6009 - 6024 - 6029 - - 6014 - 6025 - 6012 - 6015 - - 6027 -
6016 - 6026 6032 - 6033 - 6028 6020 - 6022 6034
6037
tacznie 33 kolory 6 11 6 6 4
RAL 7XXX RODZINA 7/A RODZINA 7/B RODZINA 7/C
OPIS JASNY SZARY SREDNI SZARY CIEMNY SZARY
dlaL>70 dlaL<70L>50 dlaL<50
7000 - 7001 - 7002 - 7003 - | 7006 - 7008 - 7009 - 7010 -
RAL 7032 -7035-7038 - 7044 - | 7004 - 7005 - 7023 -7030- | 7011-7012-7013 -7015 -
7047 7033 -7034-7036-7037 - | 7016 - 7021 - 7022 - 7024 -
7040 - 7042 - 7045 - 7046 7026 - 7031 - 7039 - 7043
tacznie 37 kolorow 5 16 16
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RODZINA 8/B

RODZINA 8/C

RAL 8XXX

OPIS JASNY BRAZOWY SREDNI BRAZOWY CIEMNY BRAZOWY
RAL 8000 - 8001 - 8004 - 8023 - | 8002 - 8003 - 8007 - 8008 - | 8011 -8014-8016-8017 -
8024 - 8025 8012 - 8015 8019 - 8022 - 8028
tacznie 19 koloréw 6 6 7
RAL 9XXX RODZINA 9/A RODZINA 9/B RODZINA 9/C
OPIS BIALY KREMOWY | SZARO BIALY CZARNY
RAL 9003 - 9010 — 9012 - 9016 9001 - 9002 - 9018 9004 - 9005 - 9011 - 9017

tacznie 11 kolorow

4

3

4
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3. KOLORY KRYTYCZNE | KLASYFIKACJA RODZIN RAL DLA KLASY 3

Dla odnowienia aprobat dla klasy 3 zostato zdefiniowane 9 grup jednorodnych koloréw (jednolitych pod
wzgledem nasycenia i odcienia) jako rodziny RAL.

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

Stowarzyszenie QUALICOAT wykluczyto 89 krytyczne kolory RAL, ktére po 10 latach ekspozycji na
zewnatrz nie majg wystarczajgcej odpornosci na zmiane koloru, co obrazuje obecny poziom technologii
powlekania proszkowego.

89 KRYTYCZNYCH KOLOROW RAL (kolory wytaczone z rodzin RAL)

RAL 1004 RAL 1003 RAL 2000 RAL 3000 RAL 4001 RAL 5001 RAL 6001
RAL 1005 RAL 1012 RAL 2001 RAL 3001 RAL 4002 RAL 5002 RAL 6002
RAL 1006 RAL 1016 RAL 2002 RAL 3002 RAL 4003 RAL 5003 RAL 6003
RAL 1007 RAL 1018 RAL 2003 RAL 3003 RAL 4004 RAL 5009 RAL 6006
RAL 1017 RAL 1021 RAL 2004 RAL 3004 RAL 4005 RAL5010 RAL 6007
RAL 1032 RAL 1023 RAL 2008 RAL 3013 RAL 4006 RAL 5011 RAL 6008
RAL 1034 RAL 1027 RAL 2009 RAL 3014 RAL 4007 RAL 5012 RAL 6011
RAL 1037 RAL 1028 RAL 2010 RAL 3015 RAL 4008 RAL 5013 RAL 6012
RAL 1033 RAL 2011 RAL 3016 RAL 4009 RAL 5019 RAL 6014

RAL 2012 RAL 3017 RAL 4010 RAL 5020 RAL 6015

RAL 3018 RAL 5022 RAL 6016

RAL 3020 RAL 6018

RAL 3022 RAL 6019

RAL 3027 RAL 6020

RAL 3028 RAL 6022

RAL 3031 RAL 6024

RAL 6026

RAL 6027

RAL 6029

RAL 6032

RAL 6034

RAL 6037
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PODSUMOWANIE

Liczba jednolitych koloréw RAL (bez kolorow RAL metalicznych i pertowych) 190
Jednolite kolory RAL (niekrytyczne) 101
Krytyczne kolory jednolite RAL 89
Liczba rodzin RAL 16
- L . 4 rodzin RAL
Kategoria jasnosci JASNY (L > 70) 21 koloréw RAL
.. A3 6 rodzin RAL
Kategoria jasnosci SREDNI (L < 70 L > 40) 52 koloréw RAL
Kategoria jasnosci CIEMNY (L < 40) 6 rodziny RAL
E 28 koloréw RAL

‘ 101 JEDNOLITE KOLORY RAL (niekrytyczne)?* ‘

16 RODZIN RAL

RAL 1XXX RODZINA 1/JASNY RODZINA 1/SREDNI
OPIS KOSC SLONIOWA | BEZ OCHRA / CIEMNY ZOtTY
RAL 1000 - 1001 - 1002 - 1013 -1014 — 1015 1011 - 1019 - 1020 -1024
tacznie 10 kolorow 6 4

RAL 3XXX RODZINA 3/§REDNI RODZINA 3/CIEMNY
OPIS JASNY CZERWONY | ROZOWY CIEMNY CZERWONY
RAL 3012* 3005* - 3007* - 3009* - 3011*
tacznie 5 kolorow 1 4

RAL 5XXX

RODZINA 5/JASNY

RODZINA 5/SREDNI

RODZINA 5/CIEMNY

OPIS JASNY NIEBEIESKI SREDNI NIEBIESKI CIEMNY NIEBIESKI

5014* - 5015* - 5023* 5000* - 5007* - " «
RAL - 5024* 5017* - 5018* - 5021* >0047-5008
tacznie 11 kolorow 4 6 2

RAL 6XXX RODZINA 6/SREDNI RODZINA 6/CIEMNY
OPIS SREDNI ZIELONY CIEMNY ZIELONY
RAL 6000* —6010* - 6017*- 6021* - 6033* 6004* — 6005* - 6009* - 6028*

tacznie 9 kolorow

5

4

24 kolory podkreslone = kolory podstawowe (patrz sekcja 4.1.4)
* Te kolory powinny by¢ oceniane co dwa lata
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RAL 7XXX RODZINA 7/JASNY RODZINA 7/SREDNI RODZINA 7/CIEMNY
OPIS JASNY SZARY SREDNI SZARY CIEMNY SZARY

7000 - 7001 - 7002 - 7003 - 7004 - 7005 -

7006 - 7008 - 7009 - 7010 - 7011 - 7012 - -

7032 -7035 - 7038 - 7013 —7016- 7021 - 7022

RAL 7015 - 7023 - 7030 - 7031 - 7033 - 7034 -
7044 - 7047 7036 - 7037 - 7039 - 7040 - 7042 — 7043 - - /024-7026
7045 - 7046

tacznie 37 koloréw 5 26 6

RAL 8XXX RODZINA 8/SREDNI RODZINA 8/CIEMNY
OPIS SREDNI BRAZOWY CIEMNY BRAZOWY
RAL 8000 - 8001 - 8002 - 8003 - 8004 - 8008 - | 8007 - 8011- 8014 - 8016 - 8017 — 8019 - 8022

8012 — 8015 -8023 - 8024 -8025 -8028
tacznie 19 kolorow 11 8
RAL 9XXX RODZINA 9/JASNY RODZINA 9/CIEMNY

OPIS BIALY — KREMOWY | SZARO BIALY CZARNY
RAL 9001- 9002 - 9003 —9010 - 9016 - 9018 9004 — 9005 - 9011- 9017
tacznie 10 kolorow 6 4
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A12 - Listy tolerancji koloréw po testach klimatycznych do nadania lub

odnowienia aprobaty (dla laboratoriow QUALICOAT)

Tolerancje koloru po tescie klimatycznym dla powtok organicznych klasy 1i 1.5 %

RAL | AE | RAL; AE | RAL: AE |RAL. AE | RAL . AE | RAL . AE | RAL AE | RAL; AE | RAL; AE
1000 i 3.0 2000 4.0 |3000 5.0 |4001 4.0 |5000 4.0 |6000 4.0 |7000; 3.0 [8000: 3.0 9001 2.0
1001 . 3.0 (2001 50 [3001 5.0 |4002 4.0 |5001 4.0 |6001 4.0 |7001; 3.0 [8001: 3.0 9002 2.0
1002 i 3.0 2002 6.0 [3002 5.0 |4003 5.0 |5002 4.0 |6002 4.0 |7002; 3.0 [8003: 3.0 9003 2.0
1003 . 4.0 2003 6.0 |3003 4.0 |4004 4.0 |5003 4.0 |6003 4.0 |7003; 3.0 [8004: 3.0 9004 4.0
1004 . 4.0 [2004 4.0 |3004 4.0 |4005 4.0 |5004 4.0 |6004 4.0 |7004; 3.0 [8007 . 3.0 9005 4.0
1005 ; 5.0 [2008: 6.0 [3005 4.0 |4006: 4.0 |5005 4.0 |6005 3.0 |7005; 3.0 [8008: 3.0 [9006 2.0
1006 i 5.0 [2009: 4.0 |3007 4.0 |4007 4.0 |5007 3.0 |6006 4.0 |7006; 3.0 (8011 3.0 9007 2.0
1007 | 5.0 [2010 6.0 |3009 4.0 |4008 4.0 |5008 4.0 |6007 3.0 |7008; 3.0 [8012. 3.0 [9010 2.0
1011 . 3.0 2011 6.0 |3011 4.0 |4009 4.0 |5009 4.0 |6008 3.0 |7009; 3.0 [8014 3.0 [9011. 4.0
1012 . 3.0 2012 4.0 |3012 2.0 |4010 4.0 |5010 4.0 |6009 4.0 |7010; 3.0 [8015: 3.0 [9012. 2.0
1013 2.0 3013 5.0 5011 4.0 | 6010 4.0 |7011 3.0 | 8016 3.0 |9016 2.0
1014 = 3.0 3014 4.0 5012 4.0 |6011: 4.0 [7012: 3.0 |8017: 3.0 | 9018 2.0
1015 2.0 3015 4.0 5013 4.0 |6012: 3.0 [7013: 3.0 |8019: 3.0 |9022: 2.0
1016 . 6.0 3016 5.0 5014 4.0 | 6013 3.0 |7015 3.0 | 8022 3.0
1017 . 3.0 3017 8.0 5015 3.0 | 6014 4.0 |7016 3.0 | 8023 3.0
1018 = 6.0 3018 6.0 5017 4.0 | 6015 3.0 | 7021 3.0 | 8024 3.0
1019 3.0 3020 4.0 5018 4.0 |6016: 4.0 [7022: 3.0 |8025: 3.0
1020 3.0 3022 4.0 5019 4.0 |6017 4.0 |7023: 3.0 |8028: 3.0
1021 : 6.0 3027: 5.0 5020: 4.0 [6018: 4.0 |7024: 3.0
1023 | 6.0 3031 4.0 5021: 4.0 [6019: 2.0 |7026: 3.0
1024 : 3.0 5022: 4.0 [6020: 3.0 |7030: 3.0
1027 = 3.0 5023 4.0 |6021 2.0 [7031 3.0
1028 . 8.0 5024 4.0 | 6022 3.0 |7032 2.0
1032 . 5.0 6024 3.0 |7033 3.0
1033 ;. 8.0 6025 4.0 7034 3.0
1034 . 4.0 6026 4.0 |7035 2.0
1037 | 5.0 6027 2.0 7036 3.0
6028 4.0 7037 3.0
6029 4.0 | 7038 2.0
6032 3.0 |7039 3.0
6033 3.0 |7040 3.0
6034 2.0 |7042 3.0
7043 3.0
7044 2.0
7045 3.0
7046 . 3.0
7047 2.0
25 podkreslone kolory to kolory, ktdre zostaty juz przetestowane.
* Te kolory muszg by¢ poddawane ocenie co 2 lata
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Tolerancje koloru po tescie klimatycznym dla powtok organicznych klasy 22¢

RAL ' AE RAL | AE RAL | AE RAL | AE RAL | AE RAL | AE RAL | AE RAL | AE RAL | AE
1000 :3.0 |2000 ;6.0 |3000 ;6.0 |4002 4.0 |[5000 40 |[6000 50 |[7000 4.0 [8000 4.0 |9001 :2.0
1001 i3.0 |2001 {50 |3001 ;6.0 |4003 50 |[5001 40 |[6001 50 |[7001 3.0 [8001 3.0 |9002 :2.0
1002 13.0 [2002 {80 [3002 6.0 |4004 50 |[5002 40 |[6002 40 |[7002 40 |[8003 3.0 |9003 :2.0
1004 140 |2003 (6.0 [3003 40 |4005 40 |[5003 40 [6003 50 |[7003 40 |8004 4.0 |9004 :5.0
1005 :6.0 |2008 6.0 |3004 ;4.0 |4006 50 |[5004 50 |[6004 50 |[7004 40 [8007 4.0 |9005 :5.0
1006 :6.0 |2009 ;4.0 |3005 ;4.0 |4007 50 |[5005 40 |[6005 3.0 |[7005 40 [8008 4.0 |9006 :2.0
1007 (6.0 |2010 i6.0 |3007 ;40 |4008 40 |[5007 3.0 |[6006 40 |7006 4.0 |[8011 4.0 |9007 :2.0
1011 3.0 |2012 (40 |3009 ;40 |4009 40 |[5008 50 |[6007 40 |7008 4.0 |8012 i4.0 |9010 :2.0
1012 3.0 3011 50 [4010 5.0 [5009 4.0 |[6008 5.0 |[7009 4.0 (8014 3.0 [9011 i5.0
1013 2.0 3012 i 2.0 5010 (4.0 |6009 4.0 |7010 4.0 |8015 4.0 [9012 2.0
1014 :3.0 3013 6.0 5011 (5.0 |6010 (50 |7011 40 |8016 4.0 [9016 2.0
1015 i 2.0 3014 4.0 5012 40 |6011 40 |[7012 40 [8017 {40 |9018 i2.0
1016 :6.0 3016 | 5.0 5013 |50 |[6012 40 |[7013 40 [8019 i3.0 |9022 i2.0
1017 :3.0 3020 | 4.0 5014 (4.0 |6013 (3.0 |7015 4.0 |8022 5.0
1018 1 6.0 3022 4.0 5015 (3.0 |6014 4.0 |7016 3.0 [8023 4.0
1019 2.5 3027 6.0 5017 (5.0 |6015 4.0 |7021 40 |8024 4.0
1020 6.0 3031 4.0 5018 (5.0 |[6016 50 (7022 40 (8025 4.0
1021 :6.0 5019 (4.0 |6017 (5.0 |7023 3.0 |8028 3.0
1023 3.0 5020 (5.0 |[6018 4.0 [7024 4.0
1024 3.0 5021 4.0 |[6019 2.0 [7026 4.0
1027 :3.0 5022 5.0 |[6020 2.0 (7030 2.0
1032 6.0 5023 4.0 |6021 4.0 |7031 4.0
1034 4.0 5024 4.0 |6022 40 |7032 2.0
1037 (6.0 6024 : 3.0 7033 : 3.0
6025 : 5.0 7034 ;3.0
6026 5.0 |7035 i2.0
6027 : 2.0 7036 : 3.0
6028 5.0 |[7037 25
6029 4.0 |7038 2.0
6032 3.0 |7039 4.0
6033 (2.0 |7040 3.0
6034 2.0 [7042 3.0
7043 3.0
7044 2.0
7045 3.0
7046 | 4.0
7047 2.0
26 podkreslone kolory to kolory, ktdre zostaty juz przetestowane.
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Tolerancje koloru po tescie klimatycznym dla powtok organicznych Klasy 3

RAL AE RAL AE RAL AE RAL AE RAL AE RAL AE RAL AE
1000 | 3.0 3005 5.0 5000 5.0 6000 5.0 7000 | 4.0 8000 | 4.0 9001 3.0
1001 | 3.0 3007 5.0 5004 5.0 6004 5.0 7001 | 4.0 8001 4.0 9002 3.0
1002 3.0 3009 5.0 5005 5.0 6005 5.0 7002 4.0 8002 4.0 9003 3.0
1011 | 3.0 3011 5.0 5007 5.0 6009 5.0 7003 | 4.0 8003 4.0 9004 5.0
1013 = 30 3012 5.0 5008 5.0 6010 5.0 7004 | 4.0 8004 | 4.0 9005 5.0
1014 | 3.0 5014 5.0 6017 5.0 7005 = 4.0 8007 4.0 9006 4.0
1015 | 3.0 5015 50 | 6021 @ 5.0 7006 | 4.0 8008 4.0 9007 4.0
1019 | 3.0 5017 5.0 6025 5.0 7008 | 4.0 8011 4.0 9010 3.0
1020 | 6.0 5018 5.0 6033 5.0 7009 | 4.0 8012 4.0 9011 5.0
1024 | 3.0 5021 5.0 7010 | 4.0 8014 | 4.0 9016 3.0

5023 5.0 7011 | 4.0 8015 4.0 9017 5.0
5024 5.0 7012 . 4.0 8016 4.0 9018 3.0
7013 | 4.0 8017 4.0 9022 4.0
7015 | 4.0 8019 4.0
7016 | 4.0 8022 5.0
7021 | 4.0 8023 4.0
7022 . 4.0 8024 | 4.0
7023 | 4.0 8025 4.0
7024 | 4.0 8028 4.0
7026 . 4.0
7030 | 4.0
7031 | 4.0
7032 3.0
7033 | 4.0
7034 | 4.0
7035 3.0
7036 4.0
7037 | 4.0
7038 3.0
7039 = 4.0
7040 | 4.0
7042 . 4.0
7043 | 4.0
7044 3.0
7045 | 4.0
7046 | 4.0
7047 3.0
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A14 - Wymagania techniczne dla materiatu powlekanego proszkowo
nadajacego sie do Postformingu

1. Wprowadzenie

1.1. Zakres niniejszego zatacznika

Zgodnie z Rozdziatem 1. , Informacje ogdlne”, Wymagania Techniczne QUALICOAT maja
zastosowanie do postformingu, pod warunkiem, ze spetnione zostang szczegélne
wymagania okreslone w zatgczniku Al14. Zakres tego dodatku obejmuje ustalenie
minimalnych wymagan, jakie muszg spetnia¢ instalacje produkcyjne, organiczne materiaty
powtokowe, procesy i produkty gotowe w przypadku zastosowan postformingu.

1.2. Odpowiedni materiat aluminiowy

Materiat przeznaczony do postformowania (arkusze i zwoje aluminium) powinien by¢ zgodny
znormg EN 485-2.

Wiasciwosci mechaniczne i jakos$¢ zginania podtoza aluminiowego powinny odpowiadad
wiasciwosciom wymaganym dla powlekanego produktu koncowego; nalezy pamietac, ze
dopuszczalne promienie zgiecia zalezg od wyboru stopu Al, jego stanu i grubosci.

Materiat powinien by¢ réwniez wolny od korozji i wszelkich zanieczyszczen, zwtaszcza
pozostatosci po procesie walcowania i rozwijania.

W przypadku firm wykonujgcych powtoki, obowigzkiem klienta takiej firmy jest dostarczenie
materiatu o odpowiedniej charakterystyce zginania (materiat niepowlekany powinien miec
takie same wtasciwosci mechaniczne, jakie s3 wymagane od materiatu powlekanego).

2. Metody badan i wymagania

Metody badawcze opisane w tej sekcji stuzg do testowania gotowych produktéw i
organicznych materiatéw powtokowych w celu uzyskania aprobaty.

Wszystkie metody badan wymienione w Rozdziale 2 pozostajg wazne, chyba ze okreslono
i/lub zmodyfikowano je w tym dodatku.

Opis podtoza dla materiatu, ktéry bedzie poddany postformowaniu:

e  Atest powtok proszkowych nadajgcych sie do postformowania (A14 - 4.): w przypadku
badan mechanicznych okreslonych w Rozdz. 2 § 2.6 oraz w A14 - 2.7 i 2.8 powtoke
proszkowgq nalezy naktada¢ o maksymalnej grubosci wskazanej w karcie technicznej na
testowym panelu aluminiowym AA 5005 H24 o grubosci 0,81 mm (przygotowanym, po
obrébce chemicznej). W przypadku niepewnych wynikdw ze wzgledu na pekanie
aluminiowego wspornika, zostanie zastosowany panel stalowy o grubosci 0,51 mm (Q-
panel: typ QD/ISO 3574: stalowy panel testowy typu CR1, typ 3).

e W celu wewnetrznej kontroli badan mechanicznych okreslonych w Rozdz. 2 § 2.6, A14 -
2.7 i 2.8, badania mechaniczne nalezy przeprowadzi¢ na materiale produkcyjnym
(zwojach) lub na prébkach Al uzyskanych z tego samego surowca Al, ktdry zostat uzyty
na materiat produkcyjny (arkusze).

2.1. Wyglad
Patrz Rozdziat 2, § 2.1.

2.2. Potysk
Patrz Rozdziat 2, § 2.2.
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2.3. Grubos¢ Powtoki
Blachy: Patrz Rozdziat 2, § 2.3
Zwoje: Grubos¢ powtoki coil coating mierzy sie na poczatku i na koricu zwoju, w nie mniej niz
trzech obszarach pomiarowych (okoto 1 cm2), posrodku i okoto 5 cm od kazdej krawedzi
zwoju. Jezeli w tym samym zwoju znajdujg sie dwa lub wiecej kolory, nalezy zmierzy¢ grubos¢
kazdego koloru.

2.4. Przyczepnos¢
Patrz Rozdziat 2, § 2.4
2.5. Twardosé Buchholza

Patrz Rozdziat 2, § 2.5

2.6. Test ttocznosci (tylko dla aprobat powtok organicznych)
Patrz Rozdziat 2, § 2.6

2.7. Test zginania

Badanie to jest specyficzne dla materiatéw powlekanych, ktére bedg poddane
postformingowi i nalezy je przeprowadzi¢ zamiast badania zginania ISO 1519.

Probe zginania nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z normg EN 13523—7, witaczajac alternatywne
urzadzenie opisane w normie EN 1396:2023*, a nastepnie przeprowadzi¢ prébe
przyczepnosci za pomocg tasmy, jak okreslono ponize;j:

- Badanie przeprowadza sie w kierunku wzdtuznym (kierunek walcowania); jezeli
zastosowano kierunek poprzeczny, nalezy to okresli¢ w raporcie inspekcji. Promien giecia
wyraza sie jako zgiecie , T”.

- Natozyc¢ tasme klejaca (patrz rozdziat 2, § 2.4) na znaczacg powierzchnie panelu testowego
po odksztatceniu mechanicznym. Pokry¢ powierzchnie, mocno dociskajgc do powtoki, aby
wyeliminowac puste przestrzenie lub kieszenie powietrzne. Po minucie nalezy zdjg¢ tasme
gwattownie pod katem prostym do ptaszczyzny panelu.

* Test zginania specyficzny dla postformingu (zgodnie z EN 1396:2023):

Alternatywnie do urzgdzen objetych normg EN 13523-7 mozna zastosowac nastepujaca
metode giecia:

- Prébke do badan (co najmniej 250 mm x 30 mm) zagina sie (w odlegtosci 1 cm od jednego
konca) pod katem okoto 100° recznie lub w dowolny dogodny sposdb.

- Wygiety przedmiot do badan dociska sie nastepnie za pomoca imadta lub prasy
hydraulicznej, az do zetkniecia sie obu powierzchni. Stanowi to zagiecie ,0T".

- Jezeli w obszarze zagiecia widoczne s3 pekniecia z widocznym pod spodem metalem, nalezy
wykonac¢ drugie zagiecie, zaktadajac prébke na pierwsze zagiecie, a nastepnie dociskajac jg
imadtem lub prasa.

Stanowi to zagiecie ,0,5T".
- Procedure te kontynuujemy az do uzyskania zagiecia pozbawionego peknieé.
— Zagiecia nalezy obejrze¢ pod lupg 10x.

- Badanie nalezy przeprowadzi¢ w temperaturze 23°C + 2°C i przy wilgotnosci wzglednej 50%
t 5%, 24 godziny po utwardzeniu.
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WYMAGANIA DLA WYKONAWCOW POWLOK:

Wartosci graniczne promieni zgiecia zalezg od wyboru podtoza metalowego (stop, stan i
grubos$¢) oraz materiatu powtoki; dlatego wartosci powinny by¢ uzgadniane pomiedzy
wykonawca a klientem zgodnie z charakterystyka uzytych surowcéw (aluminium i farba
proszkowa) i podane w zamodwieniu.

Jezeli promien giecia nie jest podany w karcie technicznej lakiernika lub nie jest uzgodniony
pomiedzy lakiernikiem a klientem, wartosci giecia nie powinny przekraczac 3T.

Przy uzyciu szkta powiekszajgcego 10x powtoka wygieta z okreslonym promieniem zgiecia nie
powinna wykazywac¢ zadnych oznak peknie¢ ani oznak oderwania po tescie przyczepnosci z
uzyciem tasmy.

UWAGA: Wtasciwosci zginania materiatu zmniejszajg sie wraz ze spadkiem temperatury;
podane wartosci zgiecia ,,T” sg obliczone dla temperatury metalu podczas obrdébki nie nizszej
niz 21°C.

WYMAGANIA DLA DOSTAWCOW PROSZKOW:

W karcie danych technicznych i na etykiecie nalezy okresli¢, czy powtoka proszkowa nadaje
sie do postforformingowi. Karta danych technicznych produktu powinna réwniez zawierac
wartosc¢ zginania ,, T” z odpowiednig maksymalng dozwolong gruboscig powtoki (jednak nie
mniejszg niz 60 mikrondéw); dopuszczalne wartosci wynoszg maksymalnie ,,1,5 T”.

Nalezy okresli¢ podtoze uzyte do badania.
2.8. Test udarnosci

W przypadku materiatu powlekanego, ktéry bedzie poddawany obrdbce koricowej, badanie
przeprowadza sie w celu kontroli wewnetrznej przez

e wykonawcy powtok: na materiale produkcyjnym
e producenci proszkdw: na standardowych panelach

Uderzenie nalezy przeprowadzi¢ po stronie odwrotnej, natomiast wyniki oceniaé po stronie
powlekane;j.

Energia:

e wykonawcy powtok: zgodnie z kartg techniczng lakiernika lub zgodnie z pisemng umowa
pomiedzy lakiernikiem a klientem; nie mniej niz5 Nm.

¢ Producenci powtok: zgodnie z kartg techniczng, ale nie mniej niz5 Nm.

Natéz tasme klejgca (patrz rozdziat 2, § 2.4) na znaczacg powierzchnie panelu testowego po
odksztatceniu mechanicznym. Pokryj obszar, mocno dociskajgc powtoke organiczng, aby
wyeliminowad puste przestrzenie lub kieszenie powietrzne. Po minucie zdejmij taSme
gwattownie pod katem prostym do ptaszczyzny panelu.

WYMAGANIA:

Edycja 2024 (V1) — 106 — 01.01.2024



Przy normalnym, skorygowanym wzroku powtoka organiczna nie powinna wykazywa¢é
zadnych oznak peknie¢ ani odwarstwien.

Nalezy okresli¢ podtoze uzyte do badania.

2.9. Odpornos¢ na wilgotng atmosfere zawierajacg dwutlenek siarki
Patrz Rozdziat 2, § 2.9

2.10. Odpornos¢ na dziatanie kwasnej mgty solnej (AASS)
W przypadku powtok naktadanych na materiat walcowany (arkusze lub zwoje):

Badanie nalezy przeprowadzi¢ na trzech prébkach z tych samych stopédw walcowanych, ktére
zostaty uzyte do produkgcji (np. AA 5005, AA 3105 i AA 3003).

W przypadku materiatu powlekanego nadajgcego sie do postformowania prébki nalezy
przygotowac zgodnie z normg EN 13523-8.

Inne wymagania znajdujg sie w Rozdziale 2, § 2.10.

2.11. Test Machu
Przyspieszony test korozji na materiale powlekanym:
Badanie nalezy przeprowadzi¢ na kawatkach powlekanych stopéw walcowanych
pochodzacych z produkcji (na przyktad AA 5005, AA 3105 i AA 3003).
Inne wymagania znajdujg sie w Rozdziale 2, § 2.11.
2.12. Przyspieszony test klimatyczny
Patrz Rozdziat 2, § 2.12
2.13. Naturalny test odpornosci na warunki atmosferyczne
Patrz Rozdziat 2, § 2.13
2.14. Test polimeryzacji
Patrz Rozdziat 2, § 2.14
2.15. Odpornos¢ na dziatanie zaprawy
Patrz Rozdziat 2, § 2.15
2.16. Test z woda kondensacyjng w statym klimacie
Patrz Rozdziat 2, § 2.16
2.17. Pitowanie, frezowanie, wiercenie
Patrz Rozdziat 2, § 2.16
2.18. Test korozji nitkowej (FFC)
Dla materiatu powlekanego:
Badanie nalezy przeprowadzi¢ na kawatkach powlekanych stopéw walcowanych
pochodzacych z produkcji (na przyktad AA 5005, AA 3105 i AA 3003).
Inne wymagania znajdujg sie w Rozdziale 2, § 2.18.
2.19. Test plam wody
Patrz Rozdziat 2, § 2.19
2.20. Test odpornosci na zarysowanie i zmatowienie (Martindale)
Patrz Rozdziat 2, § 2.20

3. Specyfikacje pracy

3.1. Przechowywanie produktéw do obrobki i rozmieszczenie sprzetu
Patrz Rozdziat 3, § 3.1
3.2. Przygotowanie powierzchni

3.2.1. Etap trawienia
Dla blach: Patrz Rozdziat 3, § 3.2.1
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Dla zwojow: Stopien wytrawiania mierzy sie poprzez zanurzenie prébki testowej (tego
samego stopu materiatu co materiat produkcyjny) w roztworze zbiornika do wytrawiania na
okreslony czas (réwnowazny rzeczywistemu stopniowi wytrawiania).

a) Standardowa obrébka wstepna

W przypadku linii do powlekania metoda coil coating catkowity stopien wytrawienia powinien
wynosi¢ co najmniej 0,2 g/m2

b) Ulepszona obrdbka wstepna (do atestu SEASIDE)

W przypadku powlekania zwojéw nie przewiduje sie aprobaty SEASIDE.

3.3. Chemiczna powtoka konwersyjna
Patrz Rozdziat 3, § 3.3

3.4. Anodowa obrébka wstepna (automatyczny atest SEASIDE)
Wstepna obrébka anodowa zgodnie z rozdziatem 3 § 3.4 jest niedopuszczalna. Warstwa
anodowa obecnie peka podczas stosowania procedur giecia po pokryciu powtoka.

3.5. Powtoka elektroforetyczna
Nie ma zastosowania

3.6. Suszenie
Patrz Rozdziat 3, § 3.6

3.7. Powlekanie i utwardzanie

3.7.1. Powlekanie

Do zastosowan architektonicznych wykonawca powtok powinien uzywac wytgcznie powtok
organicznych zatwierdzonych przez QUALICOAT zgodnie z rozdziatem 4 , Aprobaty dla powtok
organicznych”. W przypadku materiatéw powlekanych nadajgcych sie do postformingu
konieczne jest zastosowanie powtok proszkowych posiadajacych specjalng aprobate (nr PF).
Inne wymagania znajdujg sie w Rozdziale 3, § 3.7.1.

3.7.2. Utwardzanie
Patrz Rozdziat 3, § 3.7.2

3.8. Laboratorium
Patrz Rozdziat 3, § 3.8
3.9. Kontrola wewnetrzna

Instalacje powtokowe posiadajgce znak jakosci powinny monitorowac swoje procesy
produkcyjne i kontrolowac swoje gotowe produkty zgodnie z A14 - 6.1 do Al14 - 6.5.

3.10. Instrukcje obstugi
Patrz Rozdziat 3, § 3.10

3.11. Rejestry
Patrz Rozdziat 3, § 3.11

4. Aprobaty powtok organicznych

Wszystkie wymagania dotyczgce zatwierdzania powtok organicznych wymienione w Rozdziale 4
pozostajg wazne, chyba ze zostang okreslone i/lub zmodyfikowane w tym dodatku.

Powtoki proszkowe nadajgce sie do postformingu otrzymujg specjalny numer aprobaty (PF-No).
Dodatkowe wymagania dotyczace zatwierdzenia proszku nadajacego sie do postformingu:
Panele do badan mechanicznych

Powtoke proszkowa nalezy naktadaé¢ o maksymalnej grubosci wskazanej w karcie technicznej na
standardowe panele testowe, posiadajgce charakterystyke opisang na poczatku A14 - 2.

W kazdym przypadku panele testowe muszg mieé co najmniej takie same wtasciwosci mechaniczne,
jakie s3 wymagane dla powtoki proszkowej.
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Badania nalezy przeprowadzi¢ w standardowych warunkach laboratoryjnych (23°C £ 2°C) po
kondycjonowaniu przez co najmniej 24 godziny po utwardzeniu.

Test zginania (sekcja A14 - 2.7)

Powtoke proszkowg uznaje sie za nadajgcg sie do postformingu, jesli pokryty panel mozna ztozy¢ bez
pekania w tescie zginania (A14 - 2,7) przy maksymalnej wartosci 1,5 T (doktadna wartos¢ powinna
by¢ zgodna z wartoscig zadeklarowang w karcie technicznej ).

Aby ograniczy¢ wptyw podtoza, badanie przeprowadza sie w kierunku poprzecznym.
Test udarnosci (sekcja A14 - 2.8)
Energia:

minimum 5 Nm (doktadna wartos$¢ powinna by¢ zgodna z wartoscia zadeklarowang w karcie
technicznej); 1ISO 6272-2 / ASTM D 2794 ($rednica wgtebnika: 15,9 mm).

Panele do testu kwasnej mgty solnej AASS
Test kwasnej mgty solnej (A14 - 2.10)

Panele uzyte do uzyskania atestu powtok proszkowych powinny by¢ wykonane ze stopu AA 5005
H24, odpowiedniego do giecia 1T, odpowiednio przygotowanego.

Proébki nalezy przygotowac zgodnie z normg EN 13523-8 (na przyktad panele z obszarem zagietym).
4.1. Udzielenie aprobaty
4.1.1. Informacja techniczna

W karcie technicznej i na etykiecie nalezy okresli¢, czy powtoka proszkowa nadaje sie
do postformowania. Karta techniczna produktu powinna zawiera¢ takze:

- wartos$¢ zginania ,, T” z odpowiednig maksymalng dopuszczalng gruboscig powtoki (nie
mniejszg niz 60 mikronow).

- dopuszczalne wartos$ci wynoszg maksymalnie ,1,5 T”.

W przypadku powtok proszkowych stosowanych w liniach do powlekania metoda coil
coating konieczne jest okreslenie w karcie technicznej: ,,nadajgce sie do utwardzania
IR” oraz zapewnienie laboratoriom badawczym warunkéw utwardzania symulujgcych
utwardzanie IR w standardowym piecu.
4.1.2. Minimalne wyposazenie laboratorium
Patrz Rozdziat 4, § 4.1.2.
4.1.3. Testy wymagane do otrzymania aprobaty
Patrz Rozdziat 4, § 4.1.3.
4.1.4. Podstawowe kolory do badanie dla aprobat standardowych i
rozszerzen metalicznych
4.1.4.1. Aprobaty standardowe
Patrz Rozdziat 4, § 4.1.4.1.
4.1.4.2. Rozszerzenie metaliczne
Patrz Rozdziat 4, § 4.1.4.2.
4.1.4.3. Aprobata dla postformingu
Jesli producent chce uzyskac zgode na postforming,
badane s3 nastepujgce kolory:
- biaty RAL 9010.

- niebieski RAL 5010.
- czerwony RAL 3005.
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4.1.5. Podstawowe kolory do sprawdzenia w celu uzyskania atestow
specjalnych
Patrz Rozdziat 4, § 4.1.5.

4.1.6. Pobieranie préobek
Patrz Rozdziat 4, § 4.1.6.

4.1.7. Ocena wynikdéw testow
Patrz Rozdziat 4, § 4.1.7.

4.1.8. Inspekcja zaktadu producenta powtok
Patrz Rozdziat 4, § 4.1.8.

4.2, Odnowienie aprobaty

Patrz Rozdziat 4, § 4.2.

4.2.1. Testy laboratoryjne i ekspozycja na Florydzie

4.2.1.1. Odnowienie dla Klasy 1i Klasy 1.5
Patrz Rozdziat 4, § 4.2.1.1.

4.2.1.2. Odnowienie dla Klasy 2 i Klasy 3
Patrz Rozdziat 4, § 4.2.1.2.

4.2.1.3. Odnowienie aprobat specjalnych
Patrz Rozdziat 4, § 4.2.1.3.

4.2.1.4. Odnowienie aprobat dla postformingu

Stata jakosc¢ zatwierdzonych organicznych materiatéw powtokowych jest monitorowana
za pomocg wszystkich testéw wymienionych w A-14 - 4.1.3 przeprowadzanych na
dwdch kolorach wybranych sposréd trzech kolorédw okreslonych przez QUALICOAT
kazdego roku. Kolory wybierane sg z rodzin RAL, ktdre nie zawierajg koloréw
krytycznych.

Nastepujace rodziny uwaza sie za niekrytyczne przy zatwierdzaniu powtok proszkowych
nadajacych sie do postformingu: Klasa 1-1/A, 1/D, 3/C, /A,5/B,5/C, 5/D, 6 /A, 6/B, 6/C,
6/D, 6/E, 7/A,7/B,7/C, 8/a, 8/B, 8/C, 9/A, 9/B i 9/C.
4.2.2. Pobieranie prébek
Patrz Rozdziat 4, § 4.2.2.
4.2.3. Ocena wynikdéw testéw laboratoryjnych
Patrz Rozdziat 4, § 4.2.3.
4.2.4. Ocena wynikow testow na Florydzie
Patrz Rozdziat 4, § 4.2.4.
4.2.5. Wykluczone kolory
Patrz Rozdziat 4, § 4.2.5.
4.2.6. Zawieszone kolory
Patrz Rozdziat 4, § 4.2.6.

4.2.7. Odebranie aprobaty lub rozszerzenia
Patrz Rozdziat 4, § 4.2.7.

4.3. Prawo producenta proszku do odwotania
Patrz Rozdziat 4, § 4.3.
4.4, Uzywanie logo przez producentéw powtok

Patrz Rozdziat 4, § 4.4.

5. Licencjonowanie zakladéw wykonawcow powtok
Wszystkie wymagania wymienione w Rozdziale 5 dotyczace licencjonowania wykonawcéw powtok
pozostajg wazne, chyba ze zostang okreslone i/lub zmodyfikowane w niniejszym dodatku.

5.1. Udzielenie licencji (znaku jako$ci)
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Patrz Rozdziat 5, § 5.1.

5.1.1. Kontrola materiatow
Pomiar grubosci blachy w arkuszach
Patrz Rozdziat 5, § 5.1.1.

Pomiar grubosci blachy w zwojach
Patrz A-14, § 2.3.

5.1.2. Kontrola sprzetu laboratoryjnego
Patrz Rozdziat 5, § 5.1.2.

5.1.3. Kontrola procesu produkcyjnego i urzadzen
Patrz Rozdziat 5, § 5.1.3.

5.1.4. Kontrola chemicznego przygotowania powierzchni
Patrz Rozdziat 5, § 5.1.4.

5.1.5. Kontrola gotowych produktow
Patrz Rozdziat 5, § 5.1.5.

5.1.6. Kontrola paneli testowych (wykonanych z tego samego materiatu
co produkt gotowy)

Jezeli materiat ma zostac¢ poddany postformingowi, inspektor przeprowadza na
gotowych produktach nastepujgce badania:

- Wyglad - w celu sprawdzenia jednorodnosci produkcji (rozdziat 2, § 2.1)

- Grubo$¢ (Rozdziat 2, § 2.3 1 A-14 - 2.3)

- Potysk (Rozdziat 2, § 2.2)

- Przyczepnosé na sucho (Rozdziat 2, § 2.4.1) i przyczepnosé na mokro (Rozdziat 2, §
2.4.2)

- Zakret (A-14 - 2,7)

- Uderzenie (A-14 - 2.8)

- Mgta solna kwasu octowego (Rozdziat 2, § 2.10i A-14 - 2.10)

- Machu (Rozdziat 2, § 2.11i A14 - 2.11)

- Polimeryzacja (Rozdziat 2, § 2.14)

- Pitowanie (Rozdziat 2, § 2.17)

Jezeli nie mozna przeprowadzi¢ badan mechanicznych i niszczacych materiatu
produkcyjnego, nalezy je przeprowadzi¢ na ptytach testowych otrzymanych z tego
samego surowca, co podtoze wyrobéw gotowych i przetworzonych razem z materiatem
produkcyjnym.

5.1.7. Przeglad kontroli wewnetrznej i rejestrow
Patrz Rozdziat 5, § 5.1.7.

5.1.8. Ostateczna ocena dla udzielenia licenc;ji
Patrz Rozdziat 5, § 5.1.8.

5.1.9. Atest ,,SEASIDE”
Dla blach w arkuszach: Patrz Rozdziat 5, § 5.1.9.
Dla blach w zwojach: nie jest przewidywany

5.1.10. Atest ,,Postforming”

Jesli wykonawca powtok ztozyt wniosek o aprobate dla postformingu, nalezy
przeprowadzic inspekcje zgodnie z wytycznymi okreslonymi w Wymaganiach
Technicznych QUALICOAT i w niniejszym dodatku.

W przypadku powlekania coil coating lub w przypadku linii wykorzystywanych wyfacznie
do powlekania materiatem do postformingu, atest postformingu jest obowigzkowy, a
kazda wizyta inspekcyjna obejmuje kontrole opisane w niniejszym dodatku. Aprobata
zostaje udzielone po dwdch wizytach kontrolnych, dokonanych w celu udzielenia licencji
i zatwierdzenia postformingowego, ktére wypadty pomysinie.
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5.2.

5.3.

5.4.

5.5.

W przypadku powlekania jednostkowego (bez powlekania metodg coil coating) jedna
inspekcja powinna by¢ pomysina przed wydaniem aprobaty. Jezeli wyniki kontroli
spetniajg wymagania, nastepuje zatwierdzenie postformingu.

Zostanie wydany specjalny certyfikat stwierdzajacy, ze instalacja wykonawcy powtok jest
w stanie wytworzy¢ gotowe produkty spetniajgce wymagania postformingu.

Jezeli wyniki kontroli nie spefniajg wymagan, wykonawca powtoki powinien odczekaé co
najmniej trzy miesigce przed ztozeniem nowego wniosku o zatwierdzenie postformingu.

Rutynowe inspekcje licencjobiorcow
Licencjobiorcy z atestem ,,Postforming”

Podczas inspekcji QUALICOAT nalezy przeprowadzaé rutynowe inspekcje postformingu
zgodnie z niniejszym zatgcznikiem.

W przypadku powlekania coil coating zatwierdzenie zostanie odnowione, jesli wyniki co
najmniej dwdch kontroli postformingu rocznie spetnia wymagania.

W przypadku powlekania detali (bez powlekania metodg coil coating) zatwierdzenie
zostanie odnowione, jesli wyniki co najmniej jednej kontroli postformingu rocznie
spetnig wymagania.

W zaktadach o produkcji mieszanej (standardowej i postformingu) pomiary grubosci
powtok i badania korozyjne nalezy przeprowadzi¢ na obu rodzajach materiatu.

Jezeli wyniki kontroli spetniajg wymagania, nalezy potwierdzi¢ atest postformingowy.
Jezeli wyniki nie odpowiadajg wymaganiom, w ciggu miesigca nalezy przeprowadzic¢
ponowng kontrole.

Jezeli podczas inspekcji QUALICOAT nie jest mozliwa kontrola postformingu, nalezy
przeprowadzi¢ dodatkowgq zapowiedziang kontrole.

Jezeli dodatkowa kontrola da niezadowalajgce wyniki, zatwierdzenie postformingu
zostanie natychmiast wycofane. Osoba wykonujgca powtoke powinna odczekac co
najmniej trzy miesigce przed ztozeniem nowego wniosku o zatwierdzenie , Postforming”.

Jezeli dodatkowa kontrola da niezadowalajgce wyniki, atest postformingu zostanie
natychmiast wycofany. Osoba wykonujgca powtoke powinna odczekac co najmniej trzy
miesigce przed ztozeniem nowego wniosku o atest ,Postforming”.

Prawo licencjobiorcy do odwotania
Patrz Rozdziat 5, § 5.3.

Poufnos¢ informacji
Patrz Rozdziat 5, § 5.4.

Termin sktadania raportow inspekgji
Patrz Rozdziat 5, § 5.5.

6. Wymagania kontroli wewnetrznej

6.1.

Wszystkie wymagania dotyczgce kontroli wewnetrznej wymienione w Rozdziale 6
pozostajg wazne, chyba ze zostang okreslone i/lub zmodyfikowane w niniejszym
dodatku.

Badaniom mechanicznym nalezy podda¢ materiat produkcyjny (zwoje) lub prébki Al
otrzymane z tego samego surowca Al, ktéry jest uzywany do produkcji materiatu
(arkusze).

Kontrolowanie parametréw procesu produkcyjnego

6.1.1. Kgpiele chemicznej obrébki wstepnej

Patrz Rozdziat 6, § 6.1.
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6.1.2. Jakos¢ wody
Patrz Rozdziat 6, § 6.1.2.

6.1.3. Pomiar temperatury kapieli chemicznych obrobki wstepne;j i
ptuczacych
Patrz Rozdziat 6, § 6.1.3.

6.1.4. Rejestracja i pomiar temperatury suszenia
Patrz Rozdziat 6, § 6.1.4.

6.1.5. Pomiar warunkéw utwardzania
Dla arkuszy blach: Patrz Rozdziat 6, § 6.1.5.
W przypadku powlekania zwojéw: instalacja powinna by¢ wyposazona w co najmniej
jedno state, bezdotykowe urzadzenie do odczytu PMT (szczytowej temperatury metalu).
Wyswietlang temperature nalezy rejestrowac co najmniej raz na dwie godziny.
Dodatkowa krzywa utwardzania nie jest konieczna.
6.2. Kontrola jakosci chemicznej obrébki wstepnej

6.2.1. Badanie stopnia wytrawienia
Dla arkuszy blach: Patrz Rozdziat 6, § 6.2.1.
Dla zwojow: Patrz Rozdziat 6, § 6.2.1. oraz A-14—3.2.1.
6.2.2. Badanie masy powtoki konwersyjnej
Patrz Rozdziat 6, § 6.2.2.

6.3. Kontrola jakosci gotowych produktow

6.3.1. Potysk (ISO 2813)
Patrz Rozdziat 6, § 6.3.1.

6.3.2. Grubosé powtoki (1SO 2360)
Dla arkuszy blach: Patrz Rozdziat 6, § 6.3.2.
Dla zwojow: grubosé powtoki nalezy mierzy¢ w sposdb opisany w A-14 - 2.3. Nalezy
wykonaé co najmniej 15 pomiardw na kazdy zwdj blachy.
6.3.3. Wyglad
Patrz Rozdziat 6, § 6.3.3.

6.3.4. Przyczepnos¢

6.3.4.1. Przyczepno$¢ na sucho

Patrz Rozdziat 6, § 6.3.4.1.

Badanie przeprowadza sie na materiale produkcyjnym (zwojach) lub na panelach
testowych wykonanych z tego samego materiatu produkcyjnego i obrabianych razem z
partig produkcyjng (arkusze).

6.3.4.2. Przyczepnos$¢ na mokro

Patrz Rozdziat 6, § 6.3.4.2.

6.3.5. Test polimeryzacji
Patrz Rozdziat 6, § 6.3.5.

6.3.6. Test zginania (A-14 - 2.2)
Badanie przeprowadza sie na materiale produkcyjnym (zwojach) lub na panelach
testowych wykonanych z tego samego materiatu produkcyjnego i obrabianych razem z
partig produkcyjna (arkusze).

6.3.7. Test udarnosci (A-14 - 2.3)
Badanie przeprowadza sie na materiale produkcyjnym (zwojach) lub na panelach
testowych wykonanych z tego samego materiatu produkcyjnego i obrabianych razem z
partig produkcyjng (arkusze).

6.4. Rejestry kontrolne jakosci

Edycja 2024 (V1) -113- 01.01.2024



6.4.1. Rejestr kontrolny procesu produkcyjnego
Patrz Rozdziat 6, § 6.4.1.

6.4.2. Rejestr kontrolny paneli testowych
Patrz Rozdziat 6, § 6.4.2.

6.4.3. Rejestr kontrolny wyrobow gotowych
Patrz Rozdziat 6, § 6.4.3.

6.4.4. Rejestr kontrolny badan przeprowadzonych przez producenta

substancji chemicznych
Patrz Rozdziat 6, § 6.4.4.

Tabela podsumowujgca wymagania kontroli wewnetrznej w
przypadku postformingu

6.5.

KONTROLA CO JEST TESTOWANE CZESTOTLIWOéC
Kapiele
chemiczne, Raz na kapiel na kazdg zmiane roboczg lub
odttuszczanie, Parametry zgodnie z zaleceniami dostawcy Srodkow
trawienie, chemiczne chemicznych, co najmniej raz dziennie (24
chromowanie, godziny).
ptukanie
Przewodnos¢ wody Raz na kapiel na kazdg zmiane roboczg lub
zgodnie z zaleceniami dostawcy srodkéw
chemicznych, co najmniej raz dziennie (24
godziny).
Raz na kgpiel na kazdg zmiane roboczg lub
Temperatura chemicznej obrobki zgodnie z zaleceniami dostawcy Srodkow
Proces wstepnej chemicznych, co najmniej raz dziennie (24
(A-14 - 6.1) godziny). _ : :
* Raz na kazda zmiane robocza: zapisz
wyswietlang temperature
Temperatura suszenia e Raz w tygodniu: wykonaj jeden zapis
temperatury za pomocg paskow lub w inny
sposéb
Blachy:
* Raz na kazdg zmiane roboczg: zapisz
wyswietlang temperature
. . e Dwa razy w tygodniu: wykonaj 1 krzywa
Warunki utwardzania . .
utwardzania na profilach
Zwoje:
e Co 2 godziny rejestruj wyswietlang
temperature (ciggte monitorowanie PMT)
Raz na kazdg zmiane roboczg lub zgodnie z
Stopien wytrawienia zaleceniem dostawcy Srodkéw chemicznych,
przynajmniej raz dziennie (24 godziny).
Powtoka . - Raz na kazdg zmiane roboczg lub zgodnie z
. Masa powtoki konwersyjnej . . . .
konwersyjna . . zaleceniem dostawcy Srodkéw chemicznych,
(A-14-6.2) (powtoki chromianowe) przynajmniej raz dziennie (24 godziny).
Masa powtoki konwersyjnej Raz na Ifazda zmiane r(’)bocz:al lub zgo.dnie z
. zaleceniem dostawcy Srodkéw chemicznych,
(powtoki bezchromowe) . L .
przynajmniej raz dziennie (24 godziny).
Gotowe Raz na kazdg zmiane roboczg dla kazdego
Potysk L . g
produkty odcienia i producenta. Powlekanie zwojéw:
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(A-14-6.3)

potysk nalezy mierzyé na poczatku i na koricu
kazdego zwoju i kazdego koloru

Grubos¢ powtoki

Zgodnie z wielkoscig partii zamowienia; w
przypadku powlekania zwojéw: grubos¢
nalezy zmierzy¢ na poczatku i na koricu
kazdego zwoju oraz dla kazdego koloru;

Wyglad

Zgodnie z wielkoscig partii zamowienia; w
przypadku powlekania zwojéw: ocene
wygladu nalezy zmierzy¢ na poczatku i na
koncu kazdego zwoju oraz dla kazdego
koloru;

Przyczepnos¢ na mokro

Raz na kazdg zmiane robocza
Wszystkie prébki z jednego dnia mogg by¢
badane tgcznie.

(panele)
Gotowych
produktow
(A-14-6.3)

Przyczepnosc¢ na sucho

Minimum 1 x prébka* na kazde dwie godziny
produkcji. Raz na kazdy zwdj i kazdy kolor

Polimeryzacja (opcjonalna dla
powtok proszkowych)

Raz na kazdg zmiane robocza dla kazdego
odcienia koloru i kategorii potysku oraz dla
kazdego producenta. Raz na kazdy zwdj i
kazdy

kolor

Test zginania

Minimum 1 x prébka* na kazde dwie godziny
produkcji. Raz na kazdy zwdj i kazdy kolor

Test udarnosci

Minimum 1 x prébka* na kazde dwie godziny
produkgcji. Raz na kazdy zwdj i kazdy kolor
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A15 - Wymagania techniczne dla anodowni zewnetrznych

Anodownia posiadaé bedzie licencje PRE-OX wydang przez QUALICOAT, zgodnie z pkt. 3 niniejszego
zatgcznika.

Licencjonowani wykonawcy powtok stosujgcy anodowa obrdbke wstepng poza siedzibg firmy musza
posiadac aprobate SEASIDE (PRE-OX) przyznang przez QUALICOAT, zgodnie z sekcjg § 5.1.10
Wymagan Technicznych.

1. Specyfikacje pracy anodowni zewnetrznych
Anodownia zewnetrzna musi spetniac¢ nastepujgce minimalne wymagania:

1.1. Przygotowanie powierzchni
Powierzchnie aluminium nalezy poddaé obrébce w celu wyeliminowania wszelkich zanieczyszczen,
ktére mogtyby powodowac problemy podczas anodowej obrébki wstepne;j.

1.2. Trawienie
Czesci aluminiowe (wyttoczki i blacha, nie odlewy) nalezy trawi¢ z minimalng gtebokoscig trawienia 2
g/m2. W przypadku trawienia alkalicznego konieczne jest kwasne dotrawianie.

1.3. Grubos$¢ warstwy anodowania wstepnego
Anodowg obrdbke wstepng nalezy wybrac tak, aby uzyska¢ powtoke anodowg o grubosci co najmniej
4 um (nie wiekszej niz 10 um) bez proszkowania i wad powierzchniowych.
Parametry anodowej obrébki wstepnej mogg by¢ nastepujace:
- Stezenie kwasu (kwas siarkowy): 180-220 g/I.
- Zawartos$¢ aluminium: 5-15 g/I.
- Temperatura: 20-30°C (+ 1°C temperatury wybranej przez anodownie).
- Gesto$é pradu: 0,8-2,0 A/dm?2.
- Mieszanie elektrolitu.

1.4. Obradbka koncowa i ptukanie po anodowaniu wstepnym

Po anodowej obrdbce aluminium nalezy ptukac przez taki czas i w temperaturze, jak to jest
niezbedne do usuniecia kwasu z poréw oraz spefnienia wymagan testu przyczepnosci na mokro.

Dozwolone jest ptukanie wzbogacone etapem uszczelniania na goraco i/lub etapem pasywacji za
pomocg zatwierdzonego przez QUALICOAT systemu chemicznej obrébki wstepnej lub chromianowej
powtoki konwersyjnej. Proces ptukania nie powinien spowodowac uszczelnienia powierzchni,
poniewaz zwieksza to ryzyko utraty przyczepnosci. Pasywacja bez sptukiwania nie jest dozwolona po
uptywie 16 godzin.

Przewodnos¢ kapigcej wody z ostatniego ptukania przed powlekaniem nie moze przekraczaé
maksymalnie 30 uS/cm w temperaturze 20°C. Koricowe ptukanie przed powlekaniem nalezy
przeprowadzi¢ na linii anodowania lub powlekania. Przewodnos¢ kapigcej wody nalezy mierzyé
wytacznie w przypadku profili otwartych, a nie w przypadku profili zamknietych.

Jezeli nie jest mozliwy pomiar przewodnosci kapigcej wody w przypadku instalacji zanurzeniowej,
nalezy zmierzy¢ przewodnos$é wody ptuczgcej w zbiorniku przy maksymalnej przewodnosci 15 uS/cm
w temperaturze 20°C przed rozpoczeciem zanurzenia.

Dodatki uszczelniajgce moga obnizy¢ jakosé produktu korncowego. Weryfikacja zgodnosci z procesem
powlekania jest obowigzkiem anodowni i wykonawcy powtok.

1.5. Warunki magazynowania

Wstepnie anodowanego aluminium nie nalezy nigdy przechowywac ani transportowa¢ w atmosferze
zakurzonej, wilgotnej (kondensacja lub podobne) lub szkodliwej dla niego. Podczas transportu oraz w
obszarach magazynowania nalezy zawsze utrzymywacé dobre warunki atmosferyczne i suchosé.
Wszyscy pracownicy zajmujacy sie wstepnie anodowanym aluminium powinni nosi¢ czyste rekawice
tekstylne, aby unikngé zanieczyszczenia powierzchni.

1.6. Czas magazynowania i transportu
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Czesci wstepnie anodowanych nie nalezy przechowywa¢ dtuzej niz 16 godzin. Jednakze czesci mozna
przechowywac (tgcznie z transportem, jesli ma to zastosowanie) przez okres do 72 godzin, pod
warunkiem dodatkowego ptukania woda demineralizowang o przewodnosci maksymalnie 30 uS/cm
w temperaturze 20°C i suszenia przed natozeniem powtoki (niedopuszczalne trawienie). Ryzyko
niewystarczajgcej przyczepnosci wzrasta w miare dtuzszego przechowywania elementéw do
powlekania.

1.7. Obowigzkowe wyposazenie minimalne
Laboratorium anodowni musi by¢ wyposazone w aparature i sSrodki chemiczne niezbedne do badania
i kontroli roztworéw procesowych i gotowych produktéw. Laboratorium powinno byé wyposazone co
najmniej w nastepujgcg aparature i sprzet:
- Miernik przewodnosci.
- pH-metr.
- Miernik grubosci.
- Narzedzia kalibracyjne do okreslonych testow.
Do kazdego aparatu nalezy dofaczy¢ arkusz danych zawierajgcy numer identyfikacyjny aparatu i
zapisy dotyczace kalibracji.

1.8. Rejestracja wynikow badan kapieli anodujacej
Anodowania przeprowadza i rejestruje nastepujgce dodatkowe badania podczas anodowej obrébki
wstepnej:

- Stezenie kwasu i zawarto$é aluminium w kgpieli do anodowania nalezy analizowac raz dziennie.
- Temperature kapieli do anodowania nalezy sprawdzaé co 8 godzin.

- Szybkosc¢ trawienia nalezy sprawdzac raz dziennie.

- Nalezy sprawdzi¢ grubos¢ powtoki anodowej (dla kazdej partii).

2. Wspodtpraca pomiedzy zewnetrzng anodownig i wykonawca powtok
Zewnetrzne anodownie i wykonawcy powtok bedg Scisle wspotpracowac.

Wyniki badan anodowni zewnetrznej nalezy dostarczy¢ podmiotowi wykonujgcemu powtoke wraz z
dowodem dostawy i, w stosownych przypadkach, podac nastepujace informacje (tj. jesli nie zostato
to juz opisane w ogdlnym porozumieniu pomiedzy anodownig zewnetrzng a podmiotem
wykonujgcym powtoki):

- Numer licencji Qualanod lub numer certyfikatu systemu zarzgdzania jakoscia.

- Opis wszystkich etapdéw procesu anodowania wstepnego (rodzaj obrébki powierzchni, sktad
chemiczny, temperatura i czas obrébki).

- Szczegdtowy opis warunkéw ptukania (30 uS), zawierajacy informacje dotyczace stosowania i
rodzaju uszczelniania na gorgco lub zatwierdzonej pasywacji, w tym parametry, wartosci i limity.

- Data i godzina produkgji.

- Liczba paneli testowych, ktdre sg produkowane w tej samej partii wraz z materiatem.
- Uzyty stop.

- Wymagania dotyczace trawienia materiatu odlewanego.

- Lokalizacja znakéw zawieszania.

W przypadku kazdej dostawy anodownia gromadzi od podmiotu wykonujgcego powtoki nastepujgce
zapisy:

- Nazwa i numer licencji wykonawcy powtok.

- Data anodowania.

- Data powtoki.

- Numer zamdwienia.
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- Przewodnos$¢é wody ptuczace;j.
- P-Nri kolor.
- Wyniki testu przyczepnosci na mokro.

Informacje te muszg by¢ fatwo dostepne dla inspektora.

3. Licencjonowanie anodowni zewnetrznych
Anodownia powinna posiada¢ licencje QUALANOD lub posiadac certyfikat jednostki akredytujacej
posiadany System Zarzadzania Jakoscia.

3.1. Udzielenie licencji PRE-OX anodowni
Do przyznania licencji PRE-OX dla anodowni wystarczy jedna inspekcja. Kontrola ta zostanie
przeprowadzona po wczesniejszym umowieniu sie na zyczenie anodowni.

3.1.1. Inspekcja
Inspektorzy zabierajg ze sobg nastepujacy sprzet:
- Miernik przewodnosci.
- Miernik grubosci.
- Narzedzia kalibracyjne do okreslonych testéw.

Inspektor sprawdza nastepujace elementy, korzystajgc z formularza kontroli zatwierdzonego przez
QUALICOAT:

- Kontrola sprzetu laboratoryjnego.
- Terminy dostaw.
- Kontrola wewnetrzna.
- Zapisy dla kazdej dostawy.
3.1.2. Ocena koncowa do uzyskania licencji PRE-OX
Inspektor przekazuje raport z inspekcji Generalnemu Licencjobiorcy do oceny.
Pod nadzorem QUALICOAT Generalny Licencjobiorca musi przestrzegac nastepujgcej procedury:
Jezeli wyniki kontroli spetnig wymagania, zostanie udzielona licencja PRE-OX.

- Zostanie wydany specjalny certyfikat QUALICOAT PRE-OX stwierdzajgcy, ze instalacja anodowni
moze wytwarzac¢ gotowe produkty spetniajgce wymagania QUALICOAT PRE-OX.

- Jezeli wyniki kontroli nie bedg spetnia¢ wymagan, anodownia powinna odczekaé co najmniej trzy
miesigce przed ztozeniem nowego wniosku o wydanie licencji PRE-OX.

3.2 Odnowienie licencji
Po uzyskaniu licencji PRE-OX anodownia podlega przegladowi raz w roku.

Rutynowe inspekcje bedg przeprowadzane bez uprzedzenia. Inspektorzy bedg upowaznieni przez
Sekretariat GL lub QUALICOAT do ogtoszenia inspekcji w przypadku problemdéw zwigzanych z
bezpieczenstwem podrdzy lub problemdéw z wiza.

3.2.1. Inspekcja
Inspektorzy zabierajg ze sobg nastepujacy sprzet:
- Miernik przewodnosci.
- Miernik grubosci.
- Narzedzia kalibracyjne do okreslonych testéw.

Inspektor sprawdza nastepujace elementy, korzystajgc z formularza kontroli zatwierdzonego przez
QUALICOAT:
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Przeglad kontroli wewnetrznej i rejestrow

Inspektor sprawdza, czy przeprowadzono kontrole wewnetrzng zgodnie z ust. 1 powyzej i czy
anodownia scisle wspodtpracuje z wykonawcy powtok, jak opisano w ust. 2 powyzej.

3.2.2. Ocena koncowa w celu odnowienia licenc;ji
Pod nadzorem QUALICOAT Generalny Licencjobiorca musi przestrzegac nastepujgcej procedury:

e Jezeli wyniki kontroli bedg spetnia¢ wymagania, zezwolenie na uzywanie znaku jakosci bedzie
kontynuowane.

e Jezeli wyniki kontroli nie spetniajg wymagan, nalezy przeprowadzi¢ kolejng inspekcje w ciggu
jednego miesigca (z uwzglednieniem okreséw wakacyjnych) po otrzymaniu przez anodownie
powiadomienia o niezadowalajgcej kontroli od Generalnego Licencjobiorcy i/lub QUALICOAT. W
miedzyczasie licencjobiorca usunie niezgodnosci i natychmiast poinformuje o tym Licencjobiorce
Generalnego lub QUALICOAT.

e Jezeli powtdrna inspekcja przyniesie niezadowalajgce wyniki, licencja PRE-OX zostanie natychmiast
cofnieta. Anodownia powinna odczekac co najmniej trzy miesigce przed ztozeniem nowego wniosku
o wydanie licencji na uzywanie znaku jakosci.

3.3. Prawo anodowni do odwotania

Anodownia otrzymuje kopie kazdego protokotu kontroli. Jezeli wyniki nie spetniajg wymagan, nalezy
podad szczegbétowe informacje i uzasadnienie. Zaktadowi przystuguje odwotanie w terminie 10 dni.

3.4. Poufnos¢ informac;ji
Wszelkie informacje dotyczace wynikdw kontroli i ich oceny majg charakter poufny.
3.5. Terminy sktadania sprawozdan z inspekgcji

Wszystkie raporty z inspekcji (w tym wyniki testéw) powinny dotrze¢ do Sekretariatu QUALICOAT w
ciggu trzech miesiecy od daty inspekcji.

3.6. Stosowanie logo przez anodownie PRE-OX

Licence PRE-OX ANODISER
n2 XxXxx

Logo moze by¢ uzywane na samych produktach, papeterii biznesowej, ofertach cenowych lub
fakturach, cennikach, kartach, pudetkach ekspozycyjnych, we wszelkiej literaturze firmowej,
broszurach, katalogach i reklamach prasowych.

Umieszczajac logo na produkcie, anodownia gwarantuje, ze jako$¢ gotowego produktu
dostarczanego licencjonowanym wykonawcom powtok QCT spetnia wszystkie Wymagania
Techniczne.

Ilekro¢ anodownia wspomina lub odnosi sie do QUALICOAT, powinna systematycznie podawac swaj
numer licencji. Dotyczy to zaréwno wykorzystania logo, jak i tekstow.
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