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1.

Informacja ogodlna

1.1. Zakres

QUALISTEELCOAT to miedzynarodowy znak jakosci dla powtok organicznych naktadanych
na powierzchnie stalowe.

Wyroby stalowe, bedac najczesciej uzywanymi materiatami budowlanymi w architekturze

i przemysle, muszg byé zabezpieczane przed korozjg. Jezeli zabezpieczenie antykorozyjne
uzyskiwane jest powtokami organicznymi, to miesci sie to w zakresie stosowania
QUALISTEELCOAT.

QUALISTEELCOAT wykracza poza ochrone przed korozjg i obejmuje wymagania dotyczace
wiasnosci mechanicznych, odpornosci na warunki atmosferyczne i dekoracyjnego wygladu.

W QUALISTEELCOAT okreslono poziom jakosci i wymagan, jakie zaktad wykonujacy
powtoki musi osiggngé wewnetrznie, aby maoc oferowac swoje produkty na rynku jako firma
licencjonowana przez QUALISTEELCOAT.

Obejmuje to specyfikacje wymagan jakosciowych dla zaktadéw wykonujgcych powioki, dla
systemoéw powtokowych oraz aprobaty materiatdw powtokowych, a takze w firmach
posiadajgcych znak jakosci QUALISTEELCOAT, regularne zewnetrzne kontrole jakosci
powiok.

Stosowane s3 tylko te systemy powtok, ktére sg zgodne z niniejszg specyfikacja.
Wykonawca powiok stosuje tylko te materiaty powtokowe, dla ktérych dostawca materiatu
uzyskat aprobate udzielong przez QUALISTEELCOAT.

Odpowiedni dokument licencji wskazuje, dla ktérych systemoéw powtokowych i kategorii
korozyjnej firma wykonujgca powtoki posiada licencje QUALISTEELCOAT

1.2. QUALISTEELCOAT klasy korozyjne

Rodzina ISO 12944 - Farby i lakiery - Ochrona antykorozyjna konstrukcji stalowych za
pomocg ochronnych systemow malarskich - jest miedzynarodowo uznawana za standard
techniczny dla ochrony stali za pomocg powtok ciektych. W zwigzku z tym
QUALISTEELCOAT uzywa klas korozyjnosci atmosfery C1 do C5, jak opisano w normie ISO
12944 czes¢ 2.

Norma ISO 12944 jest jednak ograniczona do materiatéw powtokowych, ktére wysychajg lub
utwardzajg sie w warunkach otoczenia — tak jak ciekte powtoki, bez wspomaganego
suszenia. ISO 12944 wyraznie wyklucza powtoki proszkowe, emalie piecowe,
termoutwardzalne materiaty powtokowe, jak rowniez inne systemy powtok z tego zakresu
zastosowan. Jednak kategorie korozyjno$ci ISO 12944 cze$¢ 2, sg powszechnie znane i
stosowane w wielu innych specyfikacjach. QUALISTEELCOAT wykorzystuje je jako
podstawe dla wszystkich rodzajow ekologicznych systeméw powtokowych.

ISO 12944-2 okresla 5 ogdélnych kategoriach korozyjnosci atmosfery w zakresie od C1 do
C5. Kategorie te, potgczone ze spodziewanym okresem trwato$ci (dtugi (H)) sg podstawg do
klasyfikacji systemu powtokowego QUALISTEELCOAT i licencji dla lakierni
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QUALISTEELCOAT. Ponizsza tabela przedstawia kategorie korozyjnosci wg ISO 12944-2

(2018).
A - a O A

Wewnatrz Na zewnatrz

C1 Ogrzewane budynki z czystg -

bardzo mata atmosferg np. biura, sklepy,
szkoty, hotele.

Cc2 Budynki nieogrzewane, w Atmosfery w matym stopniu

mata ktérych moze mieé¢ miejsce  zanieczyszczone.
kondensacja, np. magazyny, Gtoéwnie tereny wiejskie.
hale sportowe.

C3 Pomieszczenia produkcyjne  Atmosfery miejskie i

srednia o duzej wilgotnosci i przemystowe, $rednie
pewnym zanieczyszczeniu zanieczyszczenie S02.
powietrza, np. zaktady Obszary przybrzezne o
spozywcze, pralnie, matym zasoleniu.
browary.

Cc4 Zaktady chemiczne, Obszary przemystowe i

duza ptywalnie, stocznie obszary przybrzezne o
remontowe statkow i todzi. Srednim zasoleniu.

C5 Budowle lub obszary z Obszary przemystowe o

bardzo duza prawie ciggta kondensacjgi  wysokiej wilgotnosci i
duzym zanieczyszczeniem.  agresywnej atmosferze oraz

obszary przybrzezne o
wysokim zasoleniu.

ISO 12944 czesc¢ 1 obok kategorii korozyjnosci atmosfery, okresla trwato$¢ precyzujgca

czas, po ktorym stalowy element musi przejs¢ pierwsze powazne malowanie konserwacyjne.

Ten standard trwatosci jest wyrazony w 4 zakresach:

krotki (L)
Sredni (M)
dtugi (H)

bardzo dtugi (VH)

od 2 do 7 lat
od 7 do 15 lat
od 15 do 25 lat
ponad 25 lat

Wymagania techniczne kategorii korozyjnej QUALISTEELCOAT w niniejszym opisie
odnoszg sie zawsze do spodziewanego okresu "dtugi" (od 15 do 25 lat). W kategoriach
korozyjnosci C1 - C5, wymogi tylko tego zakresu sg traktowane jako podstawa do aprobaty
materiatu powtokowego i przyznawania licencji dla firm wykonujgcych powtoki.

Klasa korozyjna QUALISTEELCOAT jest definiowana przez kategorie korozyjnosci w
potgczeniu z oczekiwanym okresem trwatosci dtugi (H).

Okres ochrony nie jest jednak okresem gwarancji. Okres gwarancji jest ustalany na bazie
przepisdw ustawowych, jak rowniez porozumien miedzy stronami umowy.

1.3. QUALISTEELCOAT systemy powiokowe

System powtokowy QUALISTEELCOAT (QCS - Qualisteelcoat Coating System) jest

okreslany przez materiat podtoza, ewentualne zastosowanie osadzania koloidalnych czgstek

organicznych w cieklym osrodku okreslanym jako EC (podkfad elektroforetyczny) lub CP
(podkfad bezprgdowy), metode obrébki wstepnej i rodzaj powtoki organiczne;j.
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Licencja udzielana wykonawcy powtok oraz aprobata na system powtokowy sg zawsze
powigzane z systemem powlokowym QUALISTEELCOAT.

Wszystkie materiaty uzywane w systemach powtokowych QUALISTEELCOAT musza
posiadaé aprobaty QUALISTEELCOAT, uzyskane przez dostawcow a licencjonowani
wykonawcy powtok mogg uzywac tych materiatéw, wykonujgc systemy powtokowe

QUALISTEELCOAT, okreslone w swoich licencjach.

Systemy powtokowe QUALISTEELCOAT sg pogrupowane pod wzgledem bazy

materiatowej, ewentualnej obecnosci i rodzaju osadzonego podktadu (EC lub CP), rodzaju
obrébki wstepnej i rodzaju powtoki organicznej. W tej specyfikacji sg zdefiniowane specjalne
wymagania odnosnie farb proszkowych i farby ciektych.

quali
steel
coat

dernastional Quality Labal for Coated Sloe
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SYSTEMY POWtOKOWE

PODtOZE

STAL 4,

OBROBKA
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Wszystkie systemy powtokowe QUALISTEELCOAT bazujg na tej specyfikacji. Dla kazdej
grupy systeméw powtokowych (ciektych lub proszkowych), specjalne wymagania okreslajg
rodzaj systemu powtokowego, zawierajgcy maksymalng mozliwg do osiggniecia kategorie
korozyjng QUALISTEELCOAT. Dla przyktadu: Jednowarstwowa powtoka proszkowa na stali
moze teoretycznie przejs¢ w laboratorium wymagania testu neutralnej mgty solnej dla klasy
C3 (H). Jednak w zakresie QUALISTEELCOAT, taka ochrona jest ograniczona maksymailnie
do klasy korozyjnej QUALISTEELCOAT C2.

Poziom jakosci uzyskiwanej prze wykonawce powtok i wymagania dla aprobat na systemy
powtokowe sg jasno zdefiniowane dla kazdego z rodzajow systemow powlokowych.

W przypadku kombinacji réznego rodzaju systemow powtokowych (np. kombinacji powtoki
podktadu elektroforetycznego lub osadzonego bezprgdowo i powtoki ciektej lub proszkowej),
rodzaj sytemu powtokowego QUALISTEELCOAT jest definiowany przez warstwe
nawierzchniowa.

Whnioski o aprobaty na systemy powtokowe jak dotad niezdefiniowane przez
QUALISTEELCOAT s3a przyjmowane w formie pisemnej, przez sekretariat
QUALISTEELCOAT. Komisja techniczna podejmuje decyzje, czy udzielenie aprobaty na
zgtoszony system jest mozliwe.

1.3.1. Ciekle systemy powtokowe

ISO 12944-5 definiuje przyktady systeméw powtokowych, kidre sg oparte na powtokach
cieklych. QUALISTEELCOAT zakfada przyktadowe systemy dostepne na rynku, jako
wymagania udzielenia aprobat dla ciektych systemoéw powtokowych. Aprobaty
QUALISTEELCOAT bazujg na wymaganiach normy 1SO 12944-5.

Podkfady naktadane elektroforetycznie i bezprgdowo nie sg w QUALISTEELCOAT
traktowane jako powloka ciekta ani jako materiat bazowy, ale jako dodatkowy krok przed
natozeniem powtoki ciektej lub proszkowej.

1.3.2. Proszkowe systemy powtokowe

Wymagania i rekomendacje normy ISO 12944-5 nie majg zastosowania do systeméw
proszkowych, powtok elektroforetycznych lub bezprgdowo osadzanych podktadow. W
zwigzku z tym QUALISTEELCOAT opracowato ponizej zamieszczong tabele, stanowigcg
baze dla aprobat proszkowych systeméw powtokowych! zawierajgc jednoczes$nie
specyfikacje dla aprobat systemoéw powtokowych QUALISTEECOAT, bazujacych na
systemach powtok organicznych. Tabela zawiera wskazania odnosnie potencjalnej kategorii
korozyjnej, dla ktorej system moze uzyskac aprobate. Systemy mogqg uzyskac aprobate
réwniez dla nizszej kategorii korozyjnej. Nie moga jednak uzyskac dla kategorii wyzszej od
zawartej w tabeli, nawet jesli jest to teoretycznie mozliwe do uzyskania w testach
laboratoryjnych.

Tabela ponizej wskazuje mozliwy zakres aprobat systeméw powtokowych
QUALISTEELCOAT dla systemow powtok proszkowych, wskazujgc dla jakich klas
korozyjnych QUALISTEELCOAT sg dozwolone.

I1e wymagania sg wazne jedynie dla termoutwardzalnych powtok proszkowych. QUALISTEELCOAT zamierza
w pozniejszych edycjach rozszerzyé wymagania o proszkowe powtoki termoplastyczne.
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. . . L. System KLASY KOROZYJNOSCI
Materiat podtoza | Obrobka wstepna | Podktad | llosé powtok powlok | c1 o= fom ca po
1 ST1 V V X X X
M i/lub C 2 ST2 Vv Vv \') V X
3 ST3 Vv Vv \') V X
c EC 1 STEC2 Vv Vv \') V Vv
STAL 2 STEC3 Vv Vv \') V Vv
M i/lub C P 1 STCP2 Vv Vv X X X
tylko czyszczenie 2 STCP3 V \ V 1 X
c P 1 STCP2 Vv Vv \') V Vv
2 STCP3 V V V V V
STAL 1 S71 V V V X X
OCYNKOWANA Mi/lub C 2 SZ2 Vv Vv \') V X
OGNIOWO W 3 SZ3 Vv Vv \') V Vv
CYKU CIAGLYM C EC 1 SZEC2 Vv Vv V V Vv
STAL 1 HD1 Vv Vv \') V X
OCYNKOWANA Mi/lub C 2 HD2 Vv Vv \') V Vv
OGNIOWO 3 HD3 Vv Vv \') Vv Vv
(WANNOWO) C EC 1 HDEC2 Vv Vv \') Vv Vv
STAL 1 MS1 Vv Vv \') V X
NATRYSKIWANA nie dotyczy 2 MS2 Vv Vv \') V Vv
CIEPLNIE 3 MS3 V Vv \Y Vv V

M: mechaniczna obrébka wstepna

C: chemiczna obrobka wstepna z aprobowang warstwg konwersyjna
EC: podktad elektroforetyczny

CP: podktad osadzany bezprgdowo

V: mozliwe do uzyskania aprobaty

X: uzyskanie aprobaty nie jest mozliwe

Tabela w Zatgczniku 4 jest nieograniczong i szczegétowg listg SYSTEMOW POWLOK
QUALISTEELCOAT, odpowiednio do zastosowan zewnetrznych, fgcznie z metodami
przygotowania powierzchni i wymaganymi grubosciami warstw.

Uwaga do obrébki wstepnej: Dostawca systemu powtokowego QUALISTEELCOAT
okresla rodzaj obrébki wstepnej, dozwolonej dla oferowanego systemu. Jakkolwiek,
kategoria korozyjnosci C3 jest maksimum dla chemicznego przygotowania powierzchni
bazujgcego na fosforanowaniu zelazowym bez formowania sie powtoki konwersyjnej (Patrz
rozdziat 2.2.2)

1.3.3. Chemiczne systemy przygotowania powierzchni

Poniewaz nie istniejg obecnie Zzadne miedzynarodowe normy, ktore okreslajg wymagania
techniczne dla chemicznych systemdw przygotowania powierzchni na podtozu stalowym,
QUALISTEELCOAT opracowat odpowiednig procedure aprobat.

Podstawg tej procedury aprobat jest tabela systemdéw powtok wymienionych w rozdziale
1.3.2. Tabela ta zawiera informacje o mozliwych kategoriach korozyjnych, dla ktérych mozna
zatwierdzi¢ system chemicznego przygotowania powierzchni. Systemy te mogg by¢ rowniez
zatwierdzone dla nizszych kategorii korozyjnych, ale nie dla wyzszych wymienionych w
tabeli; nawet jesli jest to teoretycznie mozliwe zgodnie z wynikami badan laboratoryjnych.

1.4. Terminologia i definicje
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Aprobata: materiat powtokowy jest badany w laboratorium testujgcym i wypetniajagc aktualne
wymagania uzyskuje aprobate QUALISTEELCOAT

Materiat podtoza: w systemie powtokowym QUALISTEELCOAT zdefiniowanymi materiatami
podtoza sg stal (ST), stal cynkowana ogniowo w cyklu ciggtym (SZ), stal cynkowana ogniowo
w wannach (HD).

Oczyszczanie powierzchni: Oczyszczanie powierzchni nastepuje na poczatku procesu
obrébki wstepnej. Tutaj w zaleznosci od warunkéw uzytkowania sg usuwane olej, smary,
brud i mozliwe, inne zanieczyszczenia powierzchni.

Material powtokowy: Organiczny materiat powtokowy aprobowany przez
QUALISTEELCOAT, jako sktadnik system powtokowego QUALISTEELCOAT.

Stal ocynkowana ogniowo w sposob cigglty (SZ): Tasma stalowa powlekana ogniowo w
sposoéb ciggty przez zanurzenie w stopionej kgpieli cynkowej, zgodnie z normg EN 10346.
Stal ocynkowana w sposob ciggly (SZ) jest zazwyczaj dostarczana z tymczasowg ochrong
powierzchni w celu unikniecia powstawania korozji podczas transportu lub przechowywania.
Zabezpieczenie powierzchni moze by¢ réznego rodzaju, zgodnie z normg EN 10346, chyba
ze uzgodniono inaczej. QUALISTEELCOAT zdecydowanie zaleca, aby wykonawca powiok
zostat poinformowany o rodzaju zabezpieczenia powierzchni przed ztozeniem zaméwienia.
Jezeli tymczasowa warstwa ochrony przed korozjg nie moze zosta¢ odpowiednio usunieta,
moze dojs¢ do utraty przyczepnosci powtoki organiczne;j.

Kategoria korozyjnosci: Klasyfikacja gtéwnych srodowisk, na ktére sg narazone
konstrukcje stalowe, jako to opisano szczegétowo w normie ISO 12944 cze$é 2. Srodowiska
sg klasyfikowane od C1 (bardzo mata) do C5-l (bardzo duza, przemystowa) lub C5-M
(bardzo duza, morska). Dalsze szczegéty, patrz rozdziat 1.2 tych wymagan.

Trwalos$é: oczekiwany czas zycia systemu powtok ochronnych do pierwszego duzego
malowania konserwacyjnego. Termin ochrony ,wysoka” (ponad 15 lat) jest zawsze
traktowany jako podstawa przy definiowaniu systemow powtok QUALISTEELCOAT.

Spodziewana trwatosé: Okres czasu okreslony w ISO 12944 czes¢ 1, po ktérym niezbedna
jest pierwsza konserwacja, polegajgca na naprawie powtoki. Okres trwatosci ,,dtugi” (powyzej
15 lat) jest brany zawsze jako baza do definiowania systemow powtokowych
QUALISTEELCOAT.

Podkiad osadzany bezpradowo (CP): to termin okreslajgcy proces, w ktorym czgstki
koloidalne zawieszone w ciektym osrodku osadzajg sie na materiale podstawowym bez
wspomagania polem elektrycznym. Osadzanie i tworzenie sie powtoki wymuszone jest
oddziatywaniem materiatu podstawowego z ciektym osrodkiem powtoki. Osadzone czgstki
tworzg powtoke organiczng o wtasciwosciach antykorozyjnych.

Podktad osadzany elektroforetycznie (EC): to termin okre$lajgcy szeroki zakres procesow
przemystowych, ktory obejmuje powlekanie galwaniczne, osadzanie elektrolityczne
katodowe, osadzanie elektrolityczne anodowe i powlekanie elektroforetyczne lub
malowanie elektroforetyczne. Charakterystyczng cechg tego procesu jest to, ze czgstki
koloidalne zawieszone w ciektym osrodku migrujg pod wptywem pola elektrycznego
(elektroforeza) i osadzajg sie na materiale bazowym. Osadzona czgstka tworzy organiczny
podktad o wiasciwosciach antykorozyjnych.

Generalny licencjobiorca: Autoryzowana przez QUALISTEELCOAT organizacja,

administrujgca znakiem jakosci QUALISTEELCOAT w kraju lub regionie. Zgodnie ze
statutem, organizacja ta ma gtos w organach prawnych QUALISTEELCOAT. Aby unikng¢
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mozliwosci powstania konfliktu interesu, instytuty testujgce otrzymujace zlecenia inspekciji
badz aprobat QUALISTEELCOAT, nie moga by generalnymi licencjobiorcami.

Cynkowanie ogniowe wannowe (HD): Wymagania sg specyfikowane w normie ISO 1461
oraz w dalszych przepisach regulacyjnych, jesli majg zastosowanie, np. DAST zalecenia 022
(obowigzkowe dla wyrobéw budowlanych dostarczanych w Niemczech).

Licencjobiorca: Autoryzowany zaktad wykonujgcy powitoki, uzywajgcy znaku
QUALISTEELCOAT w oparciu 0 niniejsze wymagania.

Licencja: Znak jakosci QUALISTEELCOAT przyznany zaktadowi wykonujgcemu powtoki,
wypetniajgcemu aktualnie obowigzujgce wymagania.

Menedzer aprobaty: wybrany generalny licencjobiorca lub w przypadku jego braku
Sekretariat QUALISTEELCOAT w Zurychu, ktéry zarzgdza znakiem QUALISTEELCOAT.

Natryskiwanie cieplne: Cieplny natrysk cynku, glinu oraz ich stopow zgodnie z ISO 2063.

Obrébka wstepna: Proces przygotowania powierzchni, przygotowujgcy materiat podtoza do
natozenia powtoki, wykonany w procesie chemicznym lub mechanicznym, bgdz w kombinacji
obu procesow. Proces obrobki wstepnej polega na usunieciu brudu, ttuszczu i pytu oraz
wyeliminowaniu ewentualnej obecnosci tlenkéw metalu. Tam, gdzie proces chemicznej
obrobki wstepnej tworzy warstwe konwersyjng, mechaniczna obrébka wstepna zwigksza
chropowatos¢ powierzchni, zarobwno w celu zapewnienia silnej przyczepnosci powtoki, jak i
ochrony przed korozja.

Proces mechanicznej obrobki wstepnej przed metalizacjg jest okredlony przez ISO 2063 i
kontrolowany przez QUALISTEELCOAT.

QUALICOAT: Znak jakosci dla ciektych i proszkowych powtok organicznych na aluminium
do zastosowan architektonicznych. Zobacz www.gqualicoat.net

System powltok QUALISTEELCOAT: Kompletny sktad warstw organicznych na materiale
podstawowym, tgcznie z wstepng obrébkg mechaniczng i/lub chemiczng, okreslany jest jako
system powtok QUALISTEELCOAT. Patrz rozdziat 1.3

Klasa korozyjnosci QUALISTEELCOAT: Klasa korozyjnosci QUALISTEELCOAT C1
wysoka — C5 wysoka jest zdefiniowana przez kategorie korozyjnosci (C1-C5) w potgczeniu z
oczekiwang wysoka trwatoscig (H)

Podtoze: Zgodnie z wymaganiami QUALISTEELCOAT materiatem podioza jest stal i jest
zawsze definiowana jako podtoze, co oznacza¢ moze wszystkie rodzaje stali. Jakkolwiek,
moga pojawic sie specyficzne wymagania: np. w przypadku stali nierdzewnej jako materiatu
podfoza, ochrona przed korozjg jest stosowana tylko w ograniczonym stopniu.

Przygotowanie powierzchni: Przygotowanie powierzchni jest obrobkg wstepng stalowego
podtoza przed natozeniem warstwy metalu (np. natryskiem cieplnym, cynkowaniem
ogniowym HD lub ocynkowaniem w sposob ciggty SZ) jak rowniez polega na usuwaniu
niedoskonato$ci spoin, krawedzi i innych miejsc z powierzchni stali przed natozeniem
powtoki organiczne;.
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Laboratorium testujace: Niezalezne laboratorium, mianowane przez narodowego
generalnego licencjobiorce oraz aprobowane przez QUALISTEELCOAT, w celu
przeprowadzania niezbednych ocen dla znaku jako$ci QUALISTEELCOAT, zaréwno dla
systeméw powtokowych, jak i zaktadow wykonujacych powtoki. Laboratorium musi by¢
akredytowane zgodnie z ISO/IEC 17025 ,,0go6ine wymagania dotyczace kompetencji
laboratoriow badawczych i wzorcujgcych” oraz musi by¢ zaakceptowane przez
QUALISTEELCOAT.

1.5. Wylaczenie odpowiedzialnosci

QUALISTEELCOAT jest oznaczeniem znaku jakosci i atrybuty tego znaku bazujg na
sprawozdaniach z kontroli lub badan opracowanych przez wykwalifikowane laboratorium.
Wyniki tych raportéw odzwierciedlajg jakos¢ w momencie badania. QUALISTEELCOAT nie
moze wiec ponosi¢ odpowiedzialnosci za skutki lub szkody, powodowane bezposrednio lub
posrednio osobom lub materiatom, firmom, produktom lub organizacjom, ani tez nie moze
by¢ pociggniety do odpowiedzialnosci za wszelkie materialne lub inne szkody powodowane
przez posiadacza znaku jakosci, w realizacji jego dziatalnosci naktadania powtok lub przez
jakikolwiek produkt posiadajacy znak QUALISTEELCOAT.

2. Wymagania dla uzyskania licencji

2.1. Wniosek o udzielenie licencji QUALISTEELCOAT

Kazdy z wykonawcow powtok na konstrukcjach stalowych moze zwrdcié sie o przyznanie
licencji QUALISTEELCOAT. W tym celu list intencyjny w sprawie uzyskania licencji
QUALISTEELCOAT musi zosta¢ wystany do generalnego licencjobiorcy odpowiedzialnego
za kraj, w ktorym znajduje sie zainteresowana firma. Jesli w kraju nie ma generalnego
licencjobiorcy, list moze by¢ wystany do QUALISTEELCOAT - c/o ARCO Association
Management AG, P.O. Box 1507, CH-8027 Zurich, Szwajcaria.

W liscie intencyjnym musi by¢ okreslony szczegdtowo system powtokowy i kategoria
korozyjna, do jakiej aplikuje zaktad wykonujgcy powtoki.

Kazdy licencjobiorca QUALISTEELCOAT musi uzywac systeméw powtokowych
aprobowanych przez QUALISTEELCOAT.

Licencja QUALISTEELCOAT moze by¢ przyznana dla jednego lub wiecej systemoéw
powtokowych QUALISTEELCOAT. Jest to oznaczone w dokumentach licencyjnych, na ktére
systemy powtokowe zostata przyznana licencja QUALISTEELCOAT i jakie klasy korozyjne
mozna osiggng¢ za pomocg tych systemow.

System powtokowy QUALISTEELCOAT jest niewazny dla wyzszej klasy korozyjnej
QUALISTEELCOAT niz jest to oznaczone w licencji. Jest jednak wazny dla nizszych klas
korozyjnych, obejmowanych przez ten sam system powtokowy.2

2 Zaktad wykonujgcy powtoki moze uzywac materiat powtokowy aprobowany dla klasy korozyjno$ci
QUALISTEELCOAT C4. Jednak ze wzgledu na posiadany sprzet i obrobke wstepng moze uzyskaé w
testach jedynie wyniki dla C3. W takim wypadku system bedzie ograniczony dla licencji C3.
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2.2. Pierwszainspekcja

Po otrzymaniu listu intencyjnego, generalny licencjobiorca uruchamia procedure, kontaktujgc
sie z laboratorium testujgcym, ktére nastepnie umawia spotkanie z wykonawcg powiok.
Podczas pierwszej inspekcji, wykonawca powtok musi powlekac elementy odpowiadajgce
kategorii korozyjnej zgodnej z licencjg, o jaka sie ubiega.

Inspekcja jest przeprowadzana zgodnie z oficjalng listg kontrolng QUALISTEELCOAT w
aktualnej wersji. Inspektor z laboratorium testujgcego sprawdza przede wszystkim
nastepujace punkty:

2.2.1. System powitokowy QUALISTEELCOAT

Zaktad wykonujgcy powtoki jest zobowigzany zdefiniowac¢ swoj system powtokowy lub
systemy, nadajgc dla kazdej aprobaty jej unikalng nazwe systemu, zawierajgcg numer
systemu powtokowego dla QUALISTEELCOAT. Obejmuje to rodzaj procesu obrdbki
wstepnej (chemiczna, mechaniczna lub kombinowana) oraz producenta stosowanych
materiatow powtokowych.

Inspektor sprawdza czy na pokrywanych elementach lub panelach przeznaczonych do
wykonania testow, zaktad wykonujgcy powtoki naktada materiaty powtokowe, bedace czescig
aprobowanych systeméw powiokowych.

Kombinacja

Chemiczna Obrébka Mechaniczna Mechanicznej i
Wstepna Obrébka Wstepna Chemicznej obraébki

Wstepnej

Aprobata dla
systemu
powilokowego z
obrobkg chemiczng
Aprobata dla
systemu

powlokowego z nie akceptowane akceptowane akceptowane
mechaniczng
obrobkg wstepna
Aprobata dla
systemu
powlokowego z
kombinacjg nie akceptowane nie akceptowane akceptowane
mechanicznej i
chemicznej obrobki
wstepnej

akceptowane nie akceptowane akceptowane

Posiadacz licencji przeprowadzajgcy chemiczng obrobke wstepng musi stosowac
zatwierdzony system powtokowy z chemiczng obrdbkg wstepna.

Licencjobiorca przeprowadzajgcy mechaniczng obrobke wstepng musi stosowac
zatwierdzony system powlokowy z mechaniczng obrobka wstepna.

Licencjobiorca wykonujgcy kombinacje mechanicznej i chemicznej obrobki wstepnej musi
stosowac zatwierdzony system powtokowy z chemiczng lub mechaniczng obrébkg wstepnag
lub ich kombinacja.

Inspektor sprawdzi, czy wykonawca powtok stosuje materiaty powtokowe bedgce czescig
zatwierdzonego systemu powlokowego na czesciach lub panelach testowych, ktére bedag
testowane.
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2.2.2. Metody obrébki wstepnej i ograniczenia dla klas korozyjnosci

Dostawca systemu powlokowego QUALISTEELCOAT (QCS) musi okresli¢ ogélnie metody
obrobki wstepnej, dozwolone dla oferowanego systemu. Niezaleznie od tego, chemiczna
obrobka wstepna bez warstwy konwersyjnej (np. odttuszczanie i trawienie), bazujgca jedynie
na fosforanie zelazowym, jest ograniczona do klasy korozyjnej C3! Obowigzuje to rowniez
dla obrébki wstepnej przed podktadem elektroforetycznym lub bezprgdowym.

2.2.3. Podktady osadzane elektroforetycznie i bezpradowo

Jesli zaktad wykonujgcy powtoki zgtasza system powtokowy QUALISTEELCOAT
zawierajgcy powtoke elektroforetyczng lub osadzang bezpragdowo (STEC, HDEC, SZEC,
STCD), to muszg zostaé wypetnione wymagania obrobki wstepnej zgodnie z rozdziatem 3.5.

Jesli powtoka elektroforetyczna lub naktadana bezpragdowo jest wykonywana zewnetrznie,
zaktad wykonujgcy powtoki musi zorganizowaé odpowiednig kontrole dla otrzymywanych
wyrobow oraz weryfikacje ich podatnosci na powlekanie. W takim przypadku jest wymagany
proces czyszczenia przed pozniejszym naktadaniem powitoki. Ten proces musi by¢
zdefiniowany przez dostawce podktadu elektroforetycznego lub bezpradowego.

2.2.4. Sprzet laboratoryjny

Wymagany sprzet laboratoryjny musi by¢ dostepny i sprawny, wraz ze stosowng
dokumentacjg. Inspektor musi zweryfikowac czy sprzet laboratoryjny funkcjonuje tak, jak to
jest opisane. Obejmuje to réwniez weryfikacje otrzymywanych pomiaréw.

2.2.5. Proces produkcji

Monitorowane sg zaréwno, proces obrébki wstepnej jak i naktadanie powtoki. Caty sprzet
uzywany na linii produkcyjnej powinien by¢ sprawny i poprawnie pracowaé. Podlega to
weryfikacji.

2.2.6. Ocena systemoéw powlokowych QUALISTEELCOAT dla wykonawcy

Inspektor musi pobra¢ wystarczajaca?® iloé¢ paneli testowych* dla wszystkich SYSTEMOW
QUALISTEELCOAT, ktére chce zgtosi¢ zaktad wykonujgcy powtoki. Pobrane panele
testowe stuzg do ostatecznej oceny wszystkich przeprowadzonych testéw w laboratorium
zatwierdzonym przez QUALISTEELCOAT, jak to jest pokazane ponizej.

wymagany test przez w ilo$¢ paneli do testowania
inspektora w laboratorium
zakladzie (*)
grubos¢ powtoki X X wszystkie panele zgodnie z
planem pobierania prébek
przyczepnosé X X 1
odpornos$¢ na uderzenie X X 1
potysk X X 1 (Srednia z 10 pomiarow)
przyczepnosS¢ na mokro X 3 (nie ma zastosowania dla
powtok na cynku i na
cieplnie natryskiwanych
warstwach metalicznych)®
test neutralng mgtg solng X 6dlaC5h,5dlaC4,4dacC3
odporno$¢ na wilgo¢ X 3

3 Patrz tabela: min. 10 + 1 dodatkowo do NSS dla kazdej kategorii wyzszej niz C3

4 Rodzaje i wymiary paneli testowych patrz rozdziat 4.4 Rodzaje paneli testowych

> Podktady bogate w cynk: na razie wykonawca powtok moze przeprowadzi¢ test szybkowaru lub test wrzgcej
wody. Negatywny wynik nie doprowadzi do anulowania aprobaty.

QUALISTEELCOAT wymagania techniczne - Wersja 4.3 Strona 13



(*) Panele testowe mogg byé wykonane podczas inspekcji i uzyte do kontroli wewnetrznej. W
przypadku, kiedy nie mozna wykona¢ wystarczajgcej ilosci paneli podczas inspekciji, zaktad
wykonujgcy powtoki moze wystaé je do zatwierdzonego laboratorium nie pdzniej niz dwa
tygodnie od daty inspekcji. Alternatywnie, generalny licencjobiorca QUALISTEELCOAT
moze zdecydowag, ze panele testowe od wszystkich licencjobiorcéw sg wysytane do oceny
do laboratorium testujgcego w okreslonym terminie.

Generalny licencjobiorca odpowiada za decyzje odnosnie wyboru procedury oraz za
organizacje i monitorowanie oceny paneli testowych.

W przypadku, kiedy zaktad wykonujgcy powtoki nie jest pewien mozliwosci ochronnych
swojego systemu powlokowego, opcjonalnie moze zwrdcic sie do inspektora i laboratorium o
przebadanie systemu dodatkowo w nizszej kategorii korozyjnej. W takiej sytuacji zapytanie
musi by¢ zgtoszone najpdzniej podczas inspekcji a inspektor musi przygotowac
wystarczajgcg ilo$¢ dodatkowych paneli testowych do badan laboratoryjnych.

2.2.7. Kontrola wewnetrzna i rejestry

Inspektor sprawdza czy jest prowadzona kontrola wewnetrzna oraz czy wykonawca powitok
prowadzi wymagane rejestry. Zapisy w rejestrach muszg by¢ zgodne z wynikami uzyskanymi
na panelach. Panele testowe muszg byé przechowywane i dostepne dla inspektora przez
jeden rok, rejestry muszg by¢ przechowywane przez pie¢ lat.

2.2.8. Szkolenia

Szkolenie pracownikéw kontroli wewnetrznej (ICE) praz pracownikow odpowiedzialnych
jakos¢ (RQE) jest obowigzkowe. Brak przeszkolenia pracownikéw technicznych spowoduje
niezgodnosc¢ podczas kontroli.

Generalny Licencjobiorca organizuje co roku spotkanie, na ktérym ubiegtoroczne
aktualizacje specyfikacji technicznych sg wyjasnianie Licencjobiorcom. RQE musi
uczestniczy¢ w spotkaniu, aby uzyskac¢ odpowiednie informacje do wprowadzenia
aktualizacji w firmie. W przypadku, gdy RQE nie moze by¢ obecny osobiscie, wyznacza
zastepstwo i upewnia sie, ze otrzyma wtasciwe informacje, a aktualizacje zostang
wprowadzone przez RQE do pierwszej inspekcji po spotkaniu aktualizacyjnym.

Kazda firma potrzebuje co najmniej jednego przeszkolonego ICE. Po zdaniu egzaminu ICE
uzyskuje licencje na dziatanie przez maksymalnie 5 lat. Nie jest konieczne, aby ICE
wykonywat wszystkie testy samodzielnie. Inni pracownicy mogg wkroczy¢ w dziatania ICE
(nie w zakres odpowiedzialnoéci). Jednak ICE musi upewni¢ sie, ze zastepca jest
odpowiednio poinformowany i zdolny do wykonania testéw opisanych w Wymaganiach
Technicznych QUALISTEELCOAT. Zastepstwo powinno zostac zarejestrowane; rejestr
powinien zawiera¢ nastepujgce minimum informaciji:

o Imie.
Data urodzenia.
Funkcja.
Zastepstwo, dla ktérego przeprowadzono wewnetrzne testy kontrolne.
Okres zastepstwa.
Data szkolenia (szkolenie jest zawsze prowadzone przez ICE).

W przypadku, gdy licencjonowana osoba opusci prace i pod warunkiem, ze Licencjobiorca
natychmiast deleguje osobe zastepujgcg na kolejne szkolenie, nie bedzie to uznane za
niezgodnos¢. Nie zwalnia to jednak firmy z obowigzku przeprowadzenia testéw we wtasciwy
sposob.

QUALISTEELCOAT wymagania techniczne - Wersja 4.3

Strona 14



Chociaz specyfikacja techniczna wymaga co najmniej jednego ICE, zdecydowanie zalecamy
posiadanie odpowiedniej rezerwy dla wewnetrznych testéw kontrolnych.

2.3. Ostateczna ocenai udzielenie licencji

Raport z inspekcji musi zosta¢ przekazany generalnemu licencjobiorcy. Jesli zaktad
wykonujacy powioki jest w kraju, czy regionie bez generalnego licencjobiorcy, raport zostanie
wystany do QUALISTEELCOAT w Zurychu. Jesli wynik inspekcji spetnia wymagania, to
zostanie udzielona licencja na uzywanie znaku QUALISTEELCOAT.

Zaktad wykonujgcy powtoki moze ubiegac¢ sie o dowolng klase korozyjng w ramach
dozwolonych klas korozyjnych dla stosowanych systeméw powtokowych
QUALISTEELCOAT, dla ktorych dostateczna ilo$¢ paneli testowych zostata przebadana w
laboratorium z wynikiem pozytywnym.

2.4. Inspekcje licencjobiorcow, rutynowe inspekcje

Po tym jak zaktad wykonujgcy powtoki otrzymat licencje na uzywanie znaku
QUALISTEELCOAT, bedzie poddawany jednej inspekcji kazdego roku. Nazwane jest to
rutynowa inspekcja. O ile generalny licencjobiorca nie zdecyduje inaczej, rutynowe inspekcje
mogqg by¢ zapowiadane przez inspektora.

Rutynowa inspekcja powiela wszystkie wymagania pierwszej inspekcji, zgodnie z rozdziatem
2.2. Ocena wszystkich systeméw powtokowych QUALISTEELCOAT w ramach licenc;ji dla
zaktadu wykonujgcego powtoki, zgodnie z rozdziatem 2.2.6, musi byé powtarzana co 2 lata.
Jedli pojawity sie znaczace zmiany w obrobce wstepnej lub linii technologicznej, powtérna
ocena musi odby¢ sie po roku.

Raport z inspekcji musi zosta¢ przekazany generalnemu licencjobiorcy. Je$li zakiad
wykonujacy powtoki jest w kraju, czy regionie bez generalnego licencjobiorcy, raport zostanie
wystany do QUALISTEELCOAT w Zurychu. Jesli wynik inspekcji spetnia wymagania,
autoryzacja na uzywanie znaku QUALISTEELCOAT bedzie kontynuowana a nowy dokument
licencji zostanie wydany przez QUALISTEELCOAT.

Jesli zaktad wykonujgcy powtoki nie jest zadowolony z uzyskanej klasy korozyjnej bedgcej
wynikiem inspekcji (np. spetnia wymagania nizej klasy korozyjnej niz obowigzujgca licencja),
moze wnioskowac o dodatkowg dobrowolng inspekcje. Wniosek musi by¢ zgtoszony w ciggu
30 dni kalendarzowych od otrzymania wynikéw testéw. Jesli powtdrzona inspekcja nie zmieni
niezadowalajgcej oceny, wykonawca powtok zostanie poinformowany listem, w ktérym
wyjasnione zostang powody chwilowej odmowy i przyznana zostanie licencja na nizszg klase
korozyjng. Wykonawca powtok moze ztozy¢é ponowny wniosek o przyznanie licencji na
wyzszg klase korozyjnosci po trzymiesiecznym okresie karenciji.

2.5. Zmiana obrébki wstepnej

Jesli wykonawca powtok modyfikuje w istotny sposob srodki chemiczne stosowane w
obrobce wstepnej albo wprowadza nowy rodzaj obrébki wstepnej, musi o tym poinformowac
generalnego licencjobiorce i wnioskowaé o nowg licencie QUALISTEELCOAT.

2.6. Uzywane logo QUALISTEELCOAT przez zaktad wykonujacy powtoki

Uzywanie logo musi by¢ zgodne z Przepisami stosowania znaku jakosci QUALISTEELCOAT
(patrz. www.qualisteelcoat.net)

QUALISTEELCOAT wymagania techniczne - Wersja 4.3 Strona 15


file:///D:/QUALIPOL-ALL/dokumenty_2024/QSC_spec_V1-2024/www.qualisteelcoat.net

2.7. Zmiana statusu firmy

Nie ma mozliwosci przekazania znaku jakosci QUALISTEELCOAT. Jednakze, jesli firma
posiadajgca licencje QUALISTEELCOAT jest przedmiotem fuzji lub przejecia przez
inng spotke, to licencja zostaje przeniesiona na nowego witasciciela. Jesli z
jakiegokolwiek powodu firma zaprzestaje dziatalnosci jako wykonawca powtok, to
znak QUALISTEELCOAT udzielony tej firmie traci waznosc¢.

3. Zapewnienie jakosci przez zaktad wykonujacy powtoki

Inspektor z laboratorium testujgcego dokonuje oceny systemu zapewnienia jakosci,
ustanowionego przez zaktad wykonujacy powtoki, zwracajgc uwage na nastepujgce punkty.

3.1. Procedury kontroli wewnetrznej

Wykonawca powtok powinien posiadaé system kontroli jakosci, zawierajgcy plan badan
zgodny z niniejszymi wymaganiami. Nalezy monitorowac i bada¢ zaréowno metody produkgiji,
jak i produkty pokrywane powtokami.

Niniejsze wymagania zawierajg szczegotowg informacje odnosnie parametrow lub wiasnosci,
ktére podlegajg badaniu, czestotliwosci badan oraz momentu procesu, w ktérym
dokonywane jest badanie.

Wewnetrzny plan badan wymaga takze oszacowania czasu trwania testow oraz
wyszczegolnienia wszelkich wymaganych srodkéw. Jesli dostawca okresla dodatkowe
parametry lub testy, to muszg by¢ te zalecenia rowniez przestrzegane.

Ponadto inspektor weryfikuje wszystkie SYSTEMY QUALISTEELCOAT licencjonowanego
wykonawcy powtok, ktérym zostaty nadane numery atestéw QUALISTEELCOAT.

3.2. Pomieszczenie kontroli technicznej

Wykonawca powtok musi utworzy¢ pomieszczenie kontroli technicznej lub laboratorium
oddzielone od urzgdzen produkcyjnych. Pomieszczenie to musi by¢é wyposazone wtasciwie
dla oceny jakosci procesu, obrobki wstepnej i pokrytych powtokg elementow.

Musi by¢ dostepna informacja techniczna oraz instrukcja obstugi kazdego urzgdzenia
badawczego, zawierajgca jego numer identyfikacyjny. Wszystkie urzadzenia muszg by¢ w
dobrym stanie i dziata¢ poprawnie.

Karty danych technicznych (TDS) oraz karty bezpieczenstwa produktu (MSDS), wszystkich
produktow wraz z obowigzujgcymi normami oraz jasnymi instrukcjami pracy opisujgcymi
procedury testowe, muszg by¢ dostepne osobie odpowiedzialnej za laboratorium.

3.3. Szczegobly projektu

3.3.1. Rejestr kontroli i dokumentacja jakosci

Wyniki kontroli wewnatrzzaktadowej muszg zostaé zarejestrowane i muszg by¢ tatwo
dostepne dla inspektora. Kierownik laboratorium musi prowadzi¢ rejestr kontrolny z
ponumerowanymi stronami lub zapis komputerowy obejmujgcy wszystkie wyniki pomiarow i
badan laboratoryjnych. Rejestr kontrolny musi zawiera¢ wartosci nominalne, wartosci
maksymalne, ktorych nie nalezy przekraczac oraz wartosci zmierzone. W rejestrze nalezy
odnotowac wszelkie, wymagane lub wprowadzane dziatania naprawcze. Rejestr nalezy
zachowac przez pie¢ lat.
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Rejestr musi zawiera¢ nastepujgce informacje:

o nazwe klienta i dane identyfikacyjne zamowienia lub partii towaru

e kategorie korozyjnosci otoczenia, w ktorym produkt bedzie uzytkowany

e potysk, kolor lub numer RAL oraz wizualne referencje koloru (karta kolorow lub
element wzorcowy)

o referencje materiatu do obrébki strumieniowo-$ciernej z datami wymiany lub
dodania

o referencje uzytej powtoki: nazwa produktu i producenta; numery partii; w przypadku
powtok ciektych zarowno podkiad, jak i Srodek utwardzajgcy oraz ewentualnie,
rozcienczalnik

e szczegoty stosowania podktadu osadzanego elektroforetycznie lub bezpragdowo,
jesli jest obecny

e daty nakfadania poszczegdlinych warstw systemu powtokowego

e grubosc¢ poszczegodlnych warstw systemu powtokowego

e lista os6b odpowiedzialnych z nazwiskiem, funkcjg / zakresem odpowiedzialnosci i
przydziatem organizacyjnym

e wyniki wszystkich specyfikowanych testéw kontroli jakosci i parametrow niniejszych
wymagan, wraz z datg i czasem, wartosciami nominalnymi i wykonanymi poprawnie
pomiarami.

3.3.2. Definicja materialu powtokowego

Nalezy stosowac wylgcznie systemy powtok, ktére sg zgodne z niniejszg specyfikacja.
Wykonawca powtok moze wykorzystywac wytgcznie materiat powtokowy, dla ktérego
dostawca materiatu uzyskat aprobate QUALISTEELCOAT, patrz réwniez § 2.2.1.

Jednak w wielowarstwowym systemie powtok organicznych "XYZ" licencjonowany
wykonawca powtok moze podazaé za wtasnymi doswiadczeniami, uzywajgc warstwy
nawierzchniowej innego dostawcy, w nastepujgcych warunkach:

e Powioka nawierzchniowa musi posiada¢ aprobate QUALISTEELCOAT w tym samym
systemie powtokowym "XYZ" co podktad.

e W celu zapewnienia przyczepnosci miedzywarstwowej obowigzkiem zleceniodawcy
jest wykona¢ dodatkowy test przyczepnosci (5.10) na kazdej partii i co najmniej dwa
razy na zmiane na ptytkach testowych typu B (4.4).

3.4. Wymagania dla magazynowania

3.4.1. Przechowywanie materiatéw powtokowych

Sktadowanie materiatéw powtokowych musi by¢ zgodne z wymogami bezpieczenstwa.
Jedynie produkty aktualnie naktadanej powtoki, a w przypadku powtoki ciektej, dodatkowy
rozciehczalnik, mogg znajdowac sie w obszarze naktadania powtok.

Wszystkie materiaty powtokowe nalezy przechowywaé w pomieszczeniu suchym,
chronionym przed mrozem lub zbyt wysokg temperaturg (zakres temperatur: patrz karta
techniczna), odizolowanym od pomieszczen produkcyjnych i chronionym przed wszelkimi
zanieczyszczeniami.

3.4.2. Przechowywanie pokrytych produktow

Kazda partia produktéw musi by¢é oznakowana i fatwa do identyfikacji.

Pokryte produkty muszg by¢ magazynowane w stosownym miejscu. Jak najszybciej muszg
by¢ pakowane do transportu.

Produkty odrzucone przez kontrole jakosci muszg by¢ jasno identyfikowane i
przechowywane osobno od elementéw zaakceptowanych.
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Produkty powinny by¢ pokrywane powtokami niezwtocznie po procesie przygotowania
powierzchni. Nie mogg by¢ przechowywane dtuzej niz to okreslono w tabeli ponizej i nigdy w
zapylonej lub szkodliwej atmosferze. Przez caly czas nalezy unika¢ produktéw korozji cynku.
Warunki przechowywania nie powinny pozwala¢ na kondensacje pary wodnej na pokrytych
powierzchniach. Wszyscy pracownicy przenoszgcy obrabiane elementy muszg nosi¢
tekstylne rekawice, aby unikngé mozliwosci zanieczyszczania powierzchni.

Materiat sucha i wolna od pytu atmosfera o wilgotnosci
atmosfera powyzej 70%

czescidlaCl-C3 < 24 godziny < 3 godziny

czesci C4 - C5 < 8 godzin

materiat cynkowany < 3 godziny

ogniowo i natryskiwany
cieplnie po omiataniu lub
obrébce strumieniowo-
sciernej

3.5. Kontrola jakosci dla procesu obrébki wstepnej

Jako obrobke wstepng, wykonawca powtok ma do wyboru proces mechaniczny (np. w
kabinie do obrébki strumieniowo-scierng) lub proces chemiczny. Kombinacja obu proceséw
jest mozliwa.

Szczegobtowy informacje o rodzajach podtoza i przygotowaniu powierzchni mozna znalez¢ w
ISO 12944-4. Niektére podioza wymagajg jednak dodatkowej obrébki.

Baza materiatowa moze by¢ zanieczyszczona olejem i ttuszczem, by¢é oznakowana kredg lub
farba, posiada¢ naklejki, inne zanieczyszczenia lub tlenki. Tego typu zanieczyszczenia
muszg by¢ usuniete odpowiednimi srodkami przed obrébkg wstepng i natozeniem systemu
powtokowego.

Celem obrobki wstepnej jest przygotowanie podtoza do natozenia ochronnego systemu
powtokowego i polega ono na obrébce strumieniowo-Sciernej lub obrobce chemicznej, badz
zastosowaniu obu powyzszych metod.

Kazdg obrdobke powierzchni nalezy wykona¢ na miejscu. Podwykonawcom zleci¢ mozna
wytgcznie cynkowanie ogniowe, cynkowanie ciggte oraz naktadanie podktadu osadzanego
elektroforetycznie lub bezpragdowo.

Jesli stal jest cieta laserem, krawedzie ciecia bedg utlenione, o ile podczas ciecia nie
zostanie uzyty azot lub podobny gaz. Powstaty tlenek musi by¢ usuniety mechanicznie przez
szczotkowanie, strumieniowo-sciernie, badz w inny odpowiedni sposéb lub poprzez trawienie
w kwasie. W przypadku kombinaciji réznych metali, wcze$niejsze testowanie takich
kombinac;ji jest obowigzkowe.

3.5.1. Kontrola jakosci powierzchni po obrébce strumieniowo-sciernej

Wykonawca powtok musi sprawdzi¢ swojg metode produkcji i produkt nastepujacymi
metodami, w nastepujgcych okresach:

wymagany test Cl-C2 [c3a-cs5
podatnos¢ na powlekanie kazda partia

czystosc procesu obrébki
strumieniowo-$ciernej i usuwanie pytu
chropowatos¢ powierzchni nie dotyczy | raz na zmiane

badanie losowe dwa razy dziennie
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wymagany test Cl-C2 C3-C5hH

ocena grubosci powtoki cynkowej po

obrobce strumieniowo-sciernej (tylko raz na zmiane

dla stali cynkowanej ogniowo)

roznica pomiedzy punktem rosy a dwa razy dziennie - rano i pézne popotudnie,
temperaturg powierzchni kazda partia podejrzana o zbyt niskg temperature

Jesli po obrébce strumieniowo-$ciernej naktadana jest powtoka konwersyjna, musi by¢
réwniez przeprowadzona kontrola jakosci obrébki chemicznej.

3.5.2. Sprzet laboratoryjny i kontrolny dla mechanicznej obrébki wstepnej
Wszyscy wykonawcy powlok muszg posiadac:
e miernik punktu rosy

e termometr
o zestaw do badania obecnoéci zapylenia 1ISO 8502-3

wykonawcy powtok kategorii C3-C5 muszg posiada¢ dodatkowo:

e urzadzenie do pomiaru chropowatosci (jesli dotyczy)
¢ miernik grubosci do powtok cynkowych (jesli dotyczy)

3.5.3. Kontrola jakosci dla chemicznej obrébki wstepnej

Wykonawca powtok musi sprawdzi¢ swojg metode produkc;ji i produkt zgodnie z
rekomendacja dostawcy substancji chemicznych nie rzadziej niz w nastepujgcych
okresach:

wymagany test Cl-C2 |[c3-c5

podatnos$¢ na pokrywanie kazda partia

konc_entraCJg_ kapieli obrobki wstepnej raz dziennie

wg. instrukcji dostawcy

ocena wartosci pH kagpieli wg. instrukciji L .
raz dziennie raz na zmiane

dostawcy

przewqdnosc wody ptuczacej (ostatnie raz na zmiane

ptukanie)

temperatura kagpieli obrébki wstepnej raz dziennie

zawartos¢ Zn i Al metodg wg.

. raz dziennie
rekomendacji dostawcy

temperatura suszenia raz dziennie

ocena warstwy cynku po trawieniu

(tylko dla stali cynkowanej ogniowo) raz na zmiang

przynajmniej raz na

kontrola powtoki konwersyjnej miesiac

przygotowanie powierzchni wzrokowo

3.5.4. Sprzet laboratoryjny i kontrolny dla chemicznej obrobki wstepnej

Wszyscy wykonawcy powltok muszg posiadac:

e miernik pH
e termometr

wykonawcy powtok kategorii C3-C5 muszg posiadac (jesli dotyczy) dodatkowo:
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miernik przewodnosci

miernik grubosci do powtok cynkowych
srodki chemiczne do okreslenia koncentracji kgpieli

paski testowe temperatury do suszarki
rozwigzania testowe i sprzet do badania chemicznych powtok konwersyjnych,

zgodnie z instrukcjg dostawcy substancji chemicznych
e rozwigzania testowe dla zawartosci Zn i Al (tylko w przypadku kombinaciji kapieli
trawigcej cynk aluminium i/lub kgpieli powtoki konwersyjnej)

3.6. Kontrola jakosci gotowych produktow

Jesli tylko jest to mozliwe, badania nalezy przeprowadzi¢ na elementach z produkcji. Moze to
wymagac od klienta wykonania dodatkowych produktéow. W przypadku uzycia paneli
testowych, muszg one by¢ zgodne z czesciami produkcyjnymi i by¢ pokryte odpowiednim

systemem powtokowym.

Wykonawca powtok musi sprawdzi¢ swojg metode produkcji i pokryty produkt nastepujgcymi
metodami, w nastepujgcych okresach, na bazie rodzaju systemu powtokowego:

3.6.1.

Kontrola jakosci dla proszkowych systemoéow powtokowych

wymagany test

Cl-C2

[c3-c5

grubos¢ powtoki

kazdego dnia zgodnie z planem pobierania probek

przyczepnosé

standardowo: raz na zmiang na 1 panelu

testowym

w przypadku wielu warstw od ré6znych dostawcow:
dwa razy na zmiane na kazda partie na panelach

testowych typu B

odpornos¢ na uderzenie

nie dotyczy

raz na zmiane 1 panel

testowy AS.
olvsk 2 razy na zmiane na produkcie lub panelu
oty testowym
kazda partia z
okreslenie punktu rosy nie dotyczy podejrzeniem o zbyt niskg

temperature (baza
materiatowa)

ocena warunkéw utwardzania (pomiar
na produktach reprezentatywnych dla
pokrywanych elementéw pod wzgledem
grubosci, ksztattu i umieszczenia w
piecu)

biezgca temperatura
pieca 1 raz na dzien
oraz 1 raz na miesigc
pomiar 4-punktowy

biezgca temperatura
pieca 2 razy na dzien
oraz 1 raz na tydzien
pomiar 4-punktowy

ocena wzrokowa

kazde zamodwienie

przyczepno$¢ na mokro

nie dotyczy

kazde zamowienie na 1
panelu testowym’

test niskonapieciowy

kazda partia na mozliwie
ostrych krawedziach

6 Rodzaje i wymiary paneli testowych patrz rozdziat 5.4 Rodzaje paneli testowych

7 Test przyczepnosci na mokro nie stosuje sie do systemdéw powlokowych na cynku i cieplnie natryskiwanych

powtokach metalicznych
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3.6.2. Kontrola jakosci dla cieklych systemow powtokowych

wymagany test Cl1-C5H

grubos¢ powtoki kazdego dnia zgodnie z planem pobierania prébek
przyczepnosé raz na zmiane 1 panel testowy

potysk nie dotyczy (tylko na zadanie klienta)

okreslenie punktu rosy dwa razy na dzien

ocena warunkéw suszenia (jesli dwa razy na dzien: rano i pézne popotudnie oraz
dotyczy) kazda partia podejrzana o zbyt niskg temperature
ocena wzrokowa kazde zamowienie

3.7. Sprzet laboratoryjny i kontrolny dla gotowych produktéw

Wszyscy wykonawcy powtok muszg posiadac:

e miernik grubosci powtok
e miernik potysku 60°
e zestaw do testu siatki nacie¢ lub testu wytrzymato$ci na odrywanie

Nastepujgcy sprzet jest potrzebny, jezeli dotyczy, zgodnie z tabelg w rozdziale 3.6

e urzadzenie rejestrujgce temperatury obiektu i czas utwardzania
w 4 punktach pomiarowych

e urzgdzenia do pomiaru punktu rosy

e sprzet do badan przyczepnosci na mokro

e urzadzenie do testu udarnosci

4. Aprobata dla chemicznych systemoéw przygotowania

powierzchni

Aby utrzymac idealng wydajnos¢ systemu powlokowego, ktory jest nakladany wykonawce
powtok posiadajgcego licencje QUALISTEELCOAT, testowana jest jako$¢ dostarczanego
systemu chemicznego. Ta czes¢ specyfikacji opisuje proces testowania i akceptowalne
wartoéci krytyczne dla wynikow testow.

Wykonawca powtok moze uzywac tylko zatwierdzonych systeméw chemicznej obrobki
wstepnej do zastosowan pod znakiem jakosci QUALISTEELCOAT. Wszystkie zatwierdzone i
dozwolone chemiczne systemy przygotowania powierzchni sg wymienione na stronie
gtéwnej QUALISTEELCOAT?®.

Aprobate okresla:

* Specjalny materiat bazowy (ST — SZ — HD)

* Klasa korozyjnosci w potgczeniu z liczbg powtok organicznych

* Aprobata jest zawsze wazna dla jedno- i wielowarstwowych systemow powtokowych.
* Marka

» Kodyfikacja handlowa warstwy konwersyjnej niezaleznie od warunkéw czyszczenia i
trawienia.

8 Jestto obowigzujace od 1 stycznia 2022 roku ale wszystkie istniejgce linie obrobki wstepnej bedg tolerowane
do 1stycznia 2025 r. lub do czasu wprowadzenia wiekszych zmian w procesie obrobki wstepnej.
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4.1. Wniosek o aprobate chemicznego systemu przygotowania powierzchni

Kazda firma moze ubiegac sie o uzyskanie aprobaty chemicznego systemu obrébki
wstepnej. Aprobata QUALISTEELCOAT zostanie przyznana bezposrednio producentowi lub
firmie, ktéra czesciowo lub catkowicie definiuje recepture chemicznego systemu obrébki
wstepnej, ale przekazuje swojg produkcje osobie trzeciej. Aplikujgcy jest nazywany
dostawca.

Firma ta moze ubiegac sie o zatwierdzenie chemicznego systemu obrébki wstepnej na dwa
sposoby, tak zwana ,polityka dwutorowa”.

Sciezka 1: POZYTYWNE DOSWIADCZENIE

WYMAGANIA
» > 1 posiadacz licencji wydanej
* SYSTEM POWLOK (ST1, ST2, SZ1, SZ2, SZ3, HD1, HD2, HDS3, ...)
 Zarejestrowana kontrola i identyfikowalnos¢ linii obrébki wstepnej (REJESTR),
potwierdzajgca instrukcje dostawcow. Ta REJESTR zawiera:
* 0golne instrukcje procesowe dostawcy
* specjalng instrukcje obstugi dla konkretnej licencji wykonawcy powtok
* rejestr wartosci i limitow.
Inspektor kontroluje obecnoé¢ i aktualno$¢ informaciji z rejestru podczas corocznych
przeglagdow u wykonawcy powiok.

APROBATA

» Dostawca warstwy konwersyjnej moze wystgpi¢ o aprobate

* Brak dodatkowych testéw do wykonania

» Automatyczne odnowienie, jesli liczba posiadaczy przyznanej licencji pozostanie = 1

* Klasa korozyjnosci jest ograniczona do klasy korozyjnosci powigzanego posiadacza
udzielonej licenciji.

W przypadku, gdy ostateczny licencjonowany wykonawca powitok utraci licencje na
stosowanie okreslonej warstwy konwersyjnej (zatwierdzenie zgodnie ze sciezkg 1), dostawca
moze wystgpi¢ o zatwierdzenie zgodnie ze Sciezkg 2.

Aby nie straci¢ aprobaty, testy muszg spetni¢ wymagania w ciggu 6 miesiecy.

Sciezka 2: PROCEDURA TESTOWANIA zgodnie 2§ 4.2 i § 4.4
WYMAGANIA

* Nalezy przetestowac caty system powtok, w tym warstwe konwersyjng zgodnie z § 4.4

* SYSTEM POWLOK (ST1, ST2, SZ1, SZ2, SZ3, HD1, HD2, HD3, ...)

 Zarejestrowana obserwacja i identyfikowalnos¢ linii obrobki wstepnej (BROSZURA)
potwierdzajgca, ze przestrzegane sg instrukcje dostawcéw. Ta BROSZURA ma zawierac¢:

* 0golne instrukcje dotyczgce procesu dostawcy

* specyficzna instrukcja obstugi dla konkretnego licencjonowanego wykonawcy powtok

* rejestr wartosci i limitow.

 wyniki kontroli warstwy konwersji przeprowadzonej przez dostawce zgodnie z § 3.5.3.

Inspektor kontroluje obecno$¢ broszury i aktualnos¢ zawartych w niej informacji podczas
corocznych przeglagdow w lakierni.

APROBATA

» Dostawca warstwy konwersji moze ubiegac sie o aprobate
*» Testy muszg spetnia¢ wymagania zgodnie z § 4.4
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List intencyjny wyrazajgcy zainteresowanie firmy uzyskaniem aprobaty QUALISTEELCOAT
musi zosta¢ skierowany do odnosnego Generalnego Licencjobiorcy lub do
QUALISTEELCOAT - ¢/ 0 ARCO Association Management AG, P.O. Box 1507, CH-8027
Zurych, Szwajcaria. Wybrana organizacja jest tutaj nazywana Menedzerem aprobaty.

4.2. Pierwsza aprobata na chemiczny system przygotowania powierzchni

Przy pierwszym zatwierdzaniu chemicznego systemu obrobki wstepnej panele testowe sg
poddawane przygotowaniu powierzchni zgodnie z instrukcjami producenta w laboratorium
testowym w obecnosci pracownika producenta lub u producenta w obecnosci inspektora
podczas prowadzenia wstepnej obrébki zanurzeniowej lub natryskowej. Nastepnie panele
testowe sg powlekane juz zatwierdzonym systemem powlokowym QUALISTEELCOAT,
zgodnie z instrukcjami producenta materiatu powtokowego. Jako warstwa nawierzchniowa
musi by¢ uzyty Kolor RAL 9010. Proces powlekania musi by¢ przeprowadzony natychmiast
po procesie wstepnej obrébki.

Dostawca dostarcza wszystkie niezbedne informacje na temat swojego systemu obrobeki
wstepnej do laboratorium testujgcego, w tym wszystkie szczegoty dotyczgce kolejnych
etapow procesu. Nalezy rowniez dostarczyé wszystkie odpowiednie karty charakterystyki
produktu i bezpieczenstwa.

Wszystkie testy zostang wykonane na kompletnym systemie zdefiniowanym powyze;.
Laboratorium testowe musi zapewni¢ odpowiednie utwardzenie systemu powtokowego
zgodnie z instrukcjami dostawcy przed rozpoczeciem testow. Wszystkie prébki muszg by¢
wykonywane w najnizszych okreslonych temperaturach utwardzania i najkrétszych
odpowiadajgcych im czasach utwardzania zgodnie z arkuszem danych technicznych
dostawcy.

Laboratorium testujgce przekazuje wyniki badan Menedzera aprobaty.

4.3. Odnowienie aprobaty na chemiczny system przygotowania

powierzchni

Dostawca zapewnia laboratorium testowemu niezbedne produkty do obrébki wstepnej do
wniosku o odnowienie. Testy wymagane do odnowienia aprobaty sg takie same, jak w
przypadku pierwszej aprobaty. Waznos¢ pierwszej aprobaty dla systemu obejmuje okres od
daty zatwierdzenia do konca drugiego roku nastepujgcego po roku zatwierdzenia aprobaty.
Odnowienia dokonuje sig co trzy lata.

Laboratorium testujgce przekazuje wyniki badan do Menedzera aprobaty.

Menedzer aprobaty decyduje o odnowieniu lub wycofaniu aprobaty. W przypadku
niezgodnosci testy, ktore nie powiodty sie, sg powtarzane na prébkach pobranych z innej
partii. Jezeli druga seria testow nie doprowadzi do zadowalajgcych wynikéw, ale odpowiada
nizszej kategorii korozyjnej, aprobate przyznaje sie do tej nizszej kategorii, jezeli
wystarczajgca liczba paneli testowych dla tej kategorii zostata zbadana i badania przeszia z
wynikiem zadowalajgcym. Dostawca testowanego produktu moze w kazdej chwili ztozy¢
nowy wniosek o aprobate na wyzszy poziom, w takim przypadku petny zakres testowy musi
zostac powtorzony.

Jakakolwiek zmiana w podstawowej recepturze produktu do chemicznej obrébki wstepnej
musi zosta¢ zgtoszona do Generalnego Licencjobiorcy, odpowiednio do sekretariatu
QUALISTEELCOAT. Generalny Licencjobiorca, odpowiednio sekretariat QUALISTEELCOAT
decyduje, czy konieczna jest nowa aprobata.
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4.4. Testy laboratoryjne do aprobaty chemicznego systemu obrébki

wstepnej

W niniejszym rozdziale wymieniono testy oraz rodzaj i liczbe paneli testowych, ktére nalezy
przetestowac w celu uzyskania aprobaty. Proces testowania, oceny i wymagania sg

wymienione w Rozdziale 3

4.4.1. Rodzaj paneli testowych

Typ|Cel Skiad paneli testowych Wymiary
D |testy stal DCO1 / 1.0330 + bezchromowy min. 140 x 70 mm
korozyjne; system przyg, powierzchni + 0.8—-1.0mm
testy aprobowana warstwa organiczna grubosci
mechaniczne
E |testy stal DC0O1 / 1.0330 + cynkowanie min. 140 x 70 mm
korozyjne; ogniowe zgodnie z ISO 1461 + 2.0 mm grubosci
przyczepno$ |bezchromowy system przyg,
powierzchni + aprobowana warstwa
organiczna
F |testy Stal cynkowana zanurzeniowo w cyklu [min. 140 x 70 mm
korozyjne; ciggtym DX51D+Z275 U / 1.0226 + 0.8 — 1.0 grubosci
testy bezchromowy system przyg,
mechaniczne |powierzchni + aprobowana warstwa
organiczna

4.4.2. Wymagane testy

Wymagane testy Panele llos¢ paneli do testowania
testowe

gruboé¢ suchej powtoki D,E F wszystkie panele

przyczepnosé D, EF 1

udarnos$c D, F 1

potysk D, EF 1 ($rednia z 10 pomiardw)

przyczepnosé na mokro D, EF 3

(odpornos¢ na gotujgca sie

wode)

neutralny natryskowy test D, E F 6 (3 do finalnej oceny 3 do oceny wstepnej (1

solny kategoria wczeséniej))

odpornos¢ na wilgo¢ D,E F 3

4.5. Uzywanie logo QUALISTEELCOAT przez aprobowanych przez
QUALISTEELCOAT dostawcéw chemicznej obrobki wstepnej

Korzystanie z logo musi by¢ zgodne z Regulaminem uzywania znaku jakosci
QUALISTEELCOAT (patrz wwvw.QUALISTEELCOAT.net).

Chemiczny produkt do obrébki wstepnej moze by¢ oznaczony etykietg jakosci i numerem
aprobaty.
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5. Aprobata dla systemu powitokowego

Aby utrzymac optymalng wydajnos¢ systemow powtokowych, ktére sg uzytkowane przez
wykonawcow powiok licencjonowanych przez QUALISTEELCOAT, jakos¢ powtok
dostarczanych przez producentéow podlega badaniu. W tej czesci specyfikacji podano
metody badan i dopuszczalny zakres wynikéw testow.

Wykonawca powtok moze korzystac tylko z zatwierdzonego systemu powtokowego dla tych
zastosowan, w ktérych zaangazowany jest znak QUALISTEELCOAT. Wszystkie
zatwierdzone i aktualnie wazne systemy powiok sg wymienione na stronie internetowej
QUALISTEELCOAT.

System powtokowy QUALISTEELCOAT jest definiowany przez:

stalowe podioze

opcjonalng obecnos¢ i rodzaj warstwy metalicznej (np. HD, SZ MS)

rodzaj przygotowania powierzchni (chemiczny/mechaniczny)

opcjonalna obecnoé¢ i rodzaj podktadu osadzanego elektroforetycznie lub
bezprgdowo

ilos¢ i rodzaj warstw organicznych

kategorie potysku warstwy nawierzchniowej (matowa, potysk satynowy, btyszczgca)
rodzaj powierzchni warstwy nawierzchniowej (gtadka lub strukturalna)

Klasa (1 lub 2) (por. Qualicoat)

Dla wielowarstwowych powtok organicznych, aprobaty QUALISTEELCOAT mogg by¢ wazne
dla réznych aprobowanych przez QUALICOAT warstw nawierzchniowych tego samego
dostawcy oraz w tej samej klasie QUALICOAT (klasa 1 i klasa 2 por. Qualicoat). Odnosne
aprobaty QUALICOAT (P-numer) muszg by¢ przekazane do laboratorium przed udzieleniem
aprobaty QUALISTEELCOAT lub jej odnowieniem.

Tylko aprobaty QUALICOAT klasa 1 lub 2 sg wazne dla systeméw QUALISTEELCOAT.

Definicja kategorii w nawigzaniu do QUALICOAT jest podana w tabeli ponize;j:

kategoria potysku

zakres potysku

akceptowalne odchytki*

1 (matowa) 0-30 +/- 5 jednostek
2 (satynowy potysk) 31-70 +/- 7 jednostek
3 (blyszczaca) 71-100 +/- 10 jednostek

5.1. Zgtoszenie aprobaty na system powlokowy

Kazda z firm moze zwrdcié sie o uzyskanie aprobaty na system powtokowy. Aprobata
QUALISTEELCOAT moze by¢ udzielona producentowi powtoki oraz innej firmie definiujgcej
czesciowo lub w petni recepture powtoki lecz produkcje realizuje poprzez osobe trzecia.
Zgtaszajacy jest nazwany Dostawca.
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W przypadku, kiedy system powtokowy QUALISTEELCOAT skfada sie z warstw
podktadowych, posrednich i nawierzchniowych od réznych producentéw, aprobata musi by¢
uzyskana przez jednego dostawce, ktory wezmie odpowiedzialno$¢ za caty system
powtokowy QUALISTEELCOAT. Stosuje sie to rowniez do kombinacji z podktadami
elektroforetycznymi i naktadanymi bezprgdowo (STEC, HDEC, SZEC, STCP). We
wszystkich takich przypadkach dostawca réznych materiatdw musi by¢ wskazany.

List intencyjny wyrazajagcy che¢ uzyskania aprobaty QUALISTEELCOAT nalezy adresowaé
do odnosnego Generalnego Licencjobiorcy lub do QUALISTEELCOAT - c/o ARCO
Association Management AG, P.O. Box 1507, CH-8027 Zurich, Szwajcaria. Wybrana
organizacja jest tutaj nazywana Menedzerem aprobaty.

5.2. Pierwsza aprobata na system powltokowy

Laboratorium testujgce kontaktuje sie z dostawcg. Pobierane sg przez laboratorium testujgce
niezbedne ilosci produktéw powtokowych i/lub panele testowe. Jezeli to mozliwe,
laboratorium testujgce przygotowuje panele, jednak dla dostepnych powtok cynkowych lub
chemicznej obrobki wstepnej moze by¢ potrzebne skorzystanie z podwykonawcy, co jest w
tym przypadku dozwolone.

Dostawca dostarcza laboratorium testujgcemu catg potrzebng informacje na temat swojego
systemu powiok, wraz ze szczeg6towymi informacjami dotyczgcymi kolejnych warstw
powtokowych i minimalnych grubosci kazdej z warstw. Nalezy przekazaé rowniez wszystkie
odnosne techniczne i karty produktow.

Wszystkie testy sg wykonywane na kompletnym systemie, jak to zdefiniowano powyzej, o ile
nie podano inaczej. Laboratorium testujgce pozwala na wiasciwe utwardzenie systemu
zgodnie z instrukcjg dostawcy przez rozpoczeciem badan. Wszystkie prébki muszg byc¢
utwardzane w najnizszej nominalnej temperaturze utwardzania i najkrétszym czasie
utwardzania, zgodnie z kartg techniczng dostawcy.

Laboratorium testujgce dostarcza wyniki testow do Menedzera aprobaty.

Jesli wyniki badan spetniajg wymagania QUALISTEELCOAT, aprobata na system
powtokowy jest udzielana Dostawcy.

Jesli wyniki badan nie spetniajg wymagan QUALISTEELCOAT, Dostawca jest informowany
listownie przez Menedzera aprobaty o przyczynach chwilowej odmowy. Dostawca musi
czekaé przynajmniej trzy miesigce przed ponownym zgtoszeniem o uzyskanie aprobaty.

Aprobata QUALISTEELCOAT dla systemu powtokowego jest wazna dla firmy
licencjonowane;j i dla wszystkich jej zaktadow produkcyjnych, w ktorych zatwierdzona
powtoka jest produkowana. Jednakze producent uzywajgc aprobate QUALISTEELCOAT
musi zapewnicC, ze sktad wytwarzanej przez niego powioki jest identyczny z zatwierdzonym.

5.3. Odnowienie aprobaty na system powlokowy

Dostawca dostarcza laboratorium testowemu niezbednych produktéw powtokowych i paneli
testowych do wniosku o przedtuzenie. Proby potrzebne dla przedtuzenia aprobaty sg takie
same jak w przypadku pierwszego zgtoszenia. Waznos$c¢ pierwszej aprobaty dla systemu
powtokowego trwa od dnia zatwierdzenia do konca drugiego roku nastepujgcego po roku od
zatwierdzenia. Odnowienie jest na dwa lata.
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Jezeli warstwa nawierzchniowa systemu powtokowego QUALISTEELCOAT posiada juz
aktualng aprobate QUALICOAT, niektorych wiasnosci nie trzeba bada¢ ponownie. W tabeli
wymaganych testow te badania oznaczono (*). Dostawca musi jasno wskazagé, ktory P-
numer QUALICOAT przynalezy do badanego systemu QUALISTEELCOAT. Jest to
oznaczane w aprobacie. Dostawca moze wprowadzi¢ rotacje réznych P-numerdw podczas
badan odnowienia aprobaty.

Raport z laboratorium QUALISTEELCOAT musi by¢ dostarczony do Menedzera aprobaty.
Menedzer aprobaty decyduje o odnowieniu, badz odebraniu aprobaty. W przypadku
niezgodnosci, negatywne badania sg powtarzane na probkach pobranych z inne partii
produktu. Jezeli druga seria badan nie prowadzi do zadowalajgcych rezultatow, ale jest
zgodna z nizszg kategorig korozyjng, aprobata jest obnizana do tej nizszej kategorii, o ile
wystarczajgca ilos¢ paneli testowych dla tej kategorii jest przebadanych z pozytywnym
rezultatem.

Dostawca badanych produktow moze ztozyé nowe zgtoszenie o aprobate na wyzszy poziom
korozyjny w dowolnym czasie i w takim przypadku jest powtarzany petny zakres badan.

Wszelkie zmiany w recepturze produktu powtokowego (spoiwo, utwardzacz, dodatki)
oznaczaja, ze produkt nalezy uznac jako nowy, co w konsekwencji wymaga nowej aprobaty
QUALISTEELCOAT.

Rezultaty badan sztucznych warunkow atmosferycznych i ekspozycji na zewnatrz,
wykonanych przez zatwierdzone laboratoria, zebrane dla uzyskania innych znakéw jakosci,
mogag by¢ uzyte jako wyniki testow dla aprobat QUALISTEELCOAT, o ile te testy byly
prowadzone zgodnie ze specyfikacjami i raportami z testéw, zatwierdzonych przez
laboratoria testujgce.

5.4. Rodzaje paneli testowych

rodzaj | zastosowanie | skladniki uzytkownik wymiary
A testy panele testowe - surowa stal laboratorium 105 x 190 mm
mechaniczne + fosforan cynku + warstwa testujgce 0,75 mm grubos¢

organiczna

B testy korozyjne | podioze + petny system dostawca systemu | 140 x 70 mm
powlokowy (ewentualnie powiokowego lub DCO01
przygotowanie powierzchni + | laboratorium 1-2 mm grubos¢
ewentualnie warstwa testujgce
metaliczna + ewentualnie
obrébka wstepna + powtoka
organiczna)

C Floryda panele testowe EN AW5005 + | laboratorium 300 x 100 mm
warstwa organiczna testujgce 1 mm grubosé

5.5. Testy laboratoryjne do aprobaty na proszkowy system powlokowy

Ten rozdziat zawiera liste badan, rodzaj i liczbe paneli, ktére muszg by¢ wykonywane do
aprobaty. Procedury badan, oceny i wymagania sg wymienione w rozdziale 5. Procedury
testowe i wymagania.

wymagany test panel | ilos¢ paneli do testowania
grubos¢ powtoki A, B, C | wszystkie panele
przyczepno$¢ B 1

odporno$¢ na uderzenie A 1

potysk A 1 (Srednia z 10 pomiaréw)
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przyczepnosé na mokro B 3 (nie ma zastosowania dla powtok na cynku i
(odpornosé na gotujgca wode) cieplnie natryskiwanych warstw metalicznych)®
odpornosé na zaprawe(*) B C 3 (nie ma zastosowania dla systemoéw z
' aprobatg QUALICOAT)
test neutralng mglg solna B 6 (3dla ostatec;nej oceny, 3 dla wstepnej
oceny 1 kategorie wczesnie))
odpornos$¢ na wilgo¢ B 3
wspomagany test klimatyczny(*)| Alub C | 2 (1 do testdéw, 1 jako odniesienie)
naturalny test klimatyczny(*) C 4 (3 do testéw, 1 jako odniesienie)

(*) Te testy nie majg zastosowania dla warstw nawierzchniowych posiadajgcych aprobate
QUALICOAT albo dla aprobat do wewnatrz pomieszczen.

5.6. Kolory wybrane do testowania

Coating system with a Qualicoat Coating system without a Qualicoat

SSHuEnee approved topcoat approved topcoat
Initial tests |Tests without (*) RAL 9010 RAL 9010
Test with (*) Test result by Qualicoat is accepted | RAL 9010 + RAL 7016 + RAL 6005
1st renewal |[Tests without (*) RAL 9005 + rotation P-nr RAL 9005

2 out of the 3 colours defined by
Florida WG Qualicoat for Class 1
2nd renewal |Tests without (*) RAL 7016 + rotation P-nr RAL 7016

2 out of the 3 colours defined by
Florida WG Qualicoat for Class 1
3rd renewal |Tests without (*) RAL 6005 + rotation P-nr RAL 6005

2 out of the 3 colours defined by
Florida WG Qualicoat for Class 1
Rotation RAL 9010 - RAL 9005 - Rotation RAL 9010 - RAL 9005 -

RAL 7016 - RAL 6005 RAL 7016 - RAL 6005

2 out of the 3 colours defined by
Florida WG Qualicoat for Class 1

Test with (*) Test result by Qualicoat is accepted

Test with (*) Test result by Qualicoat is accepted

Test with (*) Test result by Qualicoat is accepted

Next renewals | Tests without (*)

Test with (*) | Test result by Qualicoat is accepted

5.7. Testy laboratoryjne do aprobaty na ciekly system powtokowy

Ten rozdziat zawiera liste badah oraz rodzaj i liczbe paneli, ktére muszg byé wykonywane do
aprobaty. Procedury badan, oceny i wymagania sg wymienione w rozdziale 5. Procedury
testowe i wymagania

Instytut testujgcy przygotowuje panele testowe o wymiarach zgodnych z uzywanymi przez
siebie do pracy lub alternatywnie uzywa paneli okoto 150x70 mm, o grubosci pomiedzy 0.5 a
2 mm.

Przygotowanie paneli musi by¢ przeprowadzone zgodnie ze specyfikacja
QUALISTEELCOAT.

e Stalowe panele z zimnowalcowanej stali sg przygotowane do czysto$ci SA 2 2 lub
SA 3, zgodnie z 1ISO 8501-1. Chropowato$¢ musi sie miesci¢ w granicach 50 ym -
100 ym. Panele po obrébce strumieniowo sciernej sg odkurzane przed nakfadaniem
powioki podktadowej.

9w przypadku podktadéw bogatych w cynk btad testu przyczepnosci na mokro nie doprowadzi do uzyskania
negatywnego rezultatu aprobaty.
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e Panele o takich samych wymiarach, cynkowane ogniowo (zanurzeniowo lub w cyklu
ciggtym) mogg byc¢ kupione albo przekazane do wykonania podwykonawcy. Starsze
panele sg omiatane $cierniwem przed natozeniem powtoki podktadowej; nowsze
panele mogg by¢ czyszczone $cierniwem omiatajgco przed natozeniem powtoki
podktadowej, zgodnie z instrukcjg producenta materiatu powtokowego. Ewentualnie,
panele mogg byé réwniez przygotowane chemicznie.

¢ Podwykonawca moze przygotowac natryskiwane cieplnie panele o takich samych

wymiarach.
wymagany test panel | ilos¢ paneli do testowania
grubos¢ powtoki A, B, C | wszystkie panele
przyczepnos¢ B 1
test neutralng mglg solna B 6 (3 dla ostatecz_nej oceny, 3 dla wstepnej
oceny 1 kategorie wczesniej)
odporno$¢ na wilgo¢ B 3
wspomagany test klimatyczny (*) A 2 (1 do testéw, 1 jako odniesienie)
naturalny test klimatyczny (*) C 4 (3 do testéw, 1 jako odniesienie)

(*) Te testy nie majg zastosowania dla warstw nawierzchniowych posiadajgcych aprobate
QUALICOAT albo dla aprobat do wewnatrz pomieszczen zgodnie z ISO 12944-2 (patrz Zatgcznik 1).

5.8. Uzywanie logo QUALISTEELCOAT przez dostawce systemu

powiokowego

Uzywanie logo musi by¢ zgodne z Przepisami dotyczgcymi uzywania znaku jakosci
QUALICOAT (patrz www.QUALISTEELCOAT.net).

Systemy powtokowe lub produkty przynalezne do system powlokowego QUALISTEELCOAT,
mogqg by¢ identyfikowane poprzez tekst na etykiecie: ,Sktadnik systemu QSC” albo ,Sktadnik
systemu powtokowego QUALISTEELCOAT”
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6. Procedury testowe i wymagania

6.1. Podatnosé¢ czesci na powlekanie

Dla przeprowadzenia oceny podatnosci danego detalu do zastosowywania ochrony za pomocag
systemu powlokowego nalezy rozwazy¢ nastepujgce pytania:

» Czy proces obrobki wstepnej dostosowany jest do obrabianej czesci?
» Czy system powlokowy moze by¢ zastosowany do tego podtoza?

» Czy system powlokowy jest dopasowany do kategorii korozyjnej?
 Czy stopnien przygotowania jest zgodny z zapisami tabeli ponizej?

Watpliwosci co do podatnosci obrabianego detalu do zastosowania rozwazanego systemu
powtokowego, muszg by¢ omawiane z klientem. Wymagane jest w takim przypadku sporzgdzenie
pisemnej umowy.

Oproécz tego dla konstrukcji nosnych wg EN 1090-2 (materiat = 4mm) o przewidywanej kategorii
korozyjnosci od C3H i wyzszej stopien przygotowania wg 1SO 8501-3 musi spetnia¢ wymagania
przedstawione w ponizszej tabeli.

P1- Lekkie przygotowanie
P2 — Staranne przygotowanie
P3 — Bardzo staranne przygotowanie

Kategoria korozyjna Stopien przygotowania
C1 P1
C2 P2
C3 P2
C4 P2 lub P3 zgodnie z ustaleniami miedzy stronami
C5 P2 lub P3 zgodnie z ustaleniami miedzy stronami

Dla ciektego systemu powtokowego, krawedzie powinny by¢ chronione przez powtoke biegngca
paskiem w przyblizeniu 25 mm po obu stronach krawedzi i natozong o nominalnej grubosci
odpowiedniej dla systemu powtokowego.

Wymagania:

Pytania dotyczgce podatnosci na powlekanie powinny uzyska¢ pozytywng odpowiedz oraz
stopnien przygotowania musi spetnia¢ wymogi okreslone w tabeli powyzej. Badania podatnosci na
powlekanie muszg by¢ zgtaszane w rejestrze.

6.2. Okreslenie chropowatosci powierzchni

Chropowato$¢ podtoza po obrébce strumieniowo-$ciernej musi by¢é poddana ocenie.
Stosowanym parametrem jest Rys (Srednia gtebokos¢ chropowatosci).
Wykonawca powtok ma wyboér pomiedzy metodami zgodnie ze standardami:

e |SO 8503-2 wzorce profilu powierzchni
e |SO 8503-4 przyrzad stykowy
e IS0 8503-5 tasma replikacyjna

Wymagania dla mechanicznego przygotowania powierzchni:

Dla powtok cieklych Rys musi sie miesci¢ w zakresie 50 — 100 ym lub innym, specyfikowanym
przez producenta powitoki w instrukcji technicznej produktu.
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Srednia gteboko$é chropowatosci Rys (ISO 4287) jest $rednig arytmetyczng pojedynczych
gtebokosci kolejnych nieréwnosci na dtugosci testowania.

6.3. Ocena powtoki cynkowej po obrébce strumieniowo-sciernej lub trawieniu

Powtoka cynkowa musi by¢ gotowe do powlekania. Powinny by¢ usuniete czastki zuzla, krople

i ostre zadziory, popioty cynku, ptatki cynku, pozostatosci topnika i tym podobne zanieczyszczenia.
Moze by¢ potrzebne dodatkowe omiatanie. Jesli tak, to musi by¢ ono wykonane drobnoziarnistym
niemetalicznym scierniwem przy niskim ci$nieniu pod kgtem 30-35° w stosunku do powierzchni.
Wytrawianie powtoki cynku prowadzi sie w kgpieli kwasowej lub zasadowej albo ewentualnie

w obu procesach w réznych etapach.

Wymagania:

Warstwa cynku pozostata po omiataniu i/lub trawieniu musi by¢ zgodna z ISO 1451 — Tabela 3,
jak pokazano w tabeli ponizej. Wymagana grubos¢ powioki jest powiazania z gruboscig
stalowego materiatu.

grubos¢ materiatu (mm) minimalna grubosé $srednia grubosé
stal > 6 mm >70 um > 85 um
stal>3mmi<6mm > 55 um >70 um
stal>1,5mmi<3mm > 60 um >70 uym
stal < 1,5 mm > 35 um > 45 um
zeliwo > 6 mm >70 um >80 um
zeliwo < 6 mm > 60 uym >70 ym

Stal ocynkowana w sposéb ciagty (SZ) jest zazwyczaj dostarczana z tymczasowg ochrong
powierzchni w celu unikniecia powstawania korozji podczas transportu lub przechowywania.
Ochrona powierzchni moze by¢ roznych typow, zgodnie z normg EN 10346, chyba Zze uzgodniono
inaczej. QUALISTEELCOAT zdecydowanie zaleca, aby wykonawca zostat poinformowany

0 rodzaju zabezpieczenia powierzchni przed ztozeniem zaméwienia. Jesli tymczasowa warstwa
ochrony przed korozjg nie moze by¢ odpowiednio usunieta, moze nastgpic¢ utrata przyczepnosci
powtoki organiczne;.

6.4. Kontrola czystosci powierzchni po obrébce strumieniowo-sciernej

Powierzchnia musi by¢ poddana bardzo starannej obrébce strumieniowo-sciernej, (Sa 2 V2)
zgodnie z ISO 8501-1. Przed ewentualnym chemicznym procesem przygotowania powierzchni
i natozeniem warstwy podktadowej, powierzchnia musi by¢ odkurzona.

llos¢ i granulacja pozostatego pytu musi by¢ oceniona zgodnie z ISO 8502-3. W tym celu pyt
powinien by¢ usuniety za pomocg specjalnej tasmy i oceniony wzrokowo.

Zaleca sie stosowanie zestawu do badania obecnosci zapylenia ISO 8502-3.

klasa opis czastek pytu

0 czgstki niewidoczne przy powiekszeniu 10x

1 czastki widoczne przy powiekszeniu 10x ale niewidoczne nieuzbrojonym okiem
(zazwyczaj czastki o $rednicy ponizej 50 um)

> czgstki widoczne nieuzbrojonym okiem (zazwyczaj czgstki pomiedzy 50 ym a
100 pm Srednicy)

3 czgstki wyraznie widoczne nieuzbrojonym okiem (czgstki o Srednicy do 0.5 mm)

4 czagstki o srednicy pomiedzy 0.5 mm a 2.5 mm

5 czastki o srednicy wiekszej niz 2.5 mm

Wymagania:

llo$¢ pytu i jego rozmiar nie mogag przekroczy¢ klasy 1.

6.5. Okreslenie przewodnictwa wody ociekajacej

Ptukanie koncowe poprzedzajgce kgpiel konwersyjng nalezy wykona¢ wodg dejonizowang.
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Przewodnictwo musi by¢ zgodne z instrukcjami dostawcy.

Pomiary za pomocg miernika przewodnosci obejmujg jeden pomiar w kapieli ptuczacej przed
ptukaniem oraz jeden pomiar wody ociekajgcej po ostatnim ptukaniu.

Wymagania:
Jesdli nie jest to inaczej okreslone przez dostawce srodkéw chemicznych, przewodnos¢ wody
ociekajgcej nie powinna przekracza¢ 30 uS/cm przy 25°C.

6.6. Ocena powtoki konwersyjnej

Ocena dla kontroli jakosci powtok konwersyjnych rézni sie bardzo w zaleznosci od systemu
i dostawcy srodkdéw chemicznych. Dostawca produktow chemicznych do warstwy konwersyjnej
zapewnia niezbedne metody badan i czestotliwosé badan.

Wymagania:
Zgodnie z kontrolami i wymaganiami okreslonymi przez dostawce warstwy konwersiji.

Posiadacz licencji rejestruje wyniki testow i dziatania naprawcze linii obrobki wstepnej w celu
osiggniecia wymaganego wyniku.

6.7. Ocena warunkow utwardzania

Temperatura wewnatrz pieca do utwardzania powtok (powtoki proszkowe) oraz temperatura
powlekanego detalu muszg by¢ monitorowana za pomocg urzadzenia z pomiarem 4-punktowym.
Trzy sondy muszg by¢ zamocowane do detali (w gérze, na srodku i w dole pieca) oraz jedna
sonda ma stuzy¢ do pomiaru temperatury powietrza pomiedzy detalami.

Wymagania:
Czas utwardzania i temperatura, muszg by¢ zgodne ze specyfikacjg system powtokowego.

6.8. Ocena warunkéw wspomaganego suszenia

Dla wspomaganego suszenia (powtoki ciekte) musi by¢ mierzona w suszarce temperatura
powleczonego materiatu podtoza. Moze by¢ to realizowane za pomocg urzgdzenia z pomiarem
4-punktowym, uzywajgc sond temperaturowych mocowanych do podtoza.

Wymagania:
Czas i temperatura wspomaganego suszenia muszg by¢ zgodne ze specyfikacjg materiatu
powtokowego.

6.9. Okreslenie punktu rosy

Punkt rosy to temperatura, w ktoérej woda skrapla sie w samym tempie, co paruje. Pomiar musi

by¢ dokonywany za pomocg miernika punktu rosy. Pomiar jest wymagany jedynie w sytuaciji, kiedy
jest spodziewane, ze temperatura powierzchni przed powlekaniem moze by¢ ponizej 3°C ponad
temperature punktu rosy. Moze sie to zdarzy¢ o ile materiat jest sktadowany na zewnagtrz w zimnym
klimacie oraz w nieogrzewanych zaktadach produkcyjnych, przed obrdbkg strumieniowo-scierng
lub przed naktadaniem powtok, kiedy zaktad nie stosuje suszenia po przygotowaniu powierzchni.

Wymagania:
Temperatura podtoza dla jakiejkolwiek aplikacji materiatu powtokowego musi by¢ przynajmniej 3°C
powyzej punktu rosy.

6.10. Przyczepnosc¢

Przyczepnosé system powtokowego do materiatu podtoza moze by¢é mierzony nastepujgcymi
metodami:
e test siatki nacie¢ (ISO 2409)
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o test wytrzymatosci na odrywanie (ISO 16276-1)

Dla grubosci warstwy organicznej powyzej 250 um, mozna stosowac jedynie test wytrzymatosci
na odrywanie zgodnie z ISO 16276-1

Wymagania:
Test siatki nacie¢ wymaga poziomu 0 lub maksymalnie 1. Przyczepno$¢ w tescie wytrzymatosci
na odrywanie ma by¢ wyzsza od 5 Mpa.

6.11. Test odpornosci na uderzenie

Odpornosé na uderzenie jest okreslana przez ISO 6272-1, przy uzyciu ciezarka sferycznego
o Srednicy 20 mm, spadajgcego w znormalizowanych warunkach.

Dla powtok proszkowych o grubosci d=60 um musi by¢ uzyta kula o masie 1 kg, spadajgca
z wysokosci 25 cm.

Wymagania:
Systemy powtokowe nie mogg mie¢ jakichkolwiek peknie¢ lub odwarstwien od materiatu podtoza.

6.12. Oznaczenie grubosci powtoki

Grubo$¢ powtoki poszczegolnych warstw systemu oraz catkowitg grubo$é gotowej powtoki nalezy
mierzy¢ za pomocag miernika grubosci zgodnie z ISO 2808.

Pomiary muszg by¢ reprezentatywne dla sprawdzanego obszaru.

Zgodnie z ISO 19840, cata powleczona powierzchnia moze by¢ uzyta do okreslenia ilosci
potrzebnych pomiaréw. Plan pobierania probek zawiera ilo§¢ pomiaréw do wykonania

w sprawdzanym obszarze, jak ponizej:

powierzchnia/dtugos¢ maksymalna ilos¢

sprawdzanego obszaru minimalna ilo§¢ pomiaréw | pomiaréw, ktéra

(m?Ilub mb.) mozna powtorzy¢

do1l 5 1

powyzej 1 do 3 10 2

powyzej 3 do 10 15 3

powyzej 10 do 30 20 4

powyzej 30 do 100 30 6

powyzej 100 dodaj 10 na kazde 100 m? 20 % minimalnej iloSci
lub metréw biezgcych pomiarow

W przypadku podtozy stalowych po obrébce strumieniowo-$ciernej wartosci sg korygowane przez
ISO 19840.

profil podioza zgodnie z ISO 8503-1 wielkos$¢ korekty

Drobny zmierzona wielkos¢ — 10 ym

Sredni zmierzona wielko$¢ — 25 ym

Ziarnisty zmierzona wielkos¢ — 40 pym
Wymagania:

Srednia arytmetyczna poszczegolnych grubosci warstw jest réwna lub wigksza niz grubo$é
wymagana. Wszystkie poszczegdlne pomiary sg réwne lub powyzej 80% wymaganych grubosci.
Srednia arytmetyczna nie moze przekroczy¢ maksymalnej grubosci pokrycia, zgodnie

z zaleceniami producenta powtoki lub w przypadku braku takich warunkéw, maksymalna
grubos¢ (pomiar pojedynczy) nie moze by¢ wigksza niz trzykrotnos¢ nominalnej, petnej

grubosci pokrycia.
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6.13. Wyglad zewnetrzny

Jakakolwiek ocena wizualna pokrytych wyrobdw powinna by¢ przeprowadzona nieuzbrojonym
okiem z odlegtosci 3 m dla powtok do uzytku wewnatrz i 5 m dla powtok do uzytku na zewnatrz
pomieszczen, w normalnym swietle dziennym.

Wymagania:

Z podanej odlegtosci w normalnym $wietle dziennym na powtoce nie mogg by¢ widoczne zadne
zmarszczki, zacieki, kratery, pecherze i inne nieregularnosci powierzchni.

Muszg by¢ brane pod uwage widoczne przez powioke nieprawidtowosci, ktére sg odwzorowaniem
powierzchni stalowej lub cynkowania ogniwowego.

Kolor i potysk moga by¢ mierzone, jesli jest to uzgodnione pomiedzy klientem i wykonawcg powtok.

6.14. Potysk
Potysk jest mierzony zgodnie z ISO 2813, z uzyciem $wiatta padajgcego pod katem 60°.

Uwaga: Jesli znaczgca powierzchnia jest zbyt mata albo niewtasciwa do pomiaru potysku za
pomocg miernika, potysk powinien by¢ poréwnany wzrokowo z prébka referencyjng. Obie probki
powinny by¢ ogladane pod tym samym katem

Wymagania:

Niski potysk: (0 — 30) £ 5 jednostek
Potpotysk: (31 — 70) £ 7 jednostek
Wysoki potysk: (71 — 100) £ 10 jednostek

6.15. Przyczepnos¢é na mokro (test wrzgcej wody lub szybkowaru)

Celem tego testu jest okreslenie odpornosci systemu powtokowego na pekanie i utrate
przyczepnosci po przyspieszonym starzeniu przez gorgcg wode. Wykonawcy powiok lub
laboratorium testujgce mogg decydowad, ktéry z testow jest preferowany.

Metoda 1 z gotujaca si¢ woda:

2 godziny prébke zanurza¢ w gotujgcej sie demineralizowanej wodzie (max. 10 yS w 20°C). Po
wyjeciu prébki nalezy pozwoli¢ sie jej ochtodzi¢ do temperatury pokojowej. Natozy¢ tasme klejaca
na powierzchnie upewniajgc sie, ze nie pozostaty pod nig pecherze powietrza. Po jednej minucie
usungc¢ tasme pod katem 45° z ostrym szarpnieciem.

Metoda 2 z szybkowarem:

Nala¢ wody demineralizowanej (max. 10 uyS w 20°C) do gtebokosci 25 mm, do szybkowaru

o srednicy wewnetrznej okoto 200 mm i umiesci¢ we wnetrzu panel testowy wielko$ci 50 mm.
Zamkngc¢ pokrywe i podgrzewac do czasu, kiedy para wydobedzie sie przez zawér. Zawor iglicowy
szybkowaru ma by¢ ustawiony tak, aby wewnetrzne cisnienie wynosito 100 +/- 10 kPA (1 bar).
Nalezy kontynuowac grzanie przez 1 godzing, liczagc od momentu pojawienia sie pierwszego
wyptywu pary. Potem szybkowar nalezy ochtodzi¢, wyjgc probke i pozwoli¢ jej na ochtodzenie do
temperatury pokojowej. Natozy¢ tasme klejgcg na powierzchnie upewniajgc sie, ze nie pozostaty
pod nig pecherze powietrza. Po jednej minucie usung¢ tasme pod katem 45° z ostrym szarpnieciem.

Wymagania:
Nie wiecej pecherzy niz 2 (S2) zgodnie z ISO 4628-2. Nie moze by¢ zadnych uszkodzen
i odwarstwien. Niewielkie zmiany koloru sg akceptowane.

6.16. Test gotowania dla aprobat chemicznych systeméw przygotowania

powierzchni

Inspekcja podczas gotowania (mate i Srednie pecherzyki przenikajg przez powierzchnie w catym
pojemniku), dejonizowana woda (maks. 10 uS/cm w 20 ° C).
Prébka jest wyjmowana z wody i schtadzana do temperatury pokojowej. Nastepnie przechowuje

QUALISTEELCOAT wymagania techniczne - Wersja 4.3 Strona 34



sie jg przez 1 godzine w temperaturze pokojowej. Naciecie ma by¢ wykonane po godzinie, ale
w ciggu dwoch godzin.

Czas ekspozycji:

1. Klasa korozyjna 1: 15 minut
2. Klasa korozyjna 2: 30 minut
3. Klasa korozyjna 3: 1 godzina
4. Klasa korozyjna 4: 2 godziny
5. Klasa korozyjna 5: 3 godziny

Wymagania:

Nie wiecej pecherzy niz 2 (S2) zgodnie z ISO 4628-2. Nie moze by¢ zadnych uszkodzen
i odwarstwien. Niewielkie zmiany koloru sg akceptowane.

Test siatki nacie¢ wymaga poziomu 0 lub maksymalnie 1.

6.17. Odpornos¢ na zaprawe

Zgodnie z EN 12206-1 zaprawa jest mieszaning piasku, wapna i wody. Zaprawa musi by¢
przygotowana przez zmieszanie 15 g hydratyzowanego wapna, 41 g cementu i 224 g piasku

z wystarczajgca do utworzenia migkkiej pasty iloscig wody kranowej. Nalezy natozy¢ na panel
testowy cztery porcje zaprawy, okoto 15 mm srednicy i 6 mm grubosci. Panel umiesci¢ na 24
godziny w pozycji poziomej w temperaturze 38 + 3°C i wilgotnosci wzglednej 95 + 5%.
Nastepnie za pomocg wilgotnej $ciereczki usungc¢ recznie zaprawe z powleczonej powierzchni,
razem z wszystkimi pozostatosciami. Pozwoli¢ panelowi wyschngc¢ i dokonac oceny
nieuzbrojonym okiem.

Wymagania:

Zaprawa musi sie fatwo usuwac bez pozostawiania zadnych pozostatosci. Wszelkie uszkodzenia
mechaniczne powtoki spowodowane przez ziarna piasku muszg by¢ zignorowane. Po tescie

na panelu nie powinny sie pojawi¢ zadne zmiany w wyglgdzie lub kolorze

6.18. Odpornosé¢ na neutralng mgte solng (NSS)

Celem tego testu jest okreslenie odpornosci systeméw powtokowych na korozje. W przypadku
kategorii korozyjnych, wyniki testu wskazujg na trwatos¢ systemu powtokowego.

Wszystkie panele testowe muszg by¢ zarysowane na srodku panelu pionowg rysg 1 mm
i dlugosci 100 mm, wykonang narzedziem do rysowania Sikkens. Gtebokos¢ zarysowania jest
wykonywana przez warstwe organiczng az do warstwy metalicznej (cynku lub stali).

Umiesci¢ powleczony, testowany panel w komorze natryskowej, zgodng z ISO 9227 — ciggty
natrysk solanki z zarysowaniem w pozycji pionowej. Po badaniu, probke wyja¢ ostroznie z komory
testowej, przemy¢ powierzchnie wodg dejonizowang o temperaturze ponizej 35 ° C i bezzwtocznie
osuszy¢. Test naciecia krzyzowego jest wykonywany na kazdym panelu.

Oceny korozji i delaminacji na zarysowaniu dokonuje sie zgodnie z DIN EN ISO 4628-8
(natychmiast po umyciu paneli testowych).

W tym celu sprobuj unieS¢ powtoke w linii zarysowania za pomocg ostrego narzedzia wzdtuz
zarysowania pod katem od 15° do 30°.

¢ = $rednia korozja podtoza od linii zarysowania zgodnie z ISO 4628-8 w mm

d = $rednie rozwarstwienie zgodnie z ISO 4628-8 w mm

llos¢ probek: 3 panele typ B dla kazdej kategorii korozyjnej
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Wymagania:

Kategoria czas ekspozycji (w oparciu o ISO 12944-6
ClH nie stosuje sie
C2H 240 h (10 dni)
C3H 480 h (20 dni)
C4H 720 h (30 dni)
C5H 1440 h (60 dni)
ocena wymagania
pecherzenie (1ISO 4628-2) 0

rdzewienie (ISO 4628-3) RiO

pekanie (ISO 4628-4) 0 (S0)
luszczenie (4628-5) 0 (S0)

odwarstwienia (1ISO 4628-8)

d < 3 mm na stali; d £ 8 mm na podfozach cynkowych

korozja (ISO 4628-8)

c<1.5mm (dla C5 < 2 mm)

przyczepnosé (ISO 2409)

Olub1

klasyfikacja |ilosé prébek dobrych /ztych |wynik dla inspekcji / wniosku
A 3/0 pozytywny
B 2/1 pozytywny
C 1/2 negatywny
D 0/3 negatywny

6.19. Odpornosé na wilgo¢ (ciagty test kondensacyjny)

Odpornosé na wilgo¢ warstwy organicznej jest okreslana wg ISO 6270-2 Kategoria CH: atmosfera

kondensaciji ze statg wilgotnoscia (znana réwniez jako ciagty test kondensacyjny CC). Badanie
nie ma zastosowania do kategorii korozyjnosci C1. Czas ekspozycji dla pozostatych kategorii

korozyjnosci jest oparty na normie ISO 12944-6

llos¢ probek: 3 panele typ B dla kazdej kategorii korozyjnej

Wymagania:

Kategoria czas ekspozycji (w oparciu o0 ISO 12944-6)

podtoze stal podioze cynk
ClH nie stosuje sie nie stosuje sie
C2H 120 h (5 dni) 240 h (10 dni)
C3H 240 h (10 dni) 240 h (10 dni)
C4H 480 h (20 dni) 480 h (20 dni)
C5 H (przemystowa lub morska) | 720 h (30 dni) 720 h (30 dni)

Ocena wymagania
pecherzenie (ISO 4628-2) 0
rdzewienie (ISO 4628-3) RiO

pekanie (ISO 4628-4) (0) SO
luszczenie (1ISO 4628-5) (0) SO

klasyfikacja |ilosé prébek dobrych /ztych |wynik dla inspekcji / wniosku
A 3/0 pozytywny
B 2/1 pozytywny
C 1/2 negatywny
D 0/3 negatywny
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6.20. Przyspieszony test klimatyczny

Ten test symuluje odpornos¢ na odbarwienia i utrate potysku dla wyrobow powlekanych
przeznaczonych do eksploatacji na zewnatrz i wykonywany jest zgodnie z 1ISO 16474-2.

Jest on wymagany tylko w przypadku systeméw powtokowych w kategoriach korozyjnoéci C3-C5.
Po 1000 godzin ekspozycji, testowane probki sg ptukane w wodzie demineralizowanej.

Aby ocenic kolor i potysk, obliczane sg $rednie z 10 pomiaréw wykonanych na oczyszczonej
prébce po ekspozycji i na panelu referencyjnym.

Wymagania:
parametr metoda pomiarowa kryteria akceptacji
utrata potysku pomiar potysku przy 60° Klasa 1 |potysk musi by¢ ponad
zgodnie z ISO 2813 50% wartosci poczgtkowej
Klasa 2 |potysk musi by¢ co
najmniej:
90% wartosci poczatkowej
zmiana koloru AE zgodnie z ISO 11664-4 |zgodnie z dopuszczalnymi
wartosciami AE okreslonymi przez
QUALICOAT

6.21. Naturalny test klimatyczny

Odpornosé systemu powtokowego na dziatanie czynnikow atmosferycznych jest oceniana po
ekspozyciji na Florydzie. Test ten ma zastosowanie tylko w systemach powtokowych
przeznaczonych do eksploatacji na zewngtrz. Badanie jest wykonywane przez ekspozycje
materiatow powtokowych na Florydzie zgodnie z EN 13438, A.4.8.2 i postepujgc zgodnie

z ISO 2810.

Test musi sie rozpoczaé w kwietniu a prébki nalezy poddaé ekspozycji 5° w kierunku potudniowym,
przez jeden rok.

Po zakonczeniu ekspozycji, probki muszg by¢ umyte w nastepujgcy sposob:

Umy¢ testowy panel przed oceng za pomocg wody, zawierajgcej 1 % neutralnego detergentu,
uzywajac gabki i unikajgc zacierania.

Nastepnie panel optuka¢ wodg o maksymalnej przewodnosci 10 uS/cm. Proces ten nie moze
zarysowac powierzchni.

W celu oceny potysku i koloru nalezy wykonac po trzy pomiary na kazdej z oczyszczonych,
eksponowanych prébek i nieeksponowanych probek referencyjnych. Pomiary te powinny by¢
wykonane w réznych punktach, co najmniej 50 mm od siebie

Wymagania:
parametr metoda pomiarowa kryteria akceptacji
utrata potysku | pomiar potysku przy 60° zgodnie |Klasa 1 potysk musi by¢ ponad
z ISO 2813 50% po roku ekspozycji na
Florydzie

Klasa 2 potysk musi by¢

ponad 75% po roku

ponad 65% po 2 latach
ponad 50% po 3 latach
zmiana koloru | AE zgodnie z ISO 11664-4 zgodnie z dopuszczalnymi wartosciami
AE okreslonymi przez QUALICOAT
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Zatacznik 1 — LISTA obowiazujacych norm

O ile nie okreslono inaczej, obowigzuje aktualna wersja normy.

Norma

Tytut

EN

13438

Farby i lakiery -- Powtoki z farb proszkowych do ocynkowanych lub
szerardyzowanych wyrobow stalowych do celéw konstrukcyjnych (EN 13438)

ISO

1461

Powtoki cynkowe nanoszone na wyroby stalowe i zeliwne metodg zanurzeniowg
-- Wymagania i metody badan (ISO 1461)

ISO

2409

Farby i lakiery -- Badanie metoda siatki nacie¢ (ISO 2409)

ISO

2808

Farby i lakiery -- Oznaczanie grubosci powtoki (ISO 2808)

ISO

2810

Farby i lakiery -- Powtoki w naturalnych warunkach atmosferycznych --
Ekspozycja i ocena (ISO 2810)

ISO

2813

Farby i lakiery -- Oznaczanie wartosci potysku pod katem 20 stopni, 60 stopni i
85 stopni
(ISO 2813)

ISO

3231

Farby i lakiery -- Oznaczanie odpornosci na wilgotne atmosfery zawierajgce
dwutlenek siarki (ISO 3231)

ISO

9227

Badania korozyjne w sztucznych atmosferach -- Badania w rozpylonej solance
(1SO 9227)

ISO/IEC

17025

Ogodlne wymagania dotyczace kompetencji laboratoriow badawczych i
wzorcujgcych; Korekta Techniczna 1 (ISO/IEC 17025 Korekta Techniczna
1:2006-08)

ISO

11664 1-6

Kolorymetria — Czes¢ 1: CIE wzorzec kolorymetryczny obserwatora (ISO 11664-
1)

ISO

11664 4

Kolorymetria - Czgs$¢ 4: CIE 1976 L*a*b* Przestrzen koloréw

ISO

12944-1

Farby i lakiery -- Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za pomoca
ochronnych systeméw malarskich -- Czes¢ 1: Ogdlne wprowadzenie (ISO
12944-1)

ISO

12944-2

Farby i lakiery -- Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za pomocg
ochronnych systeméw malarskich -- Czes¢ 2: Klasyfikacja srodowisk (ISO
12944-2)

ISO

12944-3

Farby i lakiery -- Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za pomocg
ochronnych systeméw malarskich -- Czes¢ 3: Zasady projektowania (ISO
12944-3)

ISO

12944-4

Farby i lakiery -- Ochrona przed korozjg konstrukgji stalowych za pomocg
ochronnych systeméw malarskich -- Cze$¢ 4: Rodzaje powierzchni i sposoby
przygotowania powierzchni (ISO 12944-4)

ISO

12944-5

Farby i lakiery -- Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za pomocg
ochronnych systeméw malarskich -- Czes¢ 5: Ochronne systemy malarskie (ISO
12944-5)

ISO

12944-6

Farby i lakiery -- Ochrona przed korozjg konstrukgji stalowych za pomocg
ochronnych systeméw malarskich -- Czes¢ 6: Laboratoryjne metody badan
wiasciwosci (ISO 12944-6:1998-05)

ISO

12944-7

Farby i lakiery -- Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za pomocg
ochronnych systeméw malarskich -- Cze$¢ 7: Wykonywanie i nadzér prac
malarskich (ISO 12944-7:1998-05)

ISO

12944-8

Farby i lakiery -- Ochrona przed korozjg konstrukgji stalowych za pomocg
ochronnych systeméw malarskich -- Czes¢ 8: Opracowanie dokumentacji
dotyczacej nowych prac i renowacji (ISO 12944-8)

ISO

16276-1

Ochrona konstrukc;ji stalowych przed korozjg za pomocg ochronnych systeméw
malarskich -- Ocena i kryteria przyjecia adhezji’kohezji (wytrzymatosci na
odrywanie) powioki -- Cze$¢ 1: Badanie metodg odrywania (ISO 16276-1)

ISO

2812-1

Farby i lakiery -- Oznaczanie odpornosci na ciecze -- Cze$¢ 1: Zanurzanie w
cieczach innych niz woda (ISO 2812-1)

ISO

4628 -2

Farby i lakiery -- Ocena zniszczenia powtok lakierowych -- Okreslanie
intensywnosci, ilosci i rozmiaru podstawowych rodzajéw uszkodzenia- Czes¢ 2:
Ocena stopnia specherzenia (ISO 4628-2)

ISO

4682-3

Farby i lakiery -- Ocena degradacji powtok -- Oznaczanie ilosci i wielko$ci wad
oraz intensywnosci jednolitych zmian wygladu -- Cze$¢ 3: Ocena stopnia
zardzewienia (ISO 4628-3)

ISO

4628-4

Farby i lakiery -- Ocena degradacji powtok -- Oznaczanie ilosci i wielkosci wad
oraz intensywnosci jednolitych zmian wygladu -- Czes¢ 4: Ocena stopnia
spekania (ISO 4628-4)
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Norma

Tytut

ISO 4628-5

Farby i lakiery -- Ocena zniszczenia powtok -- Okreslanie ilosci i rozmiaru
uszkodzen oraz intensywnosci jednolitych zmian w wygladzie -- Czes$¢ 5: Ocena
stopnia ztuszczenia (ISO 4628-5)

ISO 4628-8

Farby i lakiery — Ocena degradacji powtok — Oznaczanie ilosci i wielko$ci wad
oraz intensywnosci jednolitych zmian wygladu — Czes¢ 8: Ocena stopnia
rozwarstwienia i korozji wokot rysy lub innego sztucznego defektu (ISO 4628-8)

ISO 6270-2

Farby i lakiery -- Oznaczanie odpornosci na wilgo¢ -- Cze$¢ 2: Metoda
eksponowania prébek do badan w atmosferach z woda kondensacyjng (ISO
6270-2)

ISO 6272-1

Farby i lakiery -- Badania nagtego odksztatcenia (odpornos$¢ na uderzenie) --
Czes$c¢ 1: Badanie za pomocg spadajgcego ciezarka, wgtebnik o duzej
powierzchni (ISO 6272-1)

ISO 8501-1

Przygotowanie podiozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktow -- Wzrokowa ocena czystosci powierzchni -- Czes$¢ 1: Stopnie
skorodowania i stopnie przygotowania niepokrytych podtozy stalowych oraz
podiozy stalowych po catkowitym usunieciu wczesniej natozonych powtok (1ISO
8501-1)

ISO 8501-3

Przygotowanie podiozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktow -- Wzrokowa ocena czystosci powierzchni -- Czes$¢ 3: Stopnie
przygotowania spoin, krawedzi i innych obszaréw z wadami powierzchni (ISO
8501-3)

ISO 8502-3

Przygotowanie podiozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktow -- Badania stuzgce do oceny czystosci powierzchni -- Ocena
pozostatosci kurzu na powierzchniach stalowych przygotowanych do malowania
(metoda z tasmg samoprzylepng) (ISO 8502-3)

ISO 8503-1

Przygotowanie podiozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktow -- Charakterystyki chropowato$ci powierzchni podiozy stalowych po
obrébce strumieniowo-$ciernej -- Wyszczegalnienie i definicje wzorcow ISO
profilu powierzchni do oceny powierzchni po obrébce strumieniowo-sciernej
(ISO 8503-1)

ISO 8503-2

Przygotowanie podiozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktow -- Charakterystyki chropowatosci powierzchni podtozy stalowych po
obrébce strumieniowo-$ciernej -- Metoda stopniowania profilu powierzchni
stalowych po obrébce strumieniowo-$ciernej -- Sposéb postepowania z uzyciem
wzorca (ISO 8503-2)

ISO 8503-4

Przygotowanie podiozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktow -- Charakterystyki chropowatosci powierzchni podtozy stalowych po
obrobce strumieniowo-$ciernej -- Metoda kalibrowania wzorcow ISO profilu
powierzchni do okreslania profilu powierzchni -- Sposob postepowania z
uzyciem przyrzadu stykowego (ISO 8503-4)

ISO 8503-5

Przygotowanie podiozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktow -- Charakterystyka chropowato$ci powierzchni podtozy stalowych po
obrébce strumieniowo-$ciernej -- Cze$¢ 5: Metoda oznaczania profilu
powierzchni tasma replikacyjng (ISO 8503-5)

ISO 16474-1

Farby i lakiery -- Metody ekspozycji na laboratoryjne zrodta Swiatta
Czes¢ 1: Uwagi ogdlne (ISO 16474-1)

ISO 16474-2

Farby i lakiery -- Metody ekspozycji na laboratoryjne zrodta swiatta -- Czes¢ 2:
Lampy ksenonowe tukowe (ISO 16474-2)

ISO 2063

Natryskiwanie cieplne -- Powtoki metalowe i inne nieorganiczne -- Cynk,
aluminium i ich stopy (ISO 2063)

ISO 14713-1

Powtoki cynkowe -- Wytyczne i zalecenia dotyczgce ochrony przed korozjg
konstrukcji ze stopow zelaza -- Cze$¢ 1: Zasady ogodlne dotyczace
projektowania i odpornosci korozyjnej (ISO 14713-1)

ISO 19840

Farby i lakiery -- Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za pomocg
ochronnych systeméw malarskich -- Pomiar i kryteria przyjecia grubosci suchych
powtok na chropowatych powierzchniach (ISO 19840)

EN 1090-1

Wykonanie konstrukcji stalowych i aluminiowych -- Cze$¢ 1: Zasady oceny
zgodnosci elementéw konstrukcyjnych; Wersja polska PN-EN 1090-1+A1:2012
(EN 1090-1:)

EN 1090-2

Wykonanie konstrukcji stalowych i aluminiowych -- Cze$¢ 2: Wymagania
techniczne dotyczace konstrukcji stalowych; (EN 1090-2)
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Zatacznik 2: Dobrowolne wymagania zgodnosci z norma EN 1090.

Dobrowolna czes¢ specyfikacji QUALISTEELCOAT, w celu spetnienia wymagan EN1090.

W zasadzie nie ma obowigzku przekazania deklaracji zgodnosci (DoC) w przypadku
wykonawcy powtok. Jest to obowigzek podmiotu, ktéry wprowadza produkt na rynek, a
wykonawca powtok najczesciej pracuje na zlecenie firmy budowlanej lub innej firmy
produkcyjne;.

Ze wzgledu na fakt, ze EN 1090 okresla podmiot, ktéry wprowadza produkt na rynek,
wykonawca powtok moze samodzielnie wystawi¢ deklaracje potwierdzajgca, ze jego proces
kontroli wewnetrznej i produkcji spetnia wymagania normy EN 1090. Jednakze, jesli pojawi
sie problem, kiedy wykonawca powtok wystawit sam deklaracje zgodnosci, a prowadzone
procedury nie sg w porzadku, to klient (firma budowlana) popada w gtebokie problemy i
bedzie obcigzany znaczgcymi karami. Jesli klient chce tego unikngé, moze wykonaé¢ audyt
osobiscie albo bedzie zmuszony wykona¢ audyt poprzez firme zewnetrzna. Jest oczywiste,
ze deklaracja wydana przez jednostke certyfikujaca jest znacznie wazniejsza niz
samodzielny audyt, jak rowniez wazniejsza od samo-deklaracji zgodnosci wiasnosci
uzytkowych, wydanej przez dostawce.

Tak, wiec dla wspomnianej firmy jest raczej wygodne wspétpracowanie z wykonawcg powiok
lub zaktadem galwanicznym realizujgcym cynkowanie ogniowe, ktére gwarantujg, ze proces
produkcyjny jest zgodny z normg EN 1090. Dlatego tez korzystne jest audytowanie
wykonawcow powtok, jednoczesnie wprowadzajgc wymagania EN 1090, jako dodatkowg
opcje dla wymagan QUALISTEELCOAT.

Deklaracja CE
|
Wymagania

Dostawca S| Firma 2|  malamia Rynek

i — budowlana . :
materiatu HDG finalny klient

2.2/3.1 cert. D.O.P. P:1SO 12944

HDG: ISO 1461 +

ISO 14713 1&2

EN 10025 EN 1090

+ dodatek F,
EN 1090

W wiekszoséci przypadkow 1ISO 9001 moze obejmowac te aspekty, ale nalezy to sprawdzic.

Pozycje EN1090 nie (do konca) pokrywane przez wymagania QUALISTEELCOAT, jezeli ta
dobrowolna czes¢ nie jest realizowana.
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EN 1090-1 Sekcja 6.3.2 Personel

Muszag byc¢ okreSlone: obowigzki, struktura organizacyjna oraz wspofpraca wszystkich pracownikow
zarzgdzajgcych, nadzorczych i wykonawczych, ktore majg wptyw na zgodnoSc wyrobu.

>>Firma musi mie¢ schemat organizacyjny, opis funkcji i obowigzkéw oraz rejestr kwalifikacji personelu.

Dla przyktadu mozna uzy¢ nastepujgcej tabeli.

Nazwisko Data urodzin Kwalifikacje Test do Data Szkolenie Instruktor
pracownika wykonania przeszkolenia wazne do

EN 1090-1 Sekcja 6.3.6, EN 1090-2 dodatek F, Specyfikacja powtoki

System powfokowy jest definiowany przez:

Oczekiwang trwato$c (ISO 12944-1) i klase korozyjnosci (ISO 12944-2), specyfikowang przez
klienta. Wykonawca powfok musi zdefiniowac system powtokowy, ktéry spetni te wymagania.

Lub;

System powfokowy jest specyfikowany przez klienta. Jezeli okreslono zastosowanie specjalnych
procedur pracy w zakresie obrobki wstepnej i/lub specjalnego naktadania powtok. System
powtokowy do zastosowania musi by¢ wskazany w specyfikacji zamowienia.

Wykonawca powfok musi wdrozy¢ pisemny nadzdr oraz harmonogram weryfikacji i rejestracji
pokrytych elementéw zgodnie ze specyfikacjg zamoéwienia.

>> Wykonawca powtok musi mie¢ procedury dla definiowania wtasciwych systemow
powtokowych zgodnie z ISO 12944, w przypadku kiedy klient specyfikuje spodziewang trwatos¢
i klase korozyjnosci. Jezeli klient nie specyfikuje spodziewanej trwatosci i klasy korozyjnosci,
wykonawca powlok potrzebuje procedury dla zapewnienia wtasciwego systemu powtokowego
dla danego zastosowania i/lub okolicznosci. Wykonawca powtok musi sprawdzi¢, czy poziom
przygotowania jest specyfikowany i realizowany w zgodzie z EN 1090-2, 10.2 (EN-ISO 8501-3).

Klient musi przekaza¢ petng, wymagang informacje dla wykonania ochrony przed korozjg zgodnie
z EN 1090 (przygotowanie, klasa korozyjnosci i trwatos¢ lub system powtokowy, wymagania
odnoscie testowania, specjalne instrukcje na temat maskowania otworéw i krawedzi) oraz
informacja ta musi by¢ jasno wskazana na formularzu zaméwienia lub zlecenia produkc;ji:

e Stopien przygotowania
Obrébka wstepna
System powiokowy
Grubos$¢ warstwy
Specjalne wymagania

EN 1090-2 Sekcja 10.2, 12.6 and dodatek F, Dostarczane towary (produkty do powlekania)

Wszystkie powierzchnie, na ktore bedzie naktadana farba i powigzane z nig produkty nalezy
przygotowac zgodnie z kryteriami EN ISO 8501. Stopien przygotowania nalezy specyfikowac
zgodnie z EN ISO 8501-3.

Jesli sg okreslone, trwatos$¢ ochrony przed korozjg i kategoria korozyjnosci, stopien przygotowania
ma byc¢ zgodny z Tabelg 22. Cieplinie ciete powierzchnie, krawedzie oraz spawy majg by¢
odpowiednio gtadkie aby uzyskac specyfikowang chropowato$¢ po kolejnym przygotowaniu
powierzchni (patrz dodatek F).

UWAGA Termicznie ciete powierzchnie sg czasem zbyt twarde dla materiatow $ciernych aby
uzyskac odpowiednig chropowato$c powierzchni. Dla ustalenia twardosci powierzchni i okre$lenia
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czy jest potrzebne szlifowanie, mozna uzy¢ procedury testowej specyfikowanej w 6.4.4.

Jesli konstrukcja ma by¢ zabezpieczone przed korozjg, kontrole konstrukcji przed ochrong
antykorozyjng nalezy przeprowadzic zgodnie z wymaganiami klauzuli 10.

Wszystkie powierzchnie, spoiny i krawedzie powinny by¢ poddane wzrokowej kontroli. Kryteria
akceptacji powinny spetnia¢ wymagania normy EN ISO 8501.

>> Firma musi mie¢ procedury wzrokowej kontroli wszystkich powierzchni, potgczen spawanych
i krawedzi (stopien przygotowania ISO 8501-3, EN 13438), w celu sprawdzenia podatnosci na
powlekanie dostarczanych towaréw. Musi by¢ réwniez opisane dziatanie w przypadku
niewystarczajgcej podatnosci na powlekanie.

EN 1090-1, 6.3.8 i dodatek F, Kontrola i niezgodne produkty

Przeglady i kontrole powinny by¢ przeprowadzane zgodnie z planem jakosci. W specyfikacji
wykonawczej nalezy okres$lic wymagania dla dodatkowej kontroli i badan. Przeglady i kontrole,
w tym Kontrole rutynowe muszg by¢ rejestrowane.

Producent powinien posiadac pisemne procedury okreslajgce, jak radzi¢ sobie z produktami
\niezgodnymi z wymaganiami. Takie zdarzenia majg byc¢ rejestrowane w momencie ich
wystgpienia, a dokonane zapisy powinny by¢ przechowywane przez okres wynikajacy

Z pisemnych procedur producenta.

>> Wykonawca powtok musi mie¢ procedury w jaki sposéb rozpoznac i jak postepowaé

z niezgodnymi produktami. Wszystkie przypadki niezgodnosci muszg by¢ rejestrowane.
Niezgodne produkty muszg by¢ oznaczone w jasny i widoczny sposoéb.
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Tabela jest nieograniczong listg systemow powtok stosowanych przez licencjobiorcow QUALISTEELCOAT.
Specyfikacja ust. 1.3 opisuje zasady kwalifikacji systemow powtokowych.

Zalacznik 3 : Proszkowe systemy powtokowe zewnetrzne

REFERENCJE warstwa organiczna KI. Kor. (H)
Kod systemu baza materialowa Przygotowanie ) A podkiad posrednia | nawierzchniowa system powlokowy
+ . i Podtoze Obrobka wstepna ——
powlokowego Lo powierzchni ilo$¢ warstw C2 c3 (o] C5
ilos¢ powtok Typ Hm Hm Hm ) um @
organicznych organicznych @
EP-ST1-21 ST1 ST Mechaniczna (SA 2 1/2) 60 1 60 v X X X
EP-ST1-11 ST1 ST Chemiczna (*) 60 1 60 v X X X
EP-ST2-11 ST2 ST Chemiczna (*) Z/ZF 60 80 2 140 v v v X
EP-ST2-21 ST2 ST Mechaniczna (SA 2 1/2) Z/ZF 60 80 > 140 v v v X
EP-ST2-31 ST2 ST Mechaniczna (SA 2 1/2) + Chemiczna (*) Z/ZF 60 80 2 140 v/ v/ v/ X
EP-ST3-11 ST3 ST Chemiczna (*) Z/ZF 60 60 80 3 200 v v v X
EP-ST3-21 ST3 ST Mechaniczna (SA 2 1/2) Z/ZF 60 60 80 3 200 v v v X
EP-SZ1-11 Sz1 Z 225 Chemiczna (*) 80 1 80 v v X X
EP-SZ1-41 SZ1 Z 225 Mechaniczna (omiatanie) 80 1 80 v v X X
EP-SZ1-12 Sz1 Z 275 Chemiczna (*) 80 1 80 v v X X
EP-SZ1-42 SZ1 Z 275 Mechaniczna (omiatanie) 80 1 80 v v X X
EP-SZ2-11 SZ2 Z 275 Chemiczna (*) ZF 60 80 2 140 v v v X
EP-SZ2-41 SZ2 Z 275 Mechaniczna (omiatanie) ZF 60 80 2 140 v v v X
EP-HD1-11 HD1 HDG Chemiczna (*) 80 1 80 v v v X
EP-HD1-41 HD1 HDG Mechaniczna (omiatanie) 80 1 80 v v v X
EP-HD1-51 HD1 HDG Mechaniczna (omiatanie) + Chemiczna (*) 80 1 80 v v v X
EP-HD2-11 HD2 HDG Chemiczna (*) ZF 60 80 2 140 v v v v
EP-HD2-41 HD2 HDG Mechanical (sweeping) ZF 60 80 5 140 v v v v/
EP-HD2-51 HD2 HDG Mechaniczna (omiatanie) + Chemiczna (*) ZF 60 80 2 140 v/ v/ v/ 4
EP-HD3-11 HD3 HDG Chemiczna (*) ZF 60 60 80 3 200 v v v v
EP-HD3-41 HD3 HDG Mechaniczna (omiatanie) ZF 60 60 80 3 200 v/ v/ v/ 4
EP-MS1-71 MS1 Sa 3 MS 50 pm brak 80 1 80 " " v X
EP-MS1-72 MS1 Sa 3 MS 100 pm brak 80 1 e " " X X
EP-MS2-71 MS2 Sa 3 MS 50 pm brak 60 80 1 80 v " X v
EP-MS2-72 MS2 Sa 3 MS 100 pm brak 60 80 : 16400 v I Y
EP-STEC2-61 STEC2 EC EC - obr. wstepna (#) 60 2 140 v/ v/ v/ X
EP-STEC2-62 STEC2 EC EC - obr. wstepna (#) 80 v v v 4
EP-STEC3-61 STEC3 EC EC - obr. wstepna (#) 60 60 2 120 v v v v
EP-HDEC2-61 HDEC2 EC EC - obr. wstepna (#) 60 1 60 v v v /
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Kody ik

5T stal
Z235 stal cynkowana w cyklu claghym (w zwojach) z powlokg 225 g/m2 cynku
Z275 stal cynkowana w cyklu cgghym (w zwojach) z powloka 275 g/m2? cynku
HDG stal cynkowana ognlowo w wannach
M5 Matrysk cleplny metalu
EC Podklad elektroforetycznych (e-coat) 15 pm
i podkiad proszkowy zawlerajgoy platkd cynku
™1 Konwersja powlerzchnl EM 13438 (zalacznik B). Zgodnle z procedurg | zaleceniamil dostawcoow.
4 Zalaecane
o Ten system wymaga umowy pomigdzy zainteresowanyml stronami (IS0 2063)
x Mie jest motliwe

EC - obr. wstepna (#)  Tylko odtluszczanie, jako wyjatek dla zintegrowanych linii elektroforetycznych.
@ lloé€ warstw crganicznych i catkowita grubosc powhoki bez EC (elekiroforezy).
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