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Wytyczne do odbioru powlok lakierniczych

Ponizsze wytyczne dotyczg odbioru proszkowych powtok malarskich na
elementach aluminiowych przeznaczonych do zastosowan w architekturze.
Celem niniejszego opracowania jest pomoc w ujednoliceniu zasad odbioru
powtok przez architektow, inspektorow nadzoru, kierownikdw buddéw oraz
inwestorow.

Informacje ogoine
Wytyczne te stosuje sie wytacznie dla elementdéw aluminiowych wykonywanych w zaktadach
lakierniczych (lakierniach) posiadajacych licencje i prawo postugiwania sie miedzynarodowym
zarejestrowanym znakiem towarowym QUALICOAT.
QUALICOAT jest stowarzyszeniem na rzecz kontroli jakosci powtok malarskich na elementach
wykonanych z aluminium do zastosowan w architekturze. System QUALICOAT jest jednym z
dwéch standardéow obowigzujacych w Europie w zakresie jakosci proszkowych powtok
malarskich. Wytyczne zawierajg wymagania, stanowigce podstawowe kryteria, ktére muszq
spetni¢ wyroby gotowe w chwili odbioru.
Zawarte w wytycznych wymagania zapewniajg uzyskanie wysokiej jakosci uzytkowej powtok
proszkowych na wyrobach stosowanych do celéw architektonicznych. Zaktady lakiernicze
posiadajace licencie QUALICOAT na uzywanie znaku jakosci, muszg wykonywac catg produkcje
przeznaczong do celdw architektonicznych zgodnie z opracowanymi przez QUALICOAT
wymaganiami technicznymi. Tym samym znak jako$ci QUALICOAT jest gwarantem wykonania
proszkowych powtok malarskich o najwyzszej jakosci, a zatem zaktady posiadajace licencje
QUALICOAT zapewniaja wykonanie powtoki wedtug najwyzszych standardéw.
Odbiorca powtoki powinien uzyska¢ Swiadectwo Jako$ci wykonanej powloki, ktére powinno
zawiera¢ miedzy innymi:

- Kod farby proszkowej i nr serii produkcyjnej;

- nrlicencji QUALICOAT wykonawcy powtoki;

- typ obrdbki chemicznej zastosowanej do przygotowania powierzchni.

Uwaga: wzér Swiadectwa Jakoéci stanowi zatacznik nr 1 do niniejszych wytycznych

Ponizej podajemy wskazowki, ktore mogq stanowi¢ pomoc przy ocenie
wiasciwego wykonania lakierniczej powtoki proszkowej.

Wybrane testy podzielono na nieniszczace powtoke lakierniczg, czyli takie ktére
mozna wykona¢ na dowolnym elemencie oraz testy niszczace powtoke, ktore
wykonuje sie zazwyczaj na materiale nie przeznaczonym do wmontowania.

TESTY NIENISZCZACE

Wyglad

Powtoka na oznaczonej powierzchni nie moze mie¢ zadnych rys siegajacych az do materiatu
podtoza. Kiedy oznaczana powierzchnia jest ogladana pod katem okoto 60°, zaden z podanych
nizej defektéw nie moze by¢ widoczny z odlegtosci 3 m:
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nadmierna chropowato$¢, zacieki, pecherze, wtracenia, kratery, matowe plamy, pory,
wgtebienia, zadrapania lub inne nie do zaakceptowania skazy.
Powtoka musi mie¢ réownomierny kolor i potysk. Kryteria te muszg by spetnione przy
nastepujacych warunkach oceny.

Dla elementéw uzywanych na zewnatrz: ocena z odlegtosci 5 m.

Dla elementéw uzywanych wewnatrz: ocena z odlegtosci 3 m.

Potysk
Ocene potysku wykonuije sie przy uzyciu potyskomierza wg normy ISO 2813:1994 — przy kacie
padania $wiatta 60°

Uwaga : jesli badana powierzchnia jest zbyt mata lub niedostepna dla dokonania pomiaru
potysku przy uzyciu urzadzenia, dopuszcza sie ocene wzrokowg pod tym samym katem, w
odniesieniu do probki referencyjnej. potysk powinien by¢é poréwnywalny wzrokowo, pod tym
samym katem, z probka odniesienia (referencyjng)

Wymagania

Powtoki matowe, kategoria 1: 0-30 +/- 5 jednostek
Powloki satynowe, kategoria 2: 31-70 +/- 7 jednostek
Powtoki wysoki potysk, kategoria 3: 71-100 +/- 10 jednostek

Grubos$¢ powtoki

Metoda oceny wg normy EN ISO 2360:1995

Dla danego elementu pomiar wykonuje sie co najmniej w 5 obszarach pomiarowych, kazdy o
powierzchni okoto 1cm? W kazdym obszarze pomiarowym nalezy wykonaé¢ 3 do 5 odczytéw i
obliczy¢ z nich érednig arytmetyczna. Zadna z obliczonych $rednich nie moze by¢ nizsza niz 48
Mm. Srednia arytmetyczna dla catego elementu (wyliczona z 5-ciu obszaréw pomiarowych)
musi by¢ wyzsza niz 60 pm.

Petna metodyka pomiardw opisana jest w Wytycznych Technicznych QUALICOAT.

Wymaog 60 um
Wyniki muszg by¢ obliczone tak jak pokazano ponizej, na 4 typowych przykfadach (grubosc
minimalna powioki dla powtok proszkowych 60um)

Przykfad 1

Wartosci pomiaréw w pm: 82,68,75,93,86 $rednia :81

Ocena : Prébka ta jest bardzo dobra

Przykfad 2

Wartosci pomiaréw w um: 75,68,63,66,56 Srednia :66

Ocena : Prébka ta jest dobra, poniewaz Srednia grubos$¢ powtoki jest wieksza niz 60 um
oraz zadna z warto$ci pomiaru nie jest mniejsza niz 48 um(80 % z 60 pm)

Przyktad 3

Warto$ci pomiaréw w pm: 57,60,59,62,53 $rednia :58

Ocena : Prébka ta jest niezadowalajaca.

Przyktad 4

Wartosci pomiaréw w um: 85,67,71,64,44 Srednia :66

Ocena : Prébka ta jest niezadowalajgca, pomimo tego, ze Srednia grubo$¢ powtoki jest

wieksza niz 60um
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Kolor

Strony podczas odbioru powtok lakierniczych moga kierowac sie wizualnym poréwnaniem koloru
powtoki ocenianej do koloru powtoki prdbki referencyjnej. Te czynnos$¢ nalezy przeprowadzi¢ w
cieniu i nalezy dopilnowa¢ aby materiat referencyjny byt pod tym samym katem co materiat
oceniany.

W razie watpliwosci mozna przeprowadzi¢ pomiar koloru zgodnie z normg ISO 7724 oceniajac
parametr A E jesli parametr ten zostat wczesniej ustalony w odniesieniu do prdbki referencyijnej.
Zalecane jest wykonanie paneli referencyjnych, w oparciu o ktére dokonywana bedzie nastepnie
ocena powtok wykonanego zlecenia.

Odrebnym zagadnieniem jest poréwnywanie powtok z efektem metalicznym.

Przypominamy, ze btedem jest préba porédwnania koloru z tzw. ,ralownikami”, ze wzgledu na to,
iz majg one jedynie charakter orientacyjny. Do weryfikacji koloréw mozna stosowaé wylacznie
wzorce wydane przez Niemiecki Instytut RAL (tzw. karty RAL).

TESTY NISZCZACE (wybdr)

Przyczepnosc

Metoda oceny wg normy EN ISO 2409:1994

Po dokonaniu siatki nacie¢ do powierzchni metalu, przykleja sie, a nastepnie zrywa tasme
adhezyjna.

Tasma adhezyjng moze byé SCOTCH610, PERMACEL 99 lub odpowiednik. Odlegtos¢ miedzy
rysami musi wynosi¢ 2mm dla grubosci miedzy 60um a 120 pm oraz 3mm dla grubszych
powtok.

Wymagania:  Ocena przyczepnosci jest pozytywna tylko gdy wynik wynosi 0, to znaczy, gdy z
siatki nacie¢ nie ma jakichkolwiek odpryskow.

Ciecie pitg, frezowanie, wiercenie
Dobra jako$¢ powtoki jest testowana przy uzyciu ostrych narzedzi przeznaczonych do obrobki
skrawaniem aluminium.

Wymagania:  Powiloka nie moze pekna¢ lub odprysnaé przy cieciu, frezowaniu i wierceniu z
zastosowaniem stosownych i ostrych narzedzi do aluminium.

Ocena pozostatych parametréw powtoki jest trudna do wykonania w warunkach polowych. Jest
to mozliwe tylko w specjalistycznych laboratoriach. Szczegdétowy opis jak i inne dodatkowe
informacje sg dostepne w ,Wytycznych Technicznych QUALICOAT” na stronie internetowej

www.qualipol.pl
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Ograniczenia roszczen w stosunku do zaktadow
wykonujacych powioki

Wykonawca powtoki posiadajacy licencje QUALICOAT jest zobowigzany do
dostarczenia elementdw  architektonicznych  wykonanych  zgodnie z
wymaganiami zawartymi w ,Wytycznych Technicznych QUALICOAT”, jakkolwiek
jest wiele spraw nie regulowanych wymienionym dokumentem, ktére nalezy
bra¢ pod uwage przy ewentualnych roszczeniach z tytutu wykrytych wad
powtoki.

Transport sktadowanie i montaz

Miejscem ostatecznego odbioru architektonicznych elementéw pokrytych powtokg proszkowg
jest plac budowy i dlatego tez nalezy mie¢ na uwadze mozliwo$¢ uszkodzenia powtoki podczas
transportu z malarni i sktadowania oraz montazu.

Powtoki proszkowe nie sg odporne na mechaniczne uszkodzenia spowodowane przez ostre
narzedzia i materiaty Scierne. Sg wrazliwe miedzy innymi na dziatanie rozcienczalnikéw
organicznych, stezonych alkoholi, kwasdw, zasad i zwigzkéw ropopochodnych.

Dla unikniecia powstawania wad natozonej powioki istotne jest wiasciwe opakowanie detali
(owijanie w folie adhezyjne), jak réwniez ich mocowanie podczas transportu. Przechowywanie
w niewlasciwych warunkach moze doprowadzi¢ do kondensacji wilgoci pomiedzy powtoka a
folig opakowaniowa, w wyniku czego na powtoce mogaq sie pojawi¢ mleczne biate plamy. Plamy
te mozna jedynie usuna¢ poprzez ponowne wygrzanie powtoki w piecu.

Zginanie detalu po natozeniu powtoki musi by¢ poprzedzone testami potwierdzajacymi
zachowanie szczelnosci natozonej powtoki. Nawet mate pekniecia powtoki proszkowej moggq
prowadzi¢ do widocznych rys i powstania ognisk korozji.

Masy do uszczelniania spoin i inne materiaty pomocnicze, takie jak masy i kity szklarskie, smary
i chtodziwa stosowane do ciecia i wiercenia, kleje, zaprawy do spoin, kity, tasmy klejace, itp.
majace kontakt z pokrytymi powtokg powierzchniami, muszg by¢é pH - obojetne i nie mogg
zawiera¢ substancji szkodliwych dla natozonej farby. Oddziatywanie stonca poteguje
agresywnos¢ chemikalidw. W zwigzku z tym wyZzej podane materiaty muszg by¢ przed uzyciem
poddane prébie przydatnosci dla danej powtoki.

Zbyt dtugie pozostawanie tasm zabezpieczajacych na powierzchni powtoki proszkowej,
szczegOlnie przy ekspozycji stonecznej i wysokiej temperaturze otoczenia, moze prowadzi¢
reakcji chemicznych prowadzacych do zespolenia folii z powtokg proszkowa. W wyniku tej
reakgji folia nie da sie usunaé¢ bez uszkodzenia powtoki proszkowej.

Mycie powtok proszkowych
Mycie po montazu jest czesto przyczyng powstawania wad powtok i dlatego tez nalezy
przestrzegac zasad opisanych ponizej:

1. Do mycia nalezy uzywac czystq wode, do ktérej mozna dodaé niewielka ilos¢
neutralnych lub lekko alkalicznych detergentdw. Mycie moze by¢ bardziej efektywne,
gdy uzyjemy do przetarcia powierzchni delikatnej tkaniny, nie rysujacej powierzchni.

2. W czasie mycia temperatura powtoki nie moze przekraczac 25°C.
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3. Temperatura stosowanej do mycia mieszaniny wody i detergentdw nie moze
przekracza¢ 25°C. Nie wolno my¢ powtoki strumieniem pary wodnej.
4, Nie wolno stosowa¢ mocno kwasnych lub mocno alkalicznych detergentéw, jak rowniez
$rodkéw powierzchniowo czynnych mogacych reagowac z aluminium.
5. Nie wolno stosowa¢ Sciernych srodkdw czyszczacych, ani czysci¢ powierzchni poprzez

tarcie. Dopuszcza sie stosowanie delikatnych tkanin bawetnianych, przeznaczonych do
przemystowego czyszczenia. Podczas przecierania nie nalezy zbyt mocno dociskac
tkaniny do czyszczonej powierzchni.

6. Nie wolno stosowaé organicznych rozpuszczalnikdw zwierajacych estry, ketony,
alkohole, zwigzki aromatyczne, estry glikoli, weglowodory chlorowane, itp.

7. Nie wolno stosowa¢ detergentéw o nieznanym pochodzeniu.

8. Thuste, oleiste i smoliste substancje moga by¢ usuniete z mytej powierzchni za pomocg

ropopochodnych rozpuszczalnikdw wolnych od zwigzkéw aromatycznych. Zabrudzenia
pozostatosciami kleju, gumy silikonowej, tasm samoprzylepnych, nalezy usungé¢ w ten
sam sposob.

9. Uzyte do mycia detergenty nie mogg reagowaé z mytg powierzchnig dtuzej niz jedng
godzine. Jezeli to konieczne proces mycia mozna powtdrzy¢ po 24 godzinach.
10. Po kazdym myciu, powierzchnia musi by¢ natychmiast sptukana czystg zimng woda.

Powloka spetniajgca wszystkie wymagania wg ,Wytycznych Technicznych QUALICOAT” biorac
pod uwage zastrzezenia ograniczajace roszczenia wobec wykonawcy powioki nie podlega
reklamacji.

Warszawa, 3 czerwca 2004
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ZAYACZNIK nr1

SWIADECTWO JAKOSCI POWYOK LAKIERNICZYCH

Petna nazwa firmy — wykonawcy obrdbki chemicznej i powtoki lakierniczej

Numer zamodwienia / partia (jesli jedno zamoéwienie wykonywane jest partiami, niezbedna jest
specyfikacja kontynuacji tego zamdwienia)

Rodzaj materiatu lakierowanego (ksztattowniki — nazwa systemu lub typologii — cate / ciete /
frezowane; blachy — cate / ciete / giete / obrdbki; odlewy — krétki opis detalu)

Typ obrdbki chemicznej zastosowanej do przygotowania powierzchni aluminium przed
natozeniem powtoki lakierniczej
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elementy fakultatywne:

Odwotanie do Wytycznych Technicznych QUALICOAT, punkt B.2 (ewentualna skrécona definicja
wad i ich oceny);

Wyszczegolnienie okresu, na jaki udzielana jest gwarancja na wykonane powtoki, jesli firma —
wykonawca obrébki chemicznej i powtoki lakierniczej — udziela takiej gwarancji;

Wyszczegolnienie warunkdw polisy ubezpieczeniowej, ktdrg objete s wykonywane powtoki
(nazwa firmy ubezpieczajacej, numer polisy, wartos¢ maksymalnej szkody, podstawowe warunki
ubezpieczenia);

Uwagi / okolicznosci szczegdlne:

e stan techniczny materiatu przeznaczonego do lakierowania (uszkodzenia mechaniczne /
stopien utlenienia lub inne zmiany powierzchni / niezgodno$ci sktadu chemicznego
stopu / usuniecie uprzednio wykonanej powtoki / inne) — ewentualna zgoda klienta na
poniesienie ryzyka niezadowalajacego efektu wykonanej ustugi lakierowania;

e specyfika obrobki (wyszczegdlnienie powierzchni dekoracyjnych i drugorzednych /
sposob zawieszania / sposob pakowania / inne);

e wykaz metod konserwacji powierzchni lakierowanych z wyszczegdlnieniem metod
niedopuszczalnych, eliminujacych wykorzystanie gwarandji;



