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GĞčWNE ZMIANY W PORčWNANIU Z EDYCJł 14 WYDANł W STYCZNIU 2015 ROKU 

NR AKTUALIZACJA  WYDANE 
OBOWIłZUJE 

OD 

1. DEFINICJA LINII  ORAZ ZASADY DOTYCZłCE SPRAWDZANIA LINII 20.05.15 01.01.16 

 

2. 
 

KLASYFIKACJA POWĞOK W SEKCJI 2.3 ð GRUBOśĹ POWĞOK 20.05.15 01.01.16 

 

3. 
 

UŧYCIE POWĞOKI PROSZKOWEJ PO DACIE PRZYDATNOśCI 31.03.16 01.09.16 

 

4. 

 

TESTY WYMAGANE DO OTRZYMANIA I WZNOWIENIA APROBATY  
(A-nr  i  P-nr) 

20.05.15 01.01.16 

 

5. 
 

STOPIEő TRAWIENIA 20.05.15 01.01.16 

 

6. 

 

ZMIANA CZŇSTOTLIWOśCI TESTU PRZYCZEPNOśCI NA MOKRO W 
PRZYPADKU OCENY B, C LUB D W TEśCIE AASS 

20.05.15 01.01.16 

 

7. 
 

PRAWO DO APELACJI  05.11.15 01.01.16 

 

8. 

 

INSTRUKCJE DOTYCZłCE LAKIERNI WYKORZYSTUJłCYCH 
ALTERNATYWNE SYSTEMY OBRčBKI POWIERZCHNI 

05.11.15 01.01.16 

 

9. 

 

DODATKOWY OBOWIłZKOWY SPRZŇT DLA PRODUCENTčW 
POWĞOK 

05.11.15 01.01.16 

 

10. 
 

WERYFIKACJA KALIBRACJI  31.03.16 01.01.17 

 

11. 
 

WYCOFANIE WYNIKčW TESTU MACHU Z KONTROLI WEWNŇTRZNEJ 05.11.15 01.01.16 

 

12. 

 

ANULOWANIE BADANIA TWARDOśCI METODł BUCHHOLZA DLA 
LICENCJOBIORCčW 

05.11.15 01.01.16 

 

13. 
 

WYCOFANIE ATESTčW KLASY 2 31.03.16 01.09.16 

 

14. 
 

ZWERYFIKOWANY ZAĞłCZNIK A3 31.03.16 01.09.16 

 

15. 

 

POPRAWIONA PROCEDURA PRZYSPIESZONEGO TESTU 
KLIMATYCZNEGO  

31.03.16 01.01.17 

 

16. 
 

POUFNOśĹ INFORMACJI 24.11.16 01.01.17 

 

17. 
 

TERMINY SKĞADANIA RAPORTčW Z INSPEKCJI 24.11.16 01.01.17 

 

18. 
 

STABILNOśĹ SKĞADOWANIA 24.11.16 01.07.17 

 

19. 
 

LOGO SEASIDE  24.11.16 01.01.17 

 

20. 
 

WSKAťNIK UTWARDZANIA 24.11.16 01.01.17 

 

21. 
 

OBOWIłZKOWE SZKOLENIA 24.11.16 01.01.17 

 

22. 
 

POPRAWKI WYMAGAő DLA KLASY 1.5 i 2 (TEST FLORYDA)  24.05.17 01.07.17 

 

23. 

 

ROZSZERZENIE OCENY WZROKOWEJ POĞYSKU DLA 
SZCZEGčLNYCH POWĞOK PROSZKOWYCH 

24.05.17 01.07.17 

 

24. 
 

CZAS WYKONANIA TESTčW AASS I FCC  24.05.17 01.09.17 
 

25. 
 

NOWE WYMAGANIA DLA KLASY 3  24.05.17 01.09.17 
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1. Informacje og·lne 

Niniejsze Wymagania dotyczŃ znaku jakoŜci QUALICOAT, kt·ry jest zarejestrowanym 
znakiem towarowym. Zasady uŨywania znaku jakoŜci podane sŃ w ZağŃczniku A1. 

Celem niniejszych WymagaŒ jest ustalenie podstawowych kryteri·w, kt·re powinny 
speğniĺ instalacje zakğad·w wykonujŃcych powğoki, organiczne materiağy powğokowe, 
chemiczne powğoki konwersyjne, procesy i wyroby gotowe. 

Niniejsze Wymagania sŃ opracowane dla zapewnienia wysokiej jakoŜci powğok na 
wyrobach uŨywanych do cel·w architektonicznych, niezaleŨnie od zastosowanego 
procesu powğokowego. KaŨda dodatkowa obr·bka niewymieniona w niniejszych 
Wymaganiach moŨe wpğywaĺ na jakoŜĺ wyrobu pokrytego powğokŃ organicznŃ i moŨe 
byĺ zastosowana jedynie na odpowiedzialnoŜĺ jej wykonawcy.   

Wymagania dotyczŃce instalacji w zakğadach produkcyjnych wykonujŃcych powğoki sŃ 
minimalnymi wymaganiami dla uzyskania dobrej jakoŜci produktu. Inne metody 
produkcji mogŃ byĺ uŨyte tylko, jeŨeli zostağy uprzednio zaaprobowane przez 
QUALICOAT.  

Aluminium lub stopy aluminium muszŃ byĺ odpowiednie do proces·w powlekania 
okreŜlonych w niniejszym dokumencie. Powierzchnie muszŃ byĺ wolne od produkt·w 
korozji i nie mogŃ mieĺ Ũadnych powğok anodowych ani organicznych (poza 
przygotowaniem anodowym opisanym w tych Wymaganiach). MuszŃ byĺ takŨe wolne 
od wszelkich zanieczyszczeŒ, szczeg·lnie smar·w silikonowych. Promienie krawňdzi 
powinny byĺ moŨliwie jak najwiňksze. 

Wykonawcy powğok posiadajŃcy znak jakoŜci muszŃ wykonywaĺ cağŃ obr·bkň 
produkt·w przeznaczonych do cel·w architektonicznych zgodnie z niniejszymi 
Wymaganiami i mogŃ uŨywaĺ tylko organicznych materiağ·w powğokowych oraz 
chemicznych powğok konwersyjnych posiadajŃcych aprobatň QUALICOAT. Dla 
zewnňtrznych zastosowaŒ architektonicznych inne materiağy powğokowe mogŃ byĺ 
uŨyte tylko na podstawie pisemnego ŨŃdania klienta i tylko wtedy, gdy sŃ ku temu 
powody techniczne. Nie zezwala siň na uŨywanie materiağ·w bez aprobaty z powod·w 
komercyjnych. 

Niniejsze Wymagania stanowiŃ podstawň do uzyskania znaku jakoŜci oraz jego 
odnowienia. Przed uzyskaniem znaku jakoŜci muszŃ byĺ speğnione wszystkie 
zalecenia WymagaŒ. W przypadku niejasnoŜci lub braku pewnoŜci odnoŜnie jakiejŜ 
czňŜci WymagaŒ o wyjaŜnienie naleŨy poprosiĺ QUALICOAT. 

Niniejsze Wymagania mogŃ byĺ uzupeğniane lub poprawiane za pomocŃ arkuszy 
aktualizacji, kt·re wprowadzajŃ nowe postanowienia QUALICOAT do czasu 
opublikowania kolejnej edycji WymagaŒ. Numerowane arkusze aktualizacji podajŃ 
przedmiot postanowienia, datň podjňcia decyzji przez QUALICOAT, datň 
wprowadzenia postanowienia i jego szczeg·ğy. Osoba odpowiedzialna za jakoŜĺ w 
zakğadzie posiadajŃcym znak jakoŜci QUALICOAT powinna mieĺ zawsze najnowszŃ 
wersjň WymagaŒ. 

Licencjobiorcy powinni braĺ udziağ w programach szkoleniowych organizowanych 
regularnie przez Generalnych Licencjobiorc·w lub QUALICOAT. 

Wymagania i arkusze aktualizacji sŃ publikowane w Internecie (www.qualicoat.net). 
BňdŃ one takŨe przesyğane do wszystkich wykonawc·w powğok posiadajŃcych znak 
jakoŜci oraz do posiadaczy aprobat. 

Wymagania te nie dotyczŃ powlekania w systemie ciŃgğym (coil coating). 

Procedury uzyskania i odnowienia licencji dla powğok dekoracyjnych sŃ zamieszczone 
w osobnym dokumencie (Wymagania QUALIDECO), dostňpnym na stronach 
QUALICOAT (www.qualicoat.net).  

http://www.qualicoat.net/
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TERMINOLOGIA 

 

Aprobata:  Potwierdzenie, Ũe konkretny produkt (materiağ powğokowy 
lub produkt chemiczny) speğniajŃ zalecenia WymagaŒ 
QUALICOAT. 

Wykonawca powğok: Przedsiňbiorstwo, kt·re posiada jednŃ lub kilka instalacji do 
nakğadania powğok. 

Zakğad produkcyjny:   Miejsce produkcyjne z jednŃ lub wiňcej instalacji uŨywanych
       do powlekania aluminium do zastosowaŒ architektonicznych. 

Linia do powlekania:  Linia produkcyjna do powlekania aluminium do zastosowaŒ 
architektonicznych, zawierajŃca jeden cykl przygotowania  
(przygotowanie powierzchni, powğoka konwersyjna i 
suszenie) oraz cykl powlekania (jedna lub wiňcej kabin do 
powlekania oraz piec·w do utwardzania). 

Linia ciŃgğa: Linia produkcyjna, w kt·rej czňŜci sŃ przygotowywane, 
powlekane i utwardzane bez operacji poŜrednich. 

Index utwardzenia:  Liczbowy wskaŦnik wartoŜci utwardzania, kt·ry oblicza 
bezpoŜrednio z wykresu temperaturowego cağkowite 
utwardzenie powğoki, w oparciu o doŜwiadczenia z 
harmonogramem utwardzania dostawcy powğoki. 

Licencja : Pozwolenie na uŨywanie znaku jakoŜci zgodnie z 
Wymaganiami QUALICOAT. 

Licencjobiorca : Posiadacz licencji. 

Licen cja Generalna : Pozwolenie na udzielanie licencji i aprobat na okreŜlonym 
terytorium. 

Generalny     Stowarzyszenie paŒstwowe lub miňdzynarodowe,  
Licencjobiorca (GL):    posiadajŃce licencjň generalnŃ QUALICOAT na okreŜlone 
                                          terytorium. 

Laboratoria T estujŃce: NiezaleŨne jednostki zajmujŃce siň testowaniem jakoŜci i/lub 
kontrolŃ, naleŨycie autoryzowane przez Licencjobiorcň 
Generalnego lub QUALICOAT. 



   

  

  
15. wydanie (wersja gğ·wna) ï 9 ï  wyd. 01.09.2017 

Rozdziağ 2 
Metody badaŒ i wymagania 



   

  

  
15. wydanie (wersja gğ·wna) ï 10 ï  wyd. 01.09.2017 

2. Metody badaŒ i wymagania 

Opisane poniŨej metody badaŒ sŃ stosowane do badania produkt·w koŒcowych, 
organicznych materiağ·w powğokowych i chemicznych powğok konwersyjnych w celu 
otrzymania aprobaty (patrz rozdziağy 4 i 5). 

Metody badaŒ oparto na normach miňdzynarodowych (jeŜli takie istniejŃ) i wymieniono 
je w zağŃczniku A9. Wymagania sŃ okreŜlane przez QUALICOAT na podstawie 
praktycznych doŜwiadczeŒ i/lub program·w badaŒ organizowanych przez 
QUALICOAT.  

Do test·w mechanicznych okreŜlonych w Ä 2.6, 2.7 i 2.8 panele testowe powinny byĺ 
wykonane ze stopu AA 5005-H24 lub -H14 (AlMg 1 ï p·ğtwardy) o gruboŜci 0,8 lub 1,0 
mm, w przeciwnym razie muszŃ byĺ zatwierdzone przez QUALICOAT. Testy 
mechaniczne powinny byĺ przeprowadzane na przeciwnej stronie powierzchni istotnie 
waŨnej. 

W przypadku test·w korozyjnych (Ä 2.10 i 2.11), pr·bki testowe powinny byĺ wykonane 
z AA 6060 lub AA 6063. JeŨeli gğ·wnŃ produkcjŃ w linii do powlekania sŃ blachy lub 
stopy inne niŨ AA 6060 i AA 6063, testy korozyjne powinno siň przeprowadzaĺ na 
materiale aktualnie uŨywanym. 

2.1. WyglŃd 

WyglŃd powğoki ocenia siň na powierzchni istotnie waŨnej. 

Odbiorca musi okreŜliĺ powierzchniň istotnie waŨnŃ, kt·ra stanowi czňŜĺ powierzchni 
cağkowitej, istotnŃ z punktu widzenia wyglŃdu i uŨytecznoŜci wyrobu. Do powierzchni 
istotnie waŨnych nie wğŃcza siň krawňdzi, wiňkszych wgğňbieŒ i powierzchni 
drugorzňdnych. Powğoka organiczna na powierzchni istotnie waŨnej nie moŨe mieĺ 
Ũadnych rys siňgajŃcych aŨ do metalu podğoŨa. Kiedy powğoka organiczna na 
powierzchni istotnie waŨnej jest oglŃdana pod kŃtem okoğo 60Á wzglňdem wierzchniej 
powierzchni, Ũaden z podanych niŨej defekt·w nie moŨe byĺ widoczny z odlegğoŜci 3 
metr·w: nadmierna chropowatoŜĺ, zacieki, pňcherze, wtrŃcenia, kratery, matowe 
plamy, pory, wgğňbienia, zadrapania lub inne wady nie do zaakceptowania. 

Powğoka organiczna musi mieĺ r·wnomierny kolor i poğysk, z dobrŃ zdolnoŜciŃ krycia. 
Kryteria te muszŃ byĺ speğnione przy nastňpujŃcych warunkach oceny: 

ï dla element·w uŨywanych na zewnŃtrz: oglŃdanie z odlegğoŜci 5 m.  
ï dla element·w uŨywanych wewnŃtrz: oglŃdanie z odlegğoŜci 3 m. 

2.2. Poğysk 

ISO 2813 ï przy kŃcie padania Ŝwiatğa 60Á. 

Uwaga: jeŨeli powierzchnia istotnie waŨna jest zbyt mağa lub wykoŒczenie powierzchni 
(powğoka strukturalna a1, powğoka o mocnym efekcie metalicznym) jest nieprzydatne 
dla pomiaru poğysku przy uŨyciu poğyskomierza, poğysk powinien byĺ por·wnany 
wzrokowo, pod tym samym kŃtem, z pr·bkŃ odniesienia dostarczonŃ przez dostawcň 
materiağu powğokowego. 

WYMAGANIA:  

Kategoria poğysku Zakres poğysku Dopuszczalna zmiennoŜĺ* 
   

1 (mat) 0-30 +/ï 5 jednostek 
2 (satyna) 31-70 +/ï 7 jednostek 
3 (poğysk) 71-100 +/ï 10 jednostek 

                                                
1
 Patrz ZağŃcznik A3 
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(* dopuszczalne odchylenia od nominalnej wartoŜci podane przez dostawcň materiağu 
powğokowego) 

2.3. GruboŜĺ powğoki 

ISO 2360 

GruboŜĺ powğoki organicznej na kaŨdym testowanym elemencie musi byĺ mierzona na 
powierzchni istotnie waŨnej, w nie mniej niŨ 5 obszarach pomiarowych (ok. 1 cm2) przy 
3 do 5 oddzielnych odczytach z kaŨdego obszaru. średnia wartoŜĺ z poszczeg·lnych 
odczyt·w z jednego obszaru pomiaru daje wartoŜĺ pomiarowŃ do umieszczenia w 
raporcie inspekcji. ŧadna z wartoŜci pomiarowych nie moŨe byĺ mniejsza niŨ 80% 
minimalnej wartoŜci wymaganej; w przeciwnym razie test gruboŜci w cağoŜci bňdzie 
uwaŨny za niezadowalajŃcy. 

WYMAGANIA:  

Powğoki proszkowe2: 

Klasa 1        ï 60 Õm 

Klasa 1.5        ï 60 Õm 

Klasa 2        ï 60 Õm 

Klasa 3        ï 50 Õm 

Dwuwarstwowa powğoka proszkowa (klasy 1 i 2)  ï         110 Õm 

Dwuwarstwowa powğoka proszkowa PVDF   ï 80 Õm 

 

Powğoki ciekğe 
Do okreŜlenia przez dostawcň powğoki ciekğej i udokumentowania w karcie technicznej 
z aprobatŃ Komisji Wykonawczej QUALICOAT. 
 
Inne powğoki organiczne mogŃ wymagaĺ r·Ũnych gruboŜci lecz mogŃ byĺ stosowane 
tylko po uzyskaniu zgody Komisji Wykonawczej QUALICOAT.  
 
Wyniki muszŃ byĺ ocenione w spos·b, kt·ry wskazano w czterech typowych 
przykğadach (minimalna gruboŜĺ dla powğok 60 ɛm) 

 

Przykğad 1: 

WartoŜci pomiaru w Õm :  82, 68, 75, 93, 86 Ŝrednia: 81 

Ocena: 

Ta pr·bka jest zadowalajŃca. 

 

Przykğad 2: 

WartoŜci pomiaru w Õm : 75, 68, 63, 66, 56 Ŝrednia: 66 

Ocena:  

Ta pr·bka jest dobra, poniewaŨ Ŝrednia gruboŜĺ powğoki jest wiňksza niŨ 60 Õm i 
Ũadna z wartoŜci pomiaru nie jest mniejsza niŨ 48 Õm (80% z 60 Õm). 

                                                
2
 IstniejŃ r·Ũne klasy powğok proszkowych, kt·re speğniajŃ odmienne wymagania. Klasa podana jest w 

aprobacie farby. 
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Przykğad 3: 

WartoŜci pomiaru w Õm : 57, 60, 59, 62, 53 Ŝrednia: 58 

Ocena: 

Ta pr·bka jest niezadowalajŃca, podlega zasadom odrzucania pr·bek z tabeli 5.1.5. 

 

Przykğad 4: 

WartoŜci pomiaru w Õm : 85, 67, 71, 64, 44 Ŝrednia: 66 

Ocena:  

Ta pr·bka jest niezadowalajŃca pomimo tego, Ũe Ŝrednia gruboŜĺ powğoki jest wiňksza 
niŨ 60 Õm. Badanie nie dağo dobrego wyniku, gdyŨ wartoŜĺ pomiaru 44 Õm jest 
mniejsza od dopuszczalnego limitu 80% (48 Õm). 

2.4. PrzyczepnoŜĺ 

ISO 2409 

2.4.1 PrzyczepnoŜĺ na sucho 

TaŜma samoprzylepna musi speğniaĺ wymagania normy. OdlegğoŜĺ miňdzy naciňciami 
musi wynosiĺ 1 mm dla powğok organicznych o gruboŜci do 60 Õm, 2 mm dla gruboŜci 
od 60 Õm do 120 Õm i 3 mm dla grubszych powğok. 

WYMAGANIA:  

Wynik powinien wynieŜĺ 0. 

2.4.2 PrzyczepnoŜĺ na mokro 

ASTM D3359 

GotujŃca siň woda  

Zanurzyĺ pr·bkň w gotujŃcej siň wodzie zdemineralizowanej wedğug metody 1 lub 2, 
opisanych w Ä 2.16. WyjŃĺ pr·bkň i pozostawiĺ jŃ do ostygniňcia do temperatury 
pokojowej. Przeprowadziĺ test zgodnie z opisem w Ä 2.4.1. Naciňcie krzyŨowe 
naleŨy wykonaĺ po jednej godzinie, ale w ciŃgu dw·ch godzin. 

WYMAGANIA:  

Badanie wzrokowe nie powinno wykryĺ Ũadnych Ŝlad·w odrywania siň ani 
spňcherzenia. Nieznaczna zmiana koloru jest akceptowalna. 
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2.5. TwardoŜĺ Buchholza  

ISO 2815 

WYMAGANIA:  

Co najmniej 80 dla wymaganej gruboŜci powğoki. 

2.6. Test tğocznoŜci 

Wszystkie powğoki organiczne z wyjŃtkiem farb proszkowych klasy 1.5, 2 i 33: ISO 1520 

Powğoki proszkowe klasy 1.5, 2 i 3: 

ISO 1520, a nastňpnie badanie taŜmŃ samoprzylepnŃ jak poniŨej: 

Po deformacji mechanicznej pğytki testowej nağ·Ũ taŜmň samoprzylepnŃ (patrz Ä 2.4) 
na jej powierzchniň istotnie waŨnŃ. Pokryj obszar, mocno dociskajŃc taŜmň do powğoki, 
aby wyeliminowaĺ pňcherzyki powietrza. Po 1 minucie zerwij taŜmň zdecydowanym 
ruchem, pod kŃtem prostym do powierzchni pğyty. 

WYMAGANIA:  

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

Co najmniej 5 mm dla powğok ciekğych z wyjŃtkiem 

- dwuskğadnikowych farb ciekğych: co najmniej 3 mm 
- wodorozcieŒczalnych farb ciekğych: co najmniej 3 mm 

Co najmniej 5 mm dla powğok elektroforetycznych 

Test musi byĺ wykonany na powğoce organicznej o gruboŜci zbliŨonej do wymaganego 
minimum. 

W przypadku negatywnego wyniku test powinien byĺ powt·rzony na pğytkach z 
powğokŃ o gruboŜci: 

¶ Klasy 1, 1.5 i 2:  60-70 Õm 

¶ Klasa 3:   50-60 Õm 

OglŃdana nieuzbrojonym okiem osoby o prawidğowym wzroku, powğoka organiczna nie 
moŨe wykazywaĺ Ũadnych Ŝlad·w pňkniňĺ czy odwarstwieŒ, z wyjŃtkiem proszk·w 
klasy 1.5, 2 i 3. 

Powğoki proszkowe klasy 1.5, 2 i 3: 

OglŃdana nieuzbrojonym okiem osoby o prawidğowym wzroku powğoka organiczna po 
teŜcie przyczepnoŜci z uŨyciem taŜmy nie moŨe wykazywaĺ Ũadnych znak·w 
odwarstwieŒ. 

2.7. Test zginania  

Wszystkie powğoki organiczne z wyjŃtkiem farb proszkowych klasy 1.5, 2 i 34: ISO 1519 

Powğoki proszkowe klasy 1.5, 2 i 3: 

ISO 1519, a nastňpnie badanie taŜmŃ samoprzylepnŃ jak poniŨej: 

Po deformacji mechanicznej pğytki testowej nağ·Ũ taŜmň samoprzylepnŃ (patrz Ä 2.4) 
na jej powierzchniň istotnie waŨnŃ. Pokryj obszar, mocno dociskajŃc taŜmň do powğoki, 

                                                
3
 Patrz przypis nr 2. 

4
 Patrz przypis nr 2. 
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aby wyeliminowaĺ pňcherzyki powietrza. Po 1 minucie zerwij taŜmň zdecydowanym 
ruchem, pod kŃtem prostym do powierzchni pğyty. 

Test musi byĺ wykonany na powğoce organicznej o gruboŜci zbliŨonej do wymaganego 
minimum. 

W przypadku negatywnego wyniku test powinien byĺ powt·rzony na pğytach z powğokŃ 
o gruboŜci: 

¶ Klasy 1, 1.5 i 2:  60-70 Õm 

¶ Klasa 3:   50-60 Õm 

 

WYMAGANIA:  

Zagiňcie wok·ğ 5-mm trzpienia dla wszystkich powğok organicznych poza ciekğymi 
powğokami dwuskğadnikowymi i wodorozcieŒczalnymi. W ich przypadku naleŨy 
zastosowaĺ trzpieŒ 8-mm. 

OglŃdana nieuzbrojonym okiem osoby o prawidğowym wzroku powğoka nie moŨe 
wykazywaĺ Ũadnych Ŝlad·w pňkniňĺ czy odwarstwieŒ, z wyjŃtkiem proszk·w klasy 1.5, 
2 i 3. 

Powğoki proszkowe klasy 1.5, 2 i 3: 

OglŃdana nieuzbrojonym okiem osoby o prawidğowym wzroku powğoka organiczna po 
teŜcie przyczepnoŜci z uŨyciem taŜmy nie moŨe wykazywaĺ Ũadnych Ŝlad·w 
odwarstwieŒ. 

2.8. Test udarnoŜci 

(tylko dla powğok proszkowych) 

Ten test ma byĺ wykonywany od przeciwnej strony pr·bki, a wynik musi byĺ 
oszacowany na stronie pokrytej powğokŃ. 

- Powğoki proszkowe klasy 1 (jedno- i dwuwarstwowe), energia: 2,5 Nm: ISO 
6272-2 (Ŝrednica wgğňbnika: 15,9 mm) 

- Dwuwarstwowa powğoka proszkowa PVDF, energia: 1,5 Nm: ISO 6272-1 lub 
ISO 6272-2 / ASTM D 2794 (Ŝrednica wgğňbnika: 15,9 mm) 

- Powğoki proszkowe klasy 1.5, 2 i 3, energia: 2,5 Nm: ISO 6272-1 lub ISO 6272 -
2 / ASTM D 2794 (Ŝrednica wgğňbnika: 15,9 mm), a nastňpnie badanie taŜmŃ 
samoprzylepnŃ jak poniŨej. 

Po deformacji mechanicznej pğytki testowej nağ·Ũ taŜmň samoprzylepnŃ (patrz 
Ä 2.4) na jej powierzchniň istotnie waŨnŃ. Pokryj obszar, mocno dociskajŃc 
taŜmň do powğoki, aby wyeliminowaĺ powstanie pňcherzyk·w powietrza. Po 1 
minucie zerwij taŜmň zdecydowanym ruchem, pod kŃtem prostym do 
powierzchni pğyty. 

Test musi byĺ wykonany na powğoce organicznej o gruboŜci zbliŨonej do wymaganego 
minimum. 

W przypadku negatywnego wyniku test powinien byĺ powt·rzony na pğytkach z 
powğokŃ o gruboŜci: 

¶ Klasy 1, 1.5 i 2:  60-70 Õm 

¶ Klasa 3:   50-60 Õm 
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WYMAGANIA:  

OglŃdana nieuzbrojonym okiem osoby o prawidğowym wzroku powğoka organiczna nie 
moŨe wykazywaĺ Ũadnych Ŝlad·w pňkniňĺ czy odwarstwieŒ, z wyjŃtkiem proszk·w 
klasy 1.5, 2 i 3. 

Powğoki proszkowe klasy 1.5, 2 i 3: 

OglŃdana nieuzbrojonym okiem osoby o prawidğowym wzroku powğoka organiczna po 
teŜcie przyczepnoŜci z uŨyciem taŜmy nie moŨe wykazywaĺ Ũadnych Ŝlad·w 
odwarstwieŒ. 

2.9. OdpornoŜĺ na wilgotnŃ atmosferň zawierajŃcŃ dwutlenek siarki  

ISO 3231 (0,2 l SO2 - 24 cykle). NaleŨy wykonaĺ naciňcie krzyŨowe o szerokoŜci 1 
mm, dochodzŃce do metalu przez powğokň organicznŃ. 

WYMAGANIA:  

Bez infiltracji (podciekania) powyŨej 1 mm po obu stronach naciňcia oraz bez zmian 
koloru czy spňcherzenia przekraczajŃcego 2 (S2) zgodnie z ISO 4628-2. 

2.10. OdpornoŜĺ na dziağanie kwaŜnej mgğy solnej (AASS) 

ISO 9227 NaleŨy wykonaĺ naciňcie krzyŨowe o szerokoŜci 1 mm, dochodzŃce do 
metalu przez powğokň organicznŃ. Test naleŨy przeprowadziĺ na trzech odcinkach 
profili ze stopu AA 6060 lub AA 6063. 

Wszystkie powğoki organiczne  

z wyjŃtkiem powğok proszkowych klasy 3:   czas testu: 1000 godzin 

Powğoki proszkowe klasy 3:     czas testu: 2000 godzin 

WYMAGANIA:  
Bez spňcherzeŒ przekraczajŃcych 2 (S2) zgodnie z  ISO 4628-2. Dopuszcza siň 
infiltracjň (podciekanie) maksymalnie 16 mm2 wok·ğ naciňcia o dğugoŜci 10 cm, ale 
Ũadna z pojedynczych infiltracji nie moŨe przekroczyĺ 4 mm. 
 
Inspektor pobiera trzy pr·bki z r·Ũnych partii. Wyniki sŃ klasyfikowane wedğug skali 
podanej poniŨej: 

A. 3 pr·bki zadowalajŃce  = 0 pr·bek niezadowalajŃcych 

B. 2 pr·bki zadowalajŃce  = 1 pr·bka niezadowalajŃca 

C. 1 pr·bka zadowalajŃca  = 2 pr·bki niezadowalajŃce 

D. 0 pr·bek zadowalajŃcych = 3 pr·bki niezadowalajŃce 

Ocena koŒcowa testu AASS: 

OCENA 
DZAIAĞANIA KOREKCYJNE 

APROBATA  
PRZYZNANIE / ODNOWIENIE 

LICENCJA  
PRZYZNANIE / ODNOWIENIE 

A 
 zadowalajŃca 

brak dziağania brak dziağania 

B 
zadowalajŃca 

brak dziağania 

Ʒ CzňstotliwoŜĺ testu przyczepnoŜci na 
mokro podczas kontroli 
wewnŃtrzzakğadowej naleŨy zwiňkszyĺ z 
jednego do dw·ch razy w tygodniu przez 
okres trzech miesiňcy. 
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C 
niezadowalajŃca 

Ʒ Powt·rzenie testu odpornoŜci na 
dziağanie kwaŜnej mgğy solnej.  

Ʒ JeŜli drugi test da wynik C lub D, 
naleŨy powt·rzyĺ wszystkie testy. 

Ʒ Powt·rzenie testu AASS. JeŜli drugi test da 
wynik C lub D, naleŨy powt·rzyĺ badanie. 

 
Ʒ CzňstotliwoŜĺ testu przyczepnoŜci na 

mokro podczas kontroli 
wewnŃtrzzakğadowej naleŨy zwiňkszyĺ z 
jednego do dw·ch razy w tygodniu przez 
okres trzech miesiňcy. 

D 
niezadowalajŃca 

Ʒ NaleŨy powt·rzyĺ wszystkie testy 
laboratoryjne. 

Ʒ NaleŨy powt·rzyĺ badanie (w tym test 
AASS) 

 

Ʒ CzňstotliwoŜĺ testu przyczepnoŜci na mokro 
podczas kontroli wewnŃtrzzakğadowej 
naleŨy zwiňkszyĺ z jednego do dw·ch razy 
w tygodniu przez okres trzech miesiňcy. 

2.11. Test Machu  

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

Przed zanurzeniem naleŨy za pomocŃ specjalnego narzňdzia wykonaĺ na powierzchni 
istotnie waŨnej naciňcie krzyŨowe o szerokoŜci 1 mm, dochodzŃce do metalu. JeŜli 
wymiary pr·bki sŃ mniejsze niŨ 70 x 70 mm, naleŨy wykonaĺ jednŃ rysň wzdğuŨ.  

Roztw·r testowy: 

NaCl   : 50 ° 1 g/l 

CH3COOH (lodowaty) : 10 ° 1 ml/l 

H2O2 (30%)  : 5 ° 1 ml/l 

Temperatura  : 37 ° 1 C̄ 

Czas trwania testu : 48 ° 0,5 h 

Odczyn (pH) tego roztworu wynosi 3,0-3,3. Po 24 godzinach naleŨy dodaĺ 5 ml/l 
nadtlenku wodoru (H2O2 30%) oraz skorygowaĺ pH roztworu dodajŃc lodowaty kwas 
octowy lub sodň kaustycznŃ. Do kaŨdego testu naleŨy przygotowywaĺ nowy roztw·r. 

WYMAGANIA:  

Infiltracja nie moŨe przekraczaĺ 0,5 mm po obu stronach naciňcia. 

2.12. Przyspieszony test klimatyczny  

2.12.1 Przyspieszony test klimatyczny dla wszystkich klas poza 3  

ISO 16474-2 

NatňŨenie Ŝwiatğa:    550 ° 20 W/m2 (290-800 nm) 

Temperatura czarnego wzorca:   65 ° 5 C̄ 

Woda demineralizowana:   maksymalnie 10 ÕS 

Specjalny filtr UV (290 nm) 

Cykle 18-minutowe w Ŝrodowisku wilgotnym i 102-minutowe w Ŝrodowisku suchym. 

  
Powinny byĺ przetestowane trzy pğytki dla kaŨdego pojedynczego koloru w r·Ũnych  
obszarach komory klimatycznej.  
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W przypadku test·w odnawiajŃcych dla powğok proszkowych klasy 1 i klasy 1,5, 
wystarczy jest jedna pğytka testowa, z wyjŃtkiem kolor·w wykluczonych, kt·re sŃ 
testowane r·wnieŨ w trzech egzemplarzach. 
PoğoŨenie wszystkich pğytek powinno byĺ zmieniane co ok. 250 godz. 

Po 1000 godzinach ekspozycji pğytki testowe powinny byĺ opğukane w wodzie 
demineralizowanej i sprawdzone pod kŃtem: 

- ZmiennoŜci poğysku: ISO 2813 

     kŃt padania 60 ̄

- Zmiany koloru:  DE CIELAB, wz·r wg normy ISO 11664-4, pomiar  
                        uwzglňdniajŃcy odbicie zwierciadlane. 

Na badanych pğytkach sŃ wykonywane trzy pomiary koloru, przed przyspieszonym 
testem klimatycznym i po nim. 

WYMAGANIA:  

Zachowanie poğysku5: 

Zachowanie poğysku musi wynosiĺ co najmniej: 

¶ 50% dla klasy 1 

¶ 75% dla klasy 1.5 

¶ 90% dla klasy 2  

Dodatkowa ocena wizualna bňdzie przeprowadzana dla: 

¶ powğok organicznych z pierwotnŃ wartoŜciŃ poğysku poniŨej 20 jednostek; 

¶ powğok organicznych z efektem strukturalnym we wszystkich kategoriach 
poğysku; 

¶ powğok organicznych z efektem metalicznym lub metalizowanym (patrz 
zağŃcznik A4). 

Zmiana koloru: 

Zmiana koloru DE nie moŨe przekraczaĺ: 

¶ limit·w przedstawionych w ZağŃczniku A7 dla klasy 1 

¶ 75% limit·w przedstawionych w ZağŃczniku A7 dla klasy 1.5 

¶ 50% limit·w przedstawionych w ZağŃczniku A7 dla klasy 2 

2.12.2 Przyspieszony test kl imatyczny dla klasy 3  

W przypadku klasy 3 przyspieszony test klimatyczny jest zastŃpiony trzyletnim 
badaniem odpornoŜci na dziağanie czynnik·w atmosferycznych poprzez ekspozycjň na  
Florydzie. 

WYMAGANIA:  

Zachowanie poğysku:  

Zachowanie poğysku powinno wynosiĺ co najmniej 80% po 3 latach. 

Zmiana koloru:  

Zmiana koloruDE nie powinno przekraczaĺ 50% limitu okreŜlonego w ZağŃczniku A7. 

                                                
5  

Zachowanie 
= 
wartoŜĺ poğysku po teŜcie 

X 100 
poğysku poczŃtkowa wartoŜĺ poğysku 
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2.13. Naturalny test odpornoŜci na warunki  atmosferyczne  

Ekspozycja na Florydzie zgodnie z ISO 2810   

Test musi rozpoczŃĺ siň w kwietniu6. 

Powğoki organiczne klasy 1 

Pr·bki testowe muszŃ byĺ eksponowane pod kŃtem 5Á wzglňdem poziomu, w kierunku 
poğudniowym przez 1 rok . 

Wymagane sŃ 4 pğytki testowe dla kaŨdego odcienia koloru (3 do badania odpornoŜci i 
1 pr·bka odniesienia). 

Powğoki organiczne klasy 1.5  

Pr·bki testowe muszŃ byĺ eksponowane pod kŃtem 5Á wzglňdem poziomu, w kierunku 
poğudniowym przez 2 lata z ocenŃ co rok.  

Wymaganych jest 7 pğytek testowych dla kaŨdego odcienia koloru (po 3 na rok do 
badania odpornoŜci i 1 pr·bka odniesienia). 

Powğoki organiczne klasy 2 

Pr·bki testowe muszŃ byĺ eksponowane pod kŃtem 5Á wzglňdem poziomu, w kierunku 
poğudniowym przez 3 lata z ocenŃ co rok.  

Wymaganych jest 10 pğytek testowych na kaŨdy odcieŒ koloru (po 3 na rok do badania 
odpornoŜci i 1 pr·bka odniesienia). 

Powğoki organiczne klasy 3 

Pr·bki testowe muszŃ byĺ eksponowane pod kŃtem 45Á wzglňdem poziomu, w 
kierunku poğudniowym przez 10 lat . 

Wszystkie badane pğytki muszŃ byĺ co roku czyszczone i mierzone w laboratorium na 
Florydzie.  

Po 3 i 7 latach 3 pr·bki powinny byĺ wysğane z powrotem do upowaŨnionego 
laboratorium QUALICOAT w celu dokonania oceny. Pozostağe 3 pr·bki bňdŃ 
ostatecznie wysğane do upowaŨnionego laboratorium QUALICOAT po zakoŒczeniu 10-
letniej ekspozycji. 

W przypadku wszystkich powğok organicznych: 

Wymiary pr·bek: w przybliŨeniu 100 x 305 x 0,8-1 mm 

Po ekspozycji pr·bki poddane testowi muszŃ byĺ oczyszczone poniŨszŃ metodŃ: 

Zanurzenie w wodzie demineralizowanej (maks. temperatura 25ÁC) z 1% Ŝrodkiem 
powierzchniowo czynnym na 24 godziny, nastňpnie oczyszczenie przez wytarcie miňkkŃ 
gŃbkŃ nasŃczonŃ wodŃ z kranu, z delikatnym naciskiem ï lub innŃ metodŃ zatwierdzonŃ 
przez Technical Committee (Komitet Techniczny). Proces ten nie moŨe rysowaĺ 
powierzchni. 

Poğysk naleŨy zmierzyĺ zgodnie z ISO 2813, pod kŃtem 60Á. 

średnia jest brana z pomiar·w kolorymetrycznych. Warunki pomiaru i oceny 
kolorymetrycznej sŃ nastňpujŃce: 

ZmiennoŜĺ koloru: wz·r DE CIELAB, wz·r wedğug ISO 11664/4, pomiar uwzglňdniajŃcy 
odbicie zwierciadlane. 

                                                
6
 Jest dostňpna peğna procedura (PFLO)  
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Ocena kolorymetryczna musi byĺ wykonana dla standardowego Ŧr·dğa Ŝwiatğa D65 i 
10Á standaryzowanego obserwatora. 

W celu wyznaczenia poğysku i koloru wykonuje siň trzy pomiary na oczyszczonych 
pr·bkach przed i po teŜcie odpornoŜci na warunki atmosferyczne. Pomiary powinny 
byĺ wykonane w r·Ũnych punktach oddalonych od siebie o co najmniej 50 mm. 

 

WYMAGANIA:  

Poğysk 

Zachowanie poğysku musi wynosiĺ co najmniej 50% w przypadku powğok organicznych 
klasy 1. 

W przypadku powğok organicznych klasy 1.5 obowiŃzujŃ nastňpujŃce wartoŜci: 

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

W przypadku powğok organicznych klasy 2 obowiŃzujŃ nastňpujŃce wartoŜci: 

- Po 1 roku na Florydzie : co najmniej 75% 
- Po 2 latach na Florydzie : co najmniej 60%  
- Po 3 latach na Florydzie : co najmniej 50%  

W przypadku powğok organicznych klasy 3 obowiŃzujŃ nastňpujŃce wartoŜci: 

- Po 3 latach na Florydzie : co najmniej 80%  
- Po 7 latach na Florydzie : co najmniej 55%  
- Po10 latach na Florydzie : co najmniej 50% 

Dodatkowa ocena wizualna bňdzie przeprowadzana dla: 

¶ powğok organicznych z pierwotnŃ wartoŜciŃ poğysku poniŨej 20 jednostek; 

¶ powğok organicznych z efektem strukturalnym we wszystkich kategoriach 
poğysku; 

¶ powğok organicznych z efektem metalicznym lub metalizowanym (patrz 
zağŃcznik A4). 

Zmiana koloru  

Dla powğok organicznych klasy 1, 1.5 i 2 wartoŜĺ DE nie moŨe przekroczyĺ 
maksymalnych wartoŜci okreŜlonych w zağŃczonej tabeli (patrz zağŃcznik A7). 

W przypadku powğok organicznych klasy 3 obowiŃzujŃ nastňpujŃce wartoŜci: 
 

- Po 3 latach na Florydzie: nie wiňcej niŨ 50% limit·w okreŜlonych w zağŃczniku A7. 
- Po 10 latach na Florydzie: w granicach limit·w okreŜlonych w tabeli. 

2.14. Test polimeryzacji  

Zalecony rozcieŒczalnik dla powğok ciekğych: MEK lub okreŜlony przez producenta 
powğoki ciekğej i zatwierdzony przez Technical Committee (Komitet Techniczny).  

Zalecony rozcieŒczalnik dla powğok proszkowych: ksylen lub okreŜlony przez 
producenta powğoki proszkowej i zatwierdzony przez Komitet Techniczny. 

NasŃczyĺ wacik baweğniany rozcieŒczalnikiem. W ciŃgu 30 sekund pocieraĺ lekko 30 
razy testowanŃ pr·bkň w kaŨdym kierunku, tam i z powrotem. Przed wykonaniem 
oceny odczekaĺ 30 minut. 

JakoŜĺ polimeryzacji ocenia siň zgodnie z poniŨszŃ klasyfikacjŃ: 
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1. Powğoka jest bardzo zmatowiona i zupeğnie miňkka. 
2. Powğoka jest bardzo zmatowiona i moŨe byĺ zadrapana paznokciem. 
3. Niewielka utrata poğysku (poniŨej 5 jednostek). 
4. Brak zauwaŨalnych zmian. Nie moŨna zadrapaĺ paznokciem.  

WYMAGANIA:  

Oceny 3 i 4 sŃ zadowalajŃce. 
Oceny 1 i 2 sŃ niezadowalajŃce. 

W przypadku powğok proszkowych ten test jest opcjonalny w kontroli wewnňtrznej; jest 
jedynie orientacyjny i nie moŨe rzutowaĺ na ocenň jakoŜci powğoki. 

2.15. OdpornoŜĺ na dziağanie zaprawy 

Test musi byĺ wykonany zgodnie z normŃ EN 12206-1 (paragraf 5.9).  

WYMAGANIA:  

Zaprawa musi byĺ ğatwa do usuniňcia bez Ũadnych pozostağoŜci. Jakiekolwiek 
mechaniczne uszkodzenia powğoki organicznej spowodowane przez ziarna piasku nie 
powinny byĺ brane pod uwagň.  

Jakakolwiek zmiana w wyglŃdzie/kolorze powğok organicznych z efektem metalicznym 
lub efektem metalizacji nie moŨe byĺ wiňksza niŨ 1 na skali odniesienia (patrz 
zağŃcznik A4). Wszystkie inne kolory nie mogŃ wykazywaĺ Ũadnych zmian. 

2.16. OdpornoŜĺ na dziağanie gotujŃcej siň wody  

Metoda 1 z gotujŃcŃ siň wodŃ: 

2 godziny zanurzenia w gotujŃcej siň wodzie demineralizowanej (maksymalnie 10 ÕS w 
20ÁC). WyjŃĺ pr·bkň i pozostawiĺ jŃ do ostygniňcia do temperatury pokojowej. NağoŨyĺ 
na powierzchniň taŜmň samoprzylepnŃ (patrz Ä 2.4), upewniajŃc siň, Ũe nie ma pod niŃ 
powietrza. Po 1 minucie usunŃĺ taŜmň pod kŃtem 45Á jednym ostrym szarpniňciem. 

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

Wlaĺ wodň demineralizowanŃ (maksymalnie 10 ÕS w 20ÁC) do szybkowaru o 
wewnňtrznej Ŝrednicy okoğo 200 mm do poziomu 25 mm i umieŜciĺ w niej pr·bkň 
testowŃ mierzŃcŃ 50 mm. 

UmieŜciĺ pokrywkň i podgrzaĺ szybkowar aŨ do pojawienia siň pary u wylotu zaworu. 
Ustawiĺ obciŃŨony zaw·r iglicowy tak, aby wytworzyĺ ciŜnienie wewnňtrzne 100 +/- 10 
kPA (1 bar). Kontynuowaĺ grzanie przez 1 godzinň od chwili pojawienia siň pierwszej 
pary u wylotu zaworu. Ochğodziĺ szybkowar, wyjŃĺ pr·bkň i pozostawiĺ jŃ do 
ostygniňcia do temperatury pokojowej.  

NağoŨyĺ taŜmň samoprzylepnŃ (patrz Ä 2.4) na powierzchniň, upewniajŃc siň, Ũe nie 
ma pod niŃ powietrza. Po 1 minucie usunŃĺ taŜmň pod kŃtem 45Á jednym ostrym 
szarpniňciem. 

WYMAGANIA:  

Nie dopuszcza siň spňcherzeŒ przekraczajŃcych 2 (S2) wedğug ISO 4628-2. Nie moŨe 
byĺ Ũadnych defekt·w lub oderwania powğoki. Niewielka zmiana koloru jest 
akceptowana. 

 

2.17. Test z wodŃ kondensacyjnŃ w stağym klimacie 
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ISO 6270-2 

NaleŨy wykonaĺ krzyŨowe naciňcie powğoki organicznej o szerokoŜci nie mniejszej niŨ 
1 mm, aŨ do metalu.  

Czas trwania testu wynosi 1000 godzin dla wszystkich powğok organicznych z 
wyjŃtkiem klasy 3 i 2000 godzin dla klasy 3. 

WYMAGANIA:  

Nie dopuszcza siň spňcherzenia przekraczajŃcego 2 (S2) wedğug ISO 4628-2; 
maksymalna infiltracja na naciňciu krzyŨowym ï 1mm. 

2.18. Piğowanie, frezowanie, wiercenie 

DobrŃ jakoŜĺ powğoki organicznej testuje siň przy uŨyciu ostrych narzňdzi do obr·bki 
aluminium. 

WYMAGANIA:  

Powğoka nie moŨe pňknŃĺ ani odprysnŃĺ przy dziağaniu ostrymi narzňdziami. 

2.19. Test korozji nitkowej (FFC)  

METODA TESTOWA  

ISO 4623-2 z nastňpujŃcŃ modyfikacjŃ  

Rysy naleŨy wykonaĺ w spos·b nastňpujŃcy: 

Wykonaĺ naciňcie poziome i pionowe (metoda A) o dğugoŜci 10 cm kaŨde. JeŜli pğytki 
nie sŃ wystarczajŃco szerokie, naciňcie poziome moŨna zastŃpiĺ dwoma naciňciami 
po 5 cm dğugoŜci, w g·rnej i dolnej czňŜci pğytki. 

Korozjň wywoğuje siň nakrapiajŃc wzdğuŨ rys przez 1 minutň kwas chlorowodorowy 
(stňŨenie 37%, gňstoŜĺ 1,18 g/cm3). Nastňpnie kwas naleŨy ostroŨnie i starannie 
usunŃĺ za pomocŃ szmatki. Po 1 godzinie w warunkach laboratoryjnych pr·bki 
naleŨy umieŜciĺ na 1000 godzin w komorze testowej, w nastňpujŃcych warunkach: 
40Ñ2ÁC i 82Ñ5% wilgotnoŜci wzglňdnej. 
 
WielkoŜĺ pr·bki 

Zalecana 150 x 70 mm. 

Ocena  

Na podstawie normy ISO 4628-10. 

WYMAGANIA:  

Dopuszczalne limity wzdğuŨ 10 cm po kaŨdej stronie rysy 

L (najdğuŨsza nitka)   Ò 4 mm 
M (Ŝrednia dğugoŜĺ nitek)  Ò 2 mm 
Liczba nitek    Ò 20 

 

Inspektor pobiera trzy pr·bki z r·Ũnych partii. Wyniki sŃ klasyfikowane wedğug skali podanej 
poniŨej:  

A. 3 pr·bki zadowalajŃce = 0 pr·bek niezadowalajŃcych  

B. 2 pr·bki zadowalajŃce = 1 pr·bka niezadowalajŃca  

C. 1 pr·bka zadowalajŃca = 2 pr·bki niezadowalajŃce  

D. 0 pr·bek zadowalajŃcych = 3 pr·bki niezadowalajŃce  
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Ocena koŒcowa testu FFC: 

 PRZYZNANIE / WZNOWIENIE 

OCENA 
APROBATY ALTERNATYWNYCH 
SYSTEMčW PRZYGOTOWANIA 

POWIERZCHNI 
ATEST SEASIDE 

A ZadowalajŃca ZadowalajŃca 

B ZadowalajŃca 
ZadowalajŃca z komentarzem dla 
wykonawcy powğok 

C 

NiezadowalajŃca 

4 Powt·rzenie testu korozji nitkowej.  

4 JeŜli drugi test da wynik C lub D, naleŨy 
powt·rzyĺ wszystkie testy. 

NiezadowalajŃca 

4 Powt·rzenie testu korozji nitkowej.  

4 JeŜli drugi test da wynik C lub D, naleŨy 
powt·rzyĺ inspekcjň. 

D 

NiezadowalajŃca 

4 NaleŨy powt·rzyĺ wszystkie testy 
laboratoryjne. 

NiezadowalajŃca 

4 NaleŨy powt·rzyĺ inspekcjň. 
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Rozdziağ 3 
Wymagania podczas  pracy  
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3. Wymagania podczas pracy 

3.1. Skğadowanie produkt·w do obr·bki i ukğad instalacji 

3.1.1 Skğadowanie 

Aluminium  

Produkty przeznaczone do obr·bki powinny byĺ przechowywane w oddzielnym 
pomieszczeniu lub przynajmniej w odpowiednim oddaleniu od procesowych kŃpieli. 
Powinny byĺ takŨe zabezpieczone przed kondensacjŃ i zanieczyszczeniami.  

Proszkowe i ciekğe materiağy powğokowe 

Materiağy powğokowe powinny byĺ przechowywane zgodnie ze specyfikacjŃ podanŃ 
przez ich producenta. 

Produkty chemiczne  

Produkty chemiczne powinny byĺ przechowywane zgodnie ze specyfikacjŃ podanŃ 
przez ich producenta. 

3.1.2 Ukğad instalacji 

Ukğad instalacji powinien byĺ zaprojektowany tak, aby uniknŃĺ jakichkolwiek 
zanieczyszczeŒ. 

3.2. Przygotowanie  powierzchni   

Powierzchnie element·w poddawanych obr·bce muszŃ byĺ czyste i wolne od tlenk·w, 
zgorzeliny lub plam oleju, tğuszczu, Ŝrodk·w smarnych, Ŝlad·w rŃk czy jakichkolwiek 
innych zanieczyszczeŒ, kt·re mogŃ byĺ szkodliwe dla finalnego rezultatu obr·bki. W 
zwiŃzku z tym elementy te powinny byĺ wytrawione przed utworzeniem powğoki 
konwersyjnej. OkreŜlone siň dwie obr·bki wstňpne: standardow a (obowiŃzkowa) i 
rozszerzona  (nieobowiŃzkowa, dla atestu SEASIDE). 

Elementy poddawane obr·bce muszŃ byĺ oddzielnie zawieszone na zawieszkach, albo 
umieszczone w koszu, zgodnie z zağŃcznikiem A8. KaŨdy produkt musi zostaĺ 
cağkowicie obrobiony w jednym przejŜciu na kaŨdym etapie.  

Dla odlewanych akcesori·w istniejŃ specjalne wymagania (patrz zağŃcznik A5 ï 
Specjalne wymagania dla powğok na akcesoriach aluminiowych do cel·w 
architektonicznych zgodnych ze znakiem jakoŜci QUALICOAT). 

3.2.1 Etap trawienia  

KaŨda chemiczna obr·bka wstňpna pod proszkowe i ciekğe powğoki organiczne musi 
zawieraĺ etap trawienia aluminium obejmujŃcy jeden lub wiňcej krok·w. 

MoŨliwe sŃ r·Ũne rodzaje trawienia: 

¶ Typ A: trawienie kwaŜne 

¶ Typ A1: proste trawienie kwaŜne 

¶ Typ A2: trawienie kwaŜne + trawienie kwaŜne 

¶ Typ AA: trawienie podw·jne 

¶ Typ AA1: trawienie alkaliczne + trawienie kwaŜne 

¶ Typ AA2: trawienie kwaŜne + trawienie alkaliczne + trawienie kwaŜne 
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StopieŒ trawienia mierzy siň przez obliczenie r·Ũnicy masy pr·bki przed i po trawieniu. 
JeŜli nie moŨna pobraĺ pr·bki, spos·b okreŜlenia stopnia trawienia zostanie okreŜlony 
w porozumieniu z Generalnym LicencjobiorcŃ lub (w krajach bez Generalnego 
Licencjobiorcy) bezpoŜrednio z QUALICOAT. KaŨda nowa instalacja do nakğadania 
powğok powinna byĺ zaprojektowana w taki spos·b, aby moŨna byğo pobieraĺ pr·bki po 
kaŨdym kroku obr·bki chemicznej. 

StopieŒ trawienia mierzy siň na ksztağtownikach wyciskanych stopu AA6060 lub 
AA6063. JeŨeli w zakğadzie wykonujŃcym powğoki sŃ powlekane gğ·wnie blachy lub 
stopy inne niŨ AA6060 lub AA6063, inspektor powinien takŨe sprawdziĺ stopieŒ 
trawienia na aktualnie uŨywanym materiale. 

Nie okreŜla siň stopnia trawienia dla materiağ·w walcowanych lub odlew·w. W 
przypadku tych produkt·w trawienie jest nieobowiŃzkowe. 

Zdefiniowane siň dwie wstňpne obr·bki: 

a) Przygotowanie standardowe (obowiŃzkowe) 

Cağkowity stopieŒ trawienia powinien byĺ nie mniejszy niŨ 1,0 g/m2. 

b) Przygotow anie rozszerzone (dobrowolne , dla atestu SEASIDE)  
Ta obr·bka obejmuje odtğuszczanie w niezaleŨnym etapie lub w poğŃczeniu z 
odtğuszczaniem/wytrawianiem.  
Cağkowity stopieŒ trawienia nie powinien byĺ mniejszy niŨ 2,0 g/mĮ.  
Dla typu AA (podw·jne trawienie) dwa ostatnie kroki powinny wynosiĺ nie mniej niŨ 

0,5 g/mĮ. 

Wykonawcy powğok, kt·rzy chcŃ posiadaĺ atest SEASIDE w swoim certyfikacie 
licencji, muszŃ zğoŨyĺ wniosek do Generalnego Licencjobiorcy lub bezpoŜrednio do 
QUALICOAT, w krajach bez Generalnego Licencjobiorcy. 

3.3. Chemiczne p owğoki konwersyjne 

Aluminium poddane obr·bce powierzchni, po nağoŨeniu powğoki konwersyjnej nie 
powinno byĺ skğadowane dğuŨej niŨ 16 godzin. Z reguğy powinno byĺ powlekane 
natychmiast po przygotowaniu powierzchni. Ryzyko niedostatecznej przyczepnoŜci jest 
tym wiňksze, im dğuŨej produkty sŃ skğadowane. 

Aluminium po przygotowaniu powierzchni nie powinno byĺ nigdy przechowywane w 
atmosferze zawierajŃcej pyğ i szkodliwie oddziağujŃcej. W miejscu skğadowania naleŨy 
zawsze utrzymywaĺ dobre warunki atmosferyczne. Wszyscy pracownicy obsğugujŃcy 
wstňpnŃ obr·bkň aluminium powinni nosiĺ czyste tekstylne rňkawiczki, aby uniknŃĺ 
zanieczyszczania powierzchni. 

3.3.1 Chromianowe powğoki konwersyjne  

Chemiczne chromianowanie lub chromianowanie z fosforanowaniem naleŨy 
przeprowadziĺ zgodnie z ISO 10546. 

Przewodnictwo w ostatnim pğukaniu przed chromianowaniem powinno byĺ zgodne ze 
specyfikacjŃ producenta i musi byĺ kontrolowane przez inspektora.  

Po chromianowaniu do koŒcowego pğukania przed suszeniem musi byĺ uŨyta woda 
demineralizowana. Przewodnictwo ociekajŃcej wody nie moŨe przekroczyĺ maksimum 

30 mS/cm w 20ÁC. Przewodnictwo naleŨy mierzyĺ wyğŃcznie w przypadku element·w o 
otwartych przekrojach, a nie w przypadku profili zagğňbionych. 

Masa chromianowej warstwy konwersyjnej musi wynosiĺ od 0,6 do 1,2 g/m2 w 
przypadku chromianowania (Ũ·ğta powğoka) i od 0,6 do 1,5 g/m2 dla chromianowania z 
fosforanowaniem (zielona powğoka). 
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3.3.2 Alternatywne powğoki konwersyjne 

Alternatywne przygotowanie powierzchni jest obr·bkŃ innŃ niŨ opisane powyŨej. 

Alternatywne obr·bki nie mogŃ byĺ stosowane, dop·ki nie zostanŃ zatwierdzone przez 
QUALICOAT po wykonaniu programu test·w. 

Zakğady wykonujŃce powğoki, kt·re decydujŃ siň na takie obr·bki, muszŃ informowaĺ o 
tym swojego Generalnego Licencjobiorcň lub QUALICOAT w krajach bez Generalnego 
Licencjobiorcy. Instalacje do nakğadania powğok i producenci muszŃ przestrzegaĺ 
specjalnych wymagaŒ zamieszczonych w zağŃczniku A6. 

3.4. Anodowanie  wstňpne (automatycznie dopuszczenie dla atestu 
SEASIDE) 

Powierzchnia aluminium musi zostaĺ poddana obr·bce, aby usunŃĺ wszystkie 
zanieczyszczenia, kt·re mogŃ zakğ·caĺ proces anodowania. 

Warunki anodowania wstňpnego muszŃ byĺ dobrane tak, aby wytworzyĺ powğokň o 
gruboŜci nie mniejszej niŨ 3 Õm (nie wiňkszej niŨ 8 Õm) bez proszkowania i skaz 
powierzchniowych.  

Parametry anodowania wstňpnego mogŃ byĺ nastňpujŃce: 

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

- ZawartoŜĺ aluminium:   5-15 g/l 

- Temperatura: 20-30ÁC (° 1ÁC dla temperatury wybranej przez wykonujŃcego 
powğokň) 

- GňstoŜĺ prŃdu:    0,8-2.0 A/dm2 

- Mieszanie elektrolitu 

Aluminium po anodowaniu wstňpnym naleŨy pğukaĺ wodŃ demineralizowanŃ tak dğugo 
i w takiej temperaturze (mniejszej niŨ 60ÁC), jak jest to wymagane do usuniňcia kwasu 

z por·w. Przewodnictwo ociekajŃcej wody nie moŨe przekroczyĺ maksimum 30 mS/cm 
w 20ÁC. Przewodnictwo naleŨy mierzyĺ wyğŃcznie w przypadku element·w o otwartych 
przekrojach, a nie w przypadku profili zagğňbionych. 

Wstňpnie obrobione aluminium nie powinno byĺ skğadowane dğuŨej niŨ 16 godzin. Z 
reguğy powinno byĺ powlekane natychmiast po obr·bce wstňpnej. Ryzyko 
niedostatecznej przyczepnoŜci jest tym wiňksze, im dğuŨej czňŜci sŃ skğadowane. 

Zakğady stosujŃce ten typ anodowania wstňpnego muszŃ wykonywaĺ nastňpujŃce 
testy: 

KŃpiel do anodowania:  

- stňŨenie kwasu i zawartoŜĺ aluminium muszŃ byĺ oznaczane co 24 godziny pracy; 

- temperaturň trzeba sprawdzaĺ po 1 godzinie od rozpoczňcia anodowania, potem 
co 8 godzin.  

Badanie produkt·w gotowych z powğokŃ: 

- Przed aplikacjŃ kaŨda powğoka (systemu i/lub producenta) musi zostaĺ 
przetestowana na odpornoŜĺ na gotujŃcŃ siň wodň, a nastňpnie zbadana w teŜcie 
przyczepnoŜci (patrz Ä 2.4).  

- Podczas aplikacji naleŨy co 4 godziny badaĺ odpornoŜĺ na gotujŃcŃ siň wodň, a 
nastňpnie przyczepnoŜĺ. 
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Zakğady wykonujŃce powğoki, kt·re decydujŃ siň na takie obr·bki, muszŃ informowaĺ o 
tym swojego Generalnego Licencjobiorcň lub QUALICOAT w krajach bez Generalnego 
Licencjobiorcy.  

3.5. Powğoki elektroforetyczne 

Wszystkie elementy do pokrycia muszŃ byĺ oczyszczone przez stosownŃ obr·bkň w 
roztworze zasadowym lub kwasowym. Przed pokryciem powğokŃ, oczyszczone 
powierzchnie muszŃ byĺ opğukane wodŃ demineralizowanŃ o maksymalnym 

przewodnictwie 30 mS/cm w 20ÁC. Powierzchnie powinny byĺ zwilŨalne wodŃ.  

Obrabiane elementy muszŃ zostaĺ pokryte natychmiast. 

Wszyscy pracownicy przenoszŃcy obrabiane elementy muszŃ nosiĺ tekstylne 
rňkawice, aby uniknŃĺ zanieczyszczania powierzchni. 

3.6. Suszenie  

Po chemicznym przygotowaniu powierzchni i przed nağoŨeniem powğoki organicznej, 
elementy muszŃ zostaĺ starannie wysuszone w piecu. Wobec tego kaŨdy zakğad 
wykonujŃcy powğoki musi byĺ wyposaŨony w piec suszarniczy. 

W przypadku obr·bki ciŃgğej7, maksymalna dopuszczalna temperatura suszenia wynosi 
100ÁC.  

W przypadku obr·bki nieciŃgğej elementy trzeba suszyĺ w nastňpujŃcych 
temperaturach: 

- chromianowanie (Ũ·ğta powğoka):    maksymalnie 65ÁC 

- chromianowanie z fosforanowaniem (zielona powğoka): maksymalnie 85ÁC 

Podane wartoŜci majŃ zastosowanie do temperatury metalowych element·w, a nie 
powietrza w suszarce. Wyroby muszŃ byĺ dokğadnie wysuszone przed nağoŨeniem 
powğoki, niezaleŨnie od metody produkcji (ciŃgğa/nieciŃgğa). 

W przypadku anodowania wstňpnego temperatura suszenia powinna byĺ mniejsza niŨ 
80ÁC, aby ochroniĺ powğokň anodowŃ przed uszczelnieniem.  

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

3.7. Nakğadanie i utwardzanie powğok 

3.7.1 Nakğadanie powğok 

W przypadku wyrob·w do zastosowaŒ architektonicznych zakğad wykonujŃcy powğoki 
musi uŨywaĺ farb majŃcych aprobatň QUALICOAT.  

Wycofanie aprobaty 

JeŨeli zostanie cofniňta aprobata danego organicznego systemu powğokowego, zakğad 
wykonujŃcy powğoki moŨe go uŨywaĺ jeszcze przez maksymalnie 3 miesiŃce w celu 
dokoŒczenia bieŨŃcych zam·wieŒ. Jakkolwiek, jeŨeli zostağ wykluczony dany kolor, 
zakğad wykonujŃcy powğoki musi natychmiast przestaĺ go uŨywaĺ. 

WygaŜniňcie daty przydatnoŜci ĂBest beforeò 

Na wniosek wykonawcy powğok, dostawca proszku moŨe wydaĺ pozwolenie 
przedğuŨajŃce moŨliwoŜĺ uŨycia proszk·w z przekroczonŃ datŃ przydatnoŜci. W 

                                                
7    Patrz definicja linii ciŃgğej w rozdziale 1 ï Terminologia.  
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zakresie odpowiedzialnoŜci dostawcy proszku leŨy sprecyzowanie, jakie dodatkowe 
testy powinny byĺ przeprowadzone przez niego lub wykonawcň powğok. Po uzyskaniu 
zadowalajŃcych wynik·w, dostawca materiağ·w powğokowych wystawi wykonawcy 
powğok pisemne pozwolenie precyzujŃce nowŃ datň przydatnoŜci do uŨycia. 

3.7.2 Utwardzanie powğok 

Instalacja do nakğadania powğok powinna mieĺ piec do suszenia i piec do utwardzania 
termicznego; jeŜli funkcje te sŃ poğŃczone (jeden piec speğnia obie), niezbňdny jest 
skuteczny system sterowania temperaturŃ i czasem, dla zapewnienia warunk·w 
zalecanych przez dostawc·w. 

PrzestrzeŒ pomiňdzy kabinŃ natryskowŃ a piecem musi byĺ absolutnie wolna od pyğu i 
zanieczyszczeŒ. 

Wszystkie powğoki organiczne muszŃ byĺ utwardzane termicznie natychmiast po 
nağoŨeniu. Piec musi zapewniaĺ wyrobom wymaganŃ temperaturň oraz utrzymywaĺ je 
w tej temperaturze przez cağy okres zalecanego czasu. 

Temperatura wyrob·w i czas utwardzania termicznego muszŃ byĺ dopasowane do 
wartoŜci zalecanych w wymaganiach technicznych producenta powğok. JeŜli zakğad 
wykonujŃcy powğoki wykorzystuje liczbowy wskaŦnik utwardzania, jego wartoŜĺ musi 
byĺ zgodna z zaleceniami dostawcy powğoki. 

Zalecane jest utrzymanie r·Ũnicy temperatur metalu w fazie polimeryzacji poniŨej 20ÁC. 

Powinno byĺ moŨliwe mierzenie temperatury wzdğuŨ cağej dğugoŜci pieca. 

Piec musi byĺ wyposaŨony w system alarmowy, kt·ry wğŃcza siň automatycznie, gdy 
temperatura wykracza poza zalecany zakres. 

3.8. Laboratorium  

Zakğad wykonujŃcy powğoki musi mieĺ pomieszczenia laboratoryjne oddzielone od 
pomieszczeŒ produkcyjnych. Laboratorium musi byĺ wyposaŨone w aparaturň i 
odczynniki chemiczne potrzebne do badania i kontrolowania roztwor·w stosowanych w 
procesach produkcyjnych i wyrob·w gotowych. Laboratorium powinno byĺ wyposaŨone 
co najmniej w nastňpujŃcŃ aparaturň: 

1) poğyskomierz zwierciadlany, 
2) 2 przyrzŃdy do pomiaru gruboŜci powğoki, 
3) 1 wagň analitycznŃ (dokğadnoŜĺ 0,1 mg), 
4) narzňdzia do ciňcia i przyrzŃdy niezbňdne do wykonania testu przyczepnoŜci,  
5) aparat do badania przyczepnoŜci i elastycznoŜci (pr·ba tğocznoŜci), 
6)  przyrzŃd do testu udarnoŜci, 
7) rejestrator czasu i temperatury utwardzania termicznego w czterech r·Ũnych 

punktach pomiarowych, trzy na elementach i jeden do pomiaru temperatury 
powietrza, 

8) miernik przewodnictwa, 
9) aparat do badania odpornoŜci na pňkanie przy zginaniu, 
10) roztwory do przeprowadzenia pr·by polimeryzacji, 
11) pH-metr. 

KaŨdy element aparatury musi mieĺ kartň przyrzŃdu pomiarowego, zawierajŃcŃ numer 
identyfikacyjny i informacje o kalibracji. 

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

Warunki laboratoryjne mogŃ r·Ũniĺ siň o tych opisanych w normach ISO w odniesieniu 
do test·w mechanicznych.  
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3.9. Kontrola wewnňtrzna 

Zakğady wykonujŃce powğoki posiadajŃce znak jakoŜci powinny monitorowaĺ 
prowadzone procesy produkcyjne i kontrolowaĺ gotowe produkty zgodnie z rozdziağem 
6. 

3.10. Instrukcje obsğugi 

Dla kaŨdego rodzaju test·w zakğad wykonujŃcy powğoki musi dysponowaĺ 
odpowiednimi normami lub instrukcjami opartymi na tych normach. Te normy lub 
instrukcje stosowania muszŃ byĺ dostňpne dla wszystkich os·b wykonujŃcych 
badania. 

3.11. Rejestry  

Zakğad musi prowadziĺ rejestry: 

- produkcji wyrob·w QUALICOAT, 
- kontroli wewnňtrznej, 
- test·w wykonywanych przez producent·w Ŝrodk·w chemicznych 
(zdefiniowanych w zağŃczniku A6) 

- reklamacji skğadanych przez odbiorc·w 
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Rozdziağ 4 
Aprobaty  dla powğok organicznych 
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4. Aprobaty dla powğok organicznych 

Powğoki organiczne stosowane w ramach znaku jakoŜci muszŃ przed uŨyciem uzyskaĺ 
aprobatň. Niedozwolone jest nakğadanie drugiej warstwy dla organicznych materiağ·w 
powğokowych, przeznaczonych i aprobowanych do stosowania jednowarstwowego. 

W przypadku stosowania organicznych system·w dwuwarstwowych (warstwa 
podkğadowa i barwna warstwa nawierzchniowa), posiadajŃcych aprobatň QUALICOAT, 
moŨliwe jest nakğadanie warstwy nawierzchniowej klasy 1, 1.5 lub 2 na warstwň 
aprobowanego podkğadu, jeŜli dostawca systemu proszkowego udzieliğ pisemnego 
zezwolenia. Oddzielna aprobata poszczeg·lnych kombinacji nie jest wymagana. 
Jakkolwiek organiczne materiağy powğokowe (warstwa podkğadowa i barwna warstwa 
nawierzchniowa), stosowane w zakğadzie wykonujŃcym powğoki muszŃ pochodziĺ od 
tego samego producenta. 

KaŨda modyfikacja wğasnoŜci chemicznych spoiwa (Ũywice i/lub utwardzacze) jest 
r·wnoznaczna z powstaniem nowego produktu i bezwzglňdnie wymaga uzyskania 
nowej aprobaty QUALICOAT. Ponadto, jeŜli wyglŃd gotowej powğoki ulegnie zmianie, 
naleŨy uzyskaĺ nowŃ aprobatň QUALICOAT dla tej powğoki (patrz zağŃcznik A3). 

Specjalne aprobaty lub rozszerzenia istniejŃcych aprobat mogŃ byĺ przyznane dla 
konkretnych kolor·w lub zastosowaŒ, takich jak powğoka dekoracyjna. 

Idea rodzin RAL dla aprobat klasy 2 i 3 zostağa opisana w zağŃczniku A11. 

4.1. Udzielenie  aprobaty  

Organiczne materiağy powğokowe majŃ oznaczenie identyfikujŃce konkretny skğad 
chemiczny. KaŨdy organiczny materiağ powğokowy moŨe posiadaĺ kilka wariant·w 
r·ŨniŃcych siň stopniem poğysku (matowy, satynowy lub bğyszczŃcy) i wyglŃdem (patrz 
zağŃcznik A3). 

Aprobaty sŃ przyznawane dla kaŨdego organicznego materiağu powğokowego, stopnia 
poğysku i wyglŃdu. 

Dodatkowo aprobaty klasy 3 sŃ przyznawane wedğug kategorii jasnoŜci.8 

O przyznanie aprobaty wystňpuje zwykle sam producent materiağu powğokowego, ale 
moŨe o niego wystŃpiĺ takŨe strona trzecia, kt·ra ma zamiar sprzedawaĺ produkt pod 
swojŃ wğasnŃ nazwŃ firmowŃ. W takim wypadku musi wyraŦnie poinformowaĺ 
Generalnego Licencjobiorcň i QUALICOAT o Ŧr·dle pochodzenia produktu. Aprobatň 
otrzymuje tylko jeden zakğad produkcyjny. JeŨeli posiadacz aprobaty zmieni Ŧr·dğo 
zaopatrzenia, musi o tym poinformowaĺ Generalnego Licencjobiorcň i QUALICOAT 
oraz uzyskaĺ aprobatň dla nowych organicznych materiağ·w powğokowych. 

W celu uzyskania aprobaty wnioskodawca musi speğniĺ nastňpujŃce warunki: 

4.1.1 Informacja techniczna  

Karta techniczna 

Producent farby proszkowej musi dostarczyĺ zakğadom wykonujŃcym powğoki i 
upowaŨnionym laboratoriom stosownŃ kartň technicznŃ. Powinna ona zawieraĺ 
przynajmniej nastňpujŃce minimum informacji:  

- QUALICOAT + P-No 

- Opis produktu  

                                                
8
 Patrz zağŃcznik A11 
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- Warunki utwardzania zawierajŃce przedziağ utwardzania z co najmniej 2 
temperaturami oraz czasem minimalnym i maksymalnym dla kaŨdej 
temperatury. 

Np.: ï 12-30 min. w temp. 180ÁC, 
 ï 7-20 min. w temp. 190ÁC, 
 ï 5-15 min. w temp. 200ÁC. 

- Okres trwağoŜci produktu i maksymalna temperaturň skğadowania (XX miesiňcy 
< YYÁC) 

Etykieta 

Etykieta powinna zawieraĺ przynajmniej nastňpujŃce minimum informacji: 

- QUALICOAT + P-No 

- Opis koloru 

- Kod produktu 

- Numer serii produkcyjnej 

- WielkoŜĺ poğysku 

- Warunki utwardzania (minimum i maksimum dla czasu i temperatury) 

- Datň przydatnoŜci9 

4.1.2 Minimalne wyposaŨenie laboratorium 

1) Poğyskomierz zwierciadlany 
2) PrzyrzŃdy do mierzenia gruboŜci powğoki 
3) PrzyrzŃd do badania odpornoŜci na pňkanie przy zginaniu 
4) Narzňdzia do nacinania i przyrzŃdy niezbňdne do wykonania testu 
przyczepnoŜci  

5) PrzyrzŃd do pomiaru twardoŜci Buchholza 
6) PrzyrzŃd do pr·by tğocznoŜci 
7) PrzyrzŃd do pr·b udarnoŜci  
8) Aparat do kontrolowania temperatury i czasu utwardzania termicznego 
9) System do kontrolowania polimeryzacji  
10) Spektrofotometr 
11) UrzŃdzenie do przyspieszanego testu klimatycznego10 
12) Komora Ŝwietlna 
13) Karta RAL GL 

KaŨdy element aparatury musi mieĺ kartň przyrzŃdu pomiarowego, zawierajŃcŃ numer 
identyfikacyjny i informacje o kalibracji. 

4.1.3 Testy  wymagane do otrzymania a probaty 11 

NaleŨy przeprowadziĺ nastňpujŃce testy: 

1) poğysk (2.2), 
2) gruboŜĺ powğoki (2.3), 
3) przyczepnoŜĺ na sucho (2.4.1), 
4) twardoŜĺ Buchholza (2.5), 
5) tğocznoŜĺ (2.6), 
6) odpornoŜĺ na zginanie (2.7), 
7) udarnoŜĺ (2.8), 

                                                
9
 Patrz sekcja 3.7.1 

10
 Przyspieszony test klimatyczny moŨe byĺ zlecony i przeprowadzony przez laboratorium testujŃce 

QUALICOAT lub inne laboratorium akredytowane do wykonywania test·w zgodnie z ISO 17025. 
11

 Zestawienie test·w i wymagaŒ dotyczŃcych powğok proszkowych zamieszczono w zağŃczniku A10 
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8) odpornoŜĺ na wilgotnŃ atmosferň (2.9), 
9) odpornoŜĺ na dziağanie kwaŜnej mgğy solnej (2.10), 
10) przyspieszony test klimatyczny (2.12), 
11) test polimeryzacji (2.14), 
12) odpornoŜĺ na dziağanie zaprawy (2.15), 
13) odpornoŜĺ na dziağanie gotujŃcej siň wody (2.16), 
14) test z wodŃ kondensacyjnŃ (2.17), 
15) naturalny test klimatyczny (Floryda) (2.13). 

Testy te powinny byĺ wykonane na trzech pğytkach testowych (testy mechaniczne) i na 
trzech pr·bkach (testy korozji) pokrytych powğokŃ przez laboratorium aprobowane 
przez QUALICOAT. 

4.1.4 Podstawo we kolory do badania dla aprobat  standardowych  

Klasy 1, 1.5 i 2  

NaleŨy zbadaĺ nastňpujŃce kolory (niezaleŨnie od kategorii poğysku i wyglŃdu): 

- biağy RAL 9010 
- niebieski RAL 5010 
- czerwony RAL 3005 

plus kolor z efektem metalicznym lub metalizowanym, jeŜli wystŃpiono o rozszerzenie 
aprobaty na kolory metaliczne (patrz zağŃcznik A4)  

Klasa 3  

NaleŨy zbadaĺ nastňpujŃce kolory: 

¶ Kategoria jasnoŜci JASNY 

- RAL 1015 

- RAL 7035 

- RAL 9010 

plus kolor z efektem metalicznym lub metalizowanym, jeŜli wystŃpiono o rozszerzenie 
aprobaty na kolory metaliczne (patrz zağŃcznik A4) 

¶ Kategoria jasnoŜci śREDNI 

- RAL 5012  

- RAL 7040 

- RAL 8024 

plus kolor z efektem metalicznym lub metalizowanym, jeŜli wystŃpiono o rozszerzenie 
aprobaty na kolory metaliczne (patrz zağŃcznik A4) 

¶ Kategoria jasnoŜci CIEMNY 

- RAL 7016  

- RAL 8019  

- RAL 9005 

plus kolor z efektem metalicznym lub metalizowanym, jeŜli wystŃpiono o rozszerzenie 
aprobaty na kolory metaliczne (patrz zağŃcznik A4).  

4.1.5 Podstawowe kolor y do badania w przypadku aprobat  specjalnych lub 
rozszerzeŒ 

4.1.5.1 Aprobaty  specjalne waŨne dla pojedynczych kolor·w 
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JeŨeli materiağ powğokowy jest produkowany w jednym kolorze, testy powinny byĺ 
wykonane tylko dla koloru wymienionego w nazwie systemu. Testy sŃ takie same, jak 
podane w Ä 4.1.3. 

Z aprobatŃ o takim samym numerze nie mogŃ byĺ produkowane Ũadne inne kolory. 

4.1.5.2 Aprobaty s pecjalne waŨne tylko dla sublimacji12 

JeŨeli materiağ powğokowy jest produkowany wyğŃcznie do zastosowania w sublimacji, 
testy powinny byĺ wykonane tylko dla nastňpujŃcych kolor·w:  

¶ BEŧOWY 

¶ BRłZOWY 

Testy sŃ takie same, jak podane w Ä 4.1.3. 

Z atestem o danym numerze mogŃ byĺ produkowane inne kolory tylko dla sublimacji. 

4.1.5.3 Rozszerzenia dla technologii proszek na proszek  

JeŨeli producent chce uzyskaĺ rozszerzonŃ aprobatň dla technologii proszek na 
proszek (podstawowa powğoka i nieciŃgğa powğoka nawierzchniowa, posiadajŃca tň 
samŃ aprobatň QUALICOAT), w celu sprawdzenia zgodnoŜci powinny zostaĺ 
wykonane testy dw·ch kolor·w na dekoracji ORZECH, wedğug nastňpujŃcych kryteri·w 
QUALIDECO. 

 

NastňpujŃce testy powinny byĺ przeprowadzone na dekorowanych pr·bkach 
przygotowanych przez laboratorium:  

¶ OdpornoŜĺ na wilgotnŃ atmosferň 

¶ OdpornoŜĺ na dziağanie gotujŃcej siň wody (metoda z szybkowarem) 

¶ Przyspieszony test klimatyczny 

¶ Naturalny test klimatyczny (Floryda)  

4.1.5.4 Rozszerzenie dla technologii sublimacji  

JeŨeli producent Ũyczy sobie rozszerzenia aprobaty standardowej na sublimacjň, 
naleŨy wykonaĺ testy na nastňpujŃcych kolorach:  

¶ BEŧOWY 

¶ BRłZOWY 

Testy sŃ takie same, jak podane w Ä 4.1.3. 

4.1.6 Pr·bki 

Producent musi wysğaĺ materiağy powğokowe i powleczone pr·bki do upowaŨnionego 
laboratorium, ğŃcznie ze stosownŃ kartŃ technicznŃ dla kaŨdego koloru. Karta 
techniczna powinna zawieraĺ przynajmniej nastňpujŃce minimum informacji: kolor, 
wartoŜĺ poğysku i warunki utwardzania (ğŃcznie z zakresem czas·w i temperatur). 

Inspektor przygotowuje pğytki testowe w laboratorium testujŃcym, stosujŃc aprobowane 
alternatywne przygotowanie powierzchni i materiağy powğokowe dostarczone przez 
producenta. Pr·bki mogŃ byĺ teŨ przygotowane w innym miejscu pod warunkiem, Ũe 
inspektor bňdzie obecny podczas cağego procesu obr·bki.  

Czas i temperaturň utwardzania termicznego inspektor ustala zawsze na najniŨszym 
poziomie dopuszczonym przez producenta. Po sprawdzeniu koloru i poğysku inspektor 
powinien wykonaĺ wyŨej wymienione testy na pr·bkach. 

                                                
8 Systemy oznaczone w kolumnie ĂMateriağy powğokoweò listy atestowanych system·w opublikowanej 

w Internecie jako Ă1sò. 
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4.1.7 Ocena wynik·w test·w 

Inspektor przedkğada raport z badaŒ Generalnemu Licencjobiorcy lub QUALICOAT w 
krajach bez Generalnego Licencjobiorcy.  

Raporty z badaŒ sŃ oceniane przez Generalnego Licencjobiorcň. Pod nadzorem 
QUALICOAT Generalny Licencjobiorca wydaje decyzjň o przyznaniu bŃdŦ 
nieprzyznaniu aprobaty. 

- JeŨeli wyniki test·w 1-14 speğniajŃ wymagania dla wszystkich podstawowych 
kolor·w, aprobata lub rozszerzenie zostanŃ przyznane. 

- JeŨeli wyniki test·w od 1 do 14 speğniajŃ wymagania dla podstawowych 
kolor·w, ale nie dla koloru metalicznego, aprobata zostanie przyznana dla 
wszystkich kolor·w z wyjŃtkiem kolor·w metalicznych. 

- JeŜli wyniki jakiegoŜ testu 1-14 dla koloru podstawowego nie speğniajŃ 
wymagaŒ, producent badanych organicznych materiağ·w powğokowych 
zostanie poinformowany, Ũe aprobata lub rozszerzenie nie mogŃ obecnie 
zostaĺ przyznane, z podaniem szczeg·ğ·w i powod·w. 

- JeŨeli wyniki test·w 1-14 speğniajŃ wymagania dla koloru metalicznego, ale nie 
dla kolor·w podstawowych, producent badanych organicznych materiağ·w 
powğokowych zostanie poinformowany, Ũe aprobata lub rozszerzenie nie mogŃ 
obecnie zostaĺ przyznane, z podaniem szczeg·ğ·w i powod·w. 

Aprobata zostanie potwierdzona, jeŜli wyniki testu 15 (naturalny test odpornoŜci na 
warunki atmosferyczne na Florydzie) bňdŃ zadowalajŃce dla wszystkich kolor·w 
podstawowych. 

JeŜli wynik jest niezadowalajŃcy tylko dla koloru metalicznego, aprobata zostanie 
przyznana dla wszystkich kolor·w z wyjŃtkiem metalicznych. 

We wszystkich innych przypadkach atest zostanie cofniňty.  

4.1.8 Inspekcja zakğadu producenta materiağ·w powğokowych 

Wizyta jest wymagana w przypadku nowych wnioskodawc·w, w celu sprawdzenia 
wyposaŨenia laboratoryjnego zakğadu producenta materiağ·w powğokowych. Koszty 
takiej wizyty bňdŃ pokrywane przez wnioskodawcň. JeŨeli wizyta zostanie uznana za 
niezadowalajŃcŃ, Generalny Licencjobiorca (lub QUALICOAT) zachowuje prawo do 
nieprzyznania aprobaty. 

4.2. Odnowienie a probat  

Po przyznaniu aprobaty materiağowi powğokowemu, badania laboratoryjne i ekspozycja 
na Florydzie powinny byĺ wykonywane corocznie, a inspekcja zakğadu producenta 
materiağ·w powğokowych ï co 5 lat. 

4.2.1 Badania laboratoryjne i ekspozycja na Floryd zie 

4.2.1.1 Odnowienie a probat  dla klas 1 i 1.5   

Utrzymywanie jakoŜci aprobowanych organicznych materiağ·w powğokowych jest 
monitorowane przez wykonanie kaŨdego roku test·w 1-15 (patrz Ä 4.1.3) dla dw·ch 
kolor·w wybranych z trzech kolor·w wyznaczonych przez QUALICOAT kaŨdego roku.  

 

4.2.1.2 Odnowienie a probat  dla klasy 2  i 3 

 
Utrzymywanie jakoŜci aprobowanych organicznych materiağ·w powğokowych jest 
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monitorowane przez wykonanie kaŨdego roku test·w 1-15 (patrz Ä 4.1.3) dla dw·ch 
kolor·w wybranych z trzech kolor·w z tej samej rodziny RAL13 wyznaczonej przez 
QUALICOAT, za wyjŃtkiem kolor·w krytycznych RAL14.  
 
JeŜli dostawca materiağ·w powğokowych sam uznaje kolor lub rodzinň okreŜlonŃ przez 
QUALICOAT za krytycznŃ, powinien poinformowaĺ QUALICOAT i ta informacja 
zostanie umieszczona na certyfikacie aprobaty oraz opublikowana w witrynie 
internetowej QUALICOAT. QUALICOAT okreŜli alternatywny kolor lub rodzinň dla 
odnowienia atestu.  
 
KaŨdego roku powinien byĺ przetestowany takŨe jeden kolor metaliczny, wyznaczony 
przez QUALICOAT, jeŨeli atest ma rozszerzenie na kolory metaliczne.  
 

4.2.1.3 Odnowienie aprobat  specjalnych  i rozszerzeŒ  

W przypadku odnowienia aprobat, specjalnych i rozszerzeŒ, kaŨdego roku powinny byĺ 
badane w laboratorium i na Florydzie te same kolory jak przy przyznawaniu atestu. 

4.2.2 Pr·bki 

IstniejŃ trzy moŨliwoŜci pobierania materiağu do badaŒ przy odnawianiu aprobaty: 

- Inspektor pobiera pr·bki wymaganych kolor·w przy okazji inspekcji rutynowych 
w zakğadach wykonujŃcych powğoki.  

- Inspektor pobiera pr·bki bezpoŜrednio w zakğadzie producenta materiağ·w 
powğokowych.  

- Producent przesyğa organiczne materiağy powğokowe i powleczone panele do 
laboratorium, najlepiej w czerwcu, wraz ze stosownŃ kartŃ technicznŃ dla 
kaŨdego koloru. Karta techniczna powinna zawieraĺ przynajmniej nastňpujŃce 
minimum informacji: kolor, wartoŜĺ poğysku i warunki utwardzania (ğŃcznie z 
zakresem czas·w i temperatur). W krajach, w kt·rych nie ma Generalnego 
Licencjobiorcy ani laboratorium testujŃcego, producent materiağ·w 
powğokowych wysyğa wybrane kolory powğok do laboratorium aprobowanego 
przez QUALICOAT. 

Materiağy powğokowe mogŃ byĺ nakğadane na pğytki testowe w laboratorium testujŃcym, 
w posiadajŃcym licencjň lokalnym zakğadzie wykonujŃcym powğoki lub w zakğadzie 
producenta materiağ·w powğokowych pod nadzorem inspektora zgodnie z Ä 4.1.6. 

4.2.3 Ocena wynik·w badaŒ laboratoryjnych  

Laboratorium testujŃce powinno przesğaĺ raport z badaŒ do Generalnego 
Licencjobiorcy, kt·ry dokona oceny wynik·w. Pod nadzorem QUALICOAT Generalny 
Licencjobiorca decyduje o odnowieniu lub cofniňciu aprobaty lub wykluczeniu kolor·w 
w nastňpujŃcy spos·b: 

- JeŨeli wyniki badaŒ dowolnego testu laboratoryjnego nie speğniajŃ wymagaŒ dla 
koloru, wszystkie testy powinny byĺ powt·rzone w ciŃgu jednego miesiŃca z 
uŨyciem nowych pr·bek. 

- JeŨeli wyniki drugiej serii test·w sŃ znowu niezadowalajŃce, kolor ten powinien 
zostaĺ wykluczony. 

 

                                                
13

 Definicja i lista rodzin RAL znajduje siň w zağŃczniku A11. 
14

 Definicja i lista kolor·w krytycznych znajduje siň w zağŃczniku A11. 
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4.2.4 Ocena wynik·w testu Floryda 

Grupa Robocza Floryda (Florida Working Group) powinna dostarczyĺ wyniki testu do 
QUALICOAT15. 

¶ Dla klasy 1 i 1.5 

- Aprobata zostanie odnowiona, jeŨeli wynik naturalnego testu odpornoŜci na 
warunki atmosferyczne na Florydzie (test 15) bňdzie zadowalajŃcy 

- JeŨeli wynik bňdzie niezadowalajŃcy dla jednego koloru, kolor ten powinien 
zostaĺ wykluczony. 

¶ Dla klasy 2 i 3 

- JeŨeli wynik zmiany koloru bňdzie niezadowalajŃcy dla dw·ch kolor·w z tej 
samej rodziny RAL, rodzina ta powinna zostaĺ wykluczona. 

- JeŨeli wynik zachowania poğysku bňdzie niezadowalajŃcy dla dw·ch kolor·w 
z tej samej rodziny RAL, tylko te dwa kolory powinny zostaĺ wykluczone. 

JeŨeli producent nie zdoğa z jakichŜ powod·w przesğaĺ na czas wymaganych kolor·w 
do laboratorium i w rezultacie Ũadne pr·bki nie zostanŃ przesğane na Florydň, dwa 
odnawiane kolory okreŜlone przez Grupň RoboczŃ Floryda i jeden kolor metaliczny 
(jeŨeli jest rozszerzenie dla kolor·w metalicznych) powinny zostaĺ wykluczone. 

4.2.5 Procedura dotyczŃca wykluczonych kolor·w 

Wykluczone kolory producent powinien przebadaĺ ponownie jak najszybciej po 
otrzymaniu zawiadomienia.  

Wykluczone kolory, kt·re sŃ poddawane powt·rnemu badaniu, powinny byĺ uwaŨane 
za zawieszone. 

QUALICOAT bňdzie publikowaĺ listň wszystkich kolor·w (aktualnie) wykluczonych, 
wğŃcznie z kolorami zawieszonymi. 

4.2.6 Odebranie a probaty  

Klasy 1 i 1.5  

Aprobata zostanie odebrana wtedy, gdy wykluczone zostanŃ cztery kolory 
niemetaliczne. Kolory zawieszone nie sŃ uwzglňdnione przy stosowaniu tej zasady. 

Klasa 2 

Atest zostanie odebrany natychmiast po speğnieniu jednego z nastňpujŃcych 
warunk·w: 

¶ wykluczone zostanŃ dwie rodziny RAL lub 

¶ wykluczone zostanŃ cztery zwykğe kolory (to znaczy niemetaliczne), 
naleŨŃce do r·Ũnych rodzin RAL. 

4.3. Stosowanie logo przez producent·w powğok 

Stosowanie logo musi byĺ zgodne z przepisami stosowania znaku jakoŜci QUALICOAT 
(zağŃcznik A1). 

                                                
15

 Patrz procedura testu na Florydzie (PFLO) 
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Rozdziağ 5 
Licencje dla wykonawc·w powğok 
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5. Licencje dla wykonawc·w powğok 

Niniejszy rozdziağ okreŜla procedurň udzielania licencji wykonawcom powğok dla 
jednego zakğadu produkcyjnego. 

Na Ũyczenie wnioskodawcy moŨe zostaĺ przeprowadzona wstňpna inspekcja, ale w 
tym przypadku jej wyniki nie mogŃ byĺ wykorzystane do udzielenia licencji. 

Szkolenia dla pracownik·w licencjonowanych zakğad·w wykonujŃcych powğoki sŃ  
obowiŃzkowe we wszystkich krajach. SŃ one regularnie organizowane przez 
generalnych licencjobiorc·w lub QUALICOAT 

Procedury udzielania i wznawiania licencji dla wykonawc·w powğok nakğadajŃcych 
powğoki dekoracyjne przedstawiono w osobnym dokumencie dostňpnym na stronie 
internetowej QUALIDECO (www.qualideco.eu). 

5.1. Udzielanie licencji (znaku jakoŜci) 

KaŨda linia do nakğadania powğok powinna byĺ sprawdzona przed udzieleniem licencji 
QUALICOAT. 

Przed udzieleniem licencji muszŃ zostaĺ przeprowadzone dwie inspekcje z wynikiem 
pozytywnym. Inspekcje te przeprowadza siň na wniosek wykonawcy powğok. Pierwsza 
inspekcja jest przeprowadzana po um·wieniu terminu. Termin drugiej nie jest 
uzgadniany i jest ona przeprowadzana jedynie pod warunkiem, Ũe wszystkie wyniki 
pierwszej zostanŃ uznane za zadowalajŃce (ğŃcznie z badaniem w kwaŜnej mgle 
solnej).  
Inspektorzy powinni mieĺ przy sobie nastňpujŃce przyrzŃdy: 
Å miernik gruboŜci, 
Å miernik przewodnictwa, 
Å przyrzŃdy kalibracyjne do pozostağych, przewidzianych test·w. 

W trakcie kontroli inspektor wykonuje nastňpujŃce testy, uŨywajŃc formularza inspekcji 
zatwierdzonego przez QUALICOAT. 

5.1.1 Kontrola materiağ·w 

Inspektor sprawdza czy zakğad wykonujŃcy powğoki uŨywa do zewnňtrznych 
zastosowaŒ architektonicznych, aprobowanych przez QUALICOAT organicznych 
materiağ·w powğokowych. JeŨeli uŨywane sŃ Ŝrodki chemiczne do alternatywnego 
przygotowania powierzchni, sprawdza r·wnieŨ czy sŃ aprobowane przez QUALICOAT. 

5.1.2 Kontrola wyposaŨenia laboratorium 

Kontrolň laboratorium wykonuje siň zgodnie z wymaganiami podanymi w Ä 3.8 w celu 
sprawdzenia, czy wyposaŨenie jest dostňpne, dziağajŃce i prawidğowo uŨytkowane. 
Inspektor sprawdza ponadto, czy laboratorium dysponuje odpowiednimi normami lub 
pisemnymi instrukcjami zgodnie z rozdziağem Ä 3.10. 

5.1.3 Kontrola procesu produkcyjnego i urzŃdzeŒ produkcyjnych 

Zgodnie z Ä 3.1, 3.6 i 3.7. 

5.1.4 Kontrola chemiczne go przygotowanie powierzchni  

Zgodnie z Ä 3.2, 3.3 i 3.5. 

5.1.5 Kontrola wyrob·w gotowych  
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CzňŜĺ badaŒ moŨe byĺ wykonana na wyrobach gotowych, ale peğny zakres badaŒ 
przeprowadza siň na pğytkach testowych, poddanych obr·bce r·wnolegle z partiŃ 
produkcyjnŃ (patrz Ä 5.1.6). 

Kontroli podlegajŃ tylko te wyroby gotowe, kt·re przeszğy kontrolň wewnňtrznŃ 
(wszystkie czňŜci gotowe do wysyğki sŃ uznane jako wydane przez wykonawcň 
powğok). 

Liczbň element·w, na kt·rych trzeba wykonaĺ pomiar gruboŜci powğoki, podano w 
poniŨszej tabeli (co najmniej 30 sztuk). 

LiczebnoŜĺ partii (*) 
Liczba element·w 
(wyb·r losowy) 

Dopuszczalny limit 
element·w 

odrzuconych 
1-10 wszystkie 0 

11-200 10 1 
201-300 15 1 
301-500 20 2 
501-800 30 3 

801-1300 40 3 
1301-3200 55 4 
3201-8000 75 6 

8001-22000 115 8 
22001-110000 150 11 

(*) partia towaru ï jedna partia oznacza cağoŜĺ zam·wienia klienta w jednym kolorze 
lub czňŜĺ tego zam·wienia znajdujŃca siň w zakğadzie produkcyjnym. 

Inspektor przeprowadza nastňpujŃce testy wyrob·w gotowych: 

- wyglŃd (dla sprawdzenia jednolitoŜci produkcji) (2.1), 
- gruboŜĺ powğoki (2.3), 
- przyczepnoŜĺ na sucho (2.4.1) i przyczepnoŜĺ na mokro (2.4.2), 
- odpornoŜĺ na dziağanie kwaŜnej mgğy solnej (2.10), 
- test Machu (2.11). 
- test polimeryzacji (2.14), 
- pr·ba ciňcia (2.18). 

Przy pierwszej inspekcji test Machu jest wykonywany przed testem w kwaŜnej mgle 
solnej. JeŜli wynik testu Machu jest zadowalajŃcy, moŨna przystŃpiĺ do testu w 
kwaŜnej mgle solnej. JeŜli natomiast wynik testu Machu nie jest zadowalajŃcy, wynik 
pierwszej inspekcji zostanie uznany za negatywny i musi byĺ ona powt·rzona. Wynik 
inspekcji jest zadowalajŃcy, gdy wszystkie testy dajŃ wynik zadowalajŃcy, wğŃcznie z 
testem w kwaŜnej mgle solnej. 

Podczas drugiej inspekcji wykonywana jest tylko pr·ba Machu. W przypadku jej 
negatywnego wyniku druga inspekcja musi byĺ powt·rzona. 

5.1.6 Badania pğytek testowych  

Pğytki testowe majŃ zostaĺ poddane nastňpujŃcym testom r·wnolegle z partiŃ 
produkcyjnŃ:  

- poğysk (2.2), 
- gruboŜĺ powğoki (2.3), 
- przyczepnoŜĺ na sucho (2.4.1) i przyczepnoŜĺ na mokro (2.4.2), 
- tğocznoŜĺ (2.6), 
- pr·ba zginania (2.7), 
- pr·ba udarnoŜci (2.8). 

5.1.7 PrzeglŃd kontroli wewnňtrznej i rejestr·w wewnňtrznych  

Inspektor sprawdza, czy jest prowadzona kontrola wewnňtrzna zgodnie z Ä 3.9 i czy 
zakğad prowadzi rejestry zgodnie z zaleceniami podanymi w Ä 3.11. 
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BadajŃc rejestry kontroli wewnňtrznej, inspektor musi sprawdziĺ czy zapisy zgodne sŃ 
z wynikami uzyskanymi na pğytkach testowych. Z tego powodu wszystkie pğytki testowe 
muszŃ byĺ przechowywane do dyspozycji inspektora przez jeden rok. 

5.1.8 Ocena koŒcowa dla uzyskania licencji 

Inspektor przekazuje raport z inspekcji do oceny Generalnemu Licencjobiorcy. 

Generalny Licencjobiorca wykonuje poniŨszŃ procedurň pod nadzorem QUALICOAT: 

¶ JeŜli wyniki obu inspekcji speğniajŃ wymagania, zostaje przyznana licencja na 
uŨywanie znaku jakoŜci. 

¶ JeŜli wyniki jednej z dw·ch inspekcji nie speğniajŃ wymagaŒ, wykonawca 
powğok zostaje poinformowany, Ũe licencja obecnie nie moŨe zostaĺ przyznana. 
DoğŃcza siň szczeg·ğowe uzasadnienie decyzji. Wykonawca powğok moŨe 
zğoŨyĺ ponowny wniosek o przyznanie licencji po trzymiesiňcznym okresie 
karencji. 

5.1.9 Atest  ĂSEASIDEò 

JeŨeli wykonawca powğok wystŃpiğ o atest SEASIDE, inspekcja zostanie 
przeprowadzona zgodnie ze wymaganiami podanymi w Ä 3.2.1 lub 3.4; ponadto 
zostanie wykonany test korozji nitkowej na wyrobach gotowych (2.19). 

JeŨeli rezultaty inspekcji sŃ zgodne z wymaganiami ĂSEASIDEò, atest zostanie 
przyznany. Specjalny Certyfikat QUALICOAT SEASIDE bňdzie stwierdzağ16, Ũe zakğad 
wykonujŃcy powğoki jest zdolny do produkcji wyrob·w gotowych, wypeğniajŃcych 
wymagania SEASIDE. 

JeŨeli wyniki inspekcji nie speğniajŃ wymagaŒ, wykonawca powğok musi odczekaĺ 
przynajmniej trzy miesiŃce przed zğoŨeniem nowego wniosku o przyznanie atestu 
ĂSEASIDEò. 

5.2. Rutynowe inspekcje licencjobiorc·w 

Wykonawca powğok po udzieleniu licencji na uŨywanie znaku jakoŜci otrzyma jej 
odnowienie, jeŨeli wyniki co najmniej dw·ch inspekcji w roku speğniŃ wymagania.  

Rutynowe inspekcje sŃ przeprowadzane bez uprzedzenia. Inspektorzy powinni mieĺ 
przy sobie nastňpujŃce przyrzŃdy: 

- miernik gruboŜci, 
- miernik przewodnictwa, 
- przyrzŃdy kalibracyjne do pozostağych, przewidzianych test·w. 

W trakcie inspekcji inspektor wykonuje nastňpujŃce czynnoŜci, uŨywajŃc formularza 
inspekcji zatwierdzonego przez QUALICOAT: 

- kontrolň materiağ·w zgodnie z Ä 5.1.1, 

- kontrolň aparatury laboratoryjnej Ä 5.1.2, 

- kontrolň proces·w i urzŃdzeŒ produkcyjnych zgodnie z Ä 5.1.3, 

- kontrolň chemicznego przygotowania powierzchni zgonie z Ä 5.1.4, 

- kontrolň wyrob·w gotowych i pğytek kontrolnych zgodnie z Ä 5.1.5 i 5.1.6, 

- test w kwaŜnej mgle solnej do przeprowadzenia co najmniej raz w roku zgodnie 
z Ä 2.10, 

- przeglŃd rejestr·w zgodnie z Ä 5.1.7. 

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

¶ JeŜli wyniki inspekcji speğniajŃ wymagania, zezwolenie na uŨywanie znaku 
jakoŜci zostanie odnowione. 

¶ JeŜli wyniki inspekcji nie speğniajŃ wymagaŒ, nastňpna inspekcja zostanie 
przeprowadzona w ciŃgu miesiŃca (z uwzglňdnieniem okres·w wolnych od 
pracy) od momentu, gdy wykonawca powğok otrzymağ zawiadomienie o 
niezadowalajŃcej inspekcji od Generalnego Licencjobiorcy i/lub QUALICOAT. 
W miňdzyczasie licencjobiorca powinien poprawiĺ niezgodnoŜci i natychmiast 
poinformowaĺ o tym Generalnego Licencjobiorcň lub QUALICOAT. 

JeŨeli wyniki drugiej inspekcji bňdŃ takŨe niezadowalajŃce, licencja na uŨywanie znaku 
jakoŜci zostanie natychmiast cofniňta. Przed zgğoszeniem nowego wniosku o licencjň 
na uŨywanie znaku jakoŜci, wykonawca powğok musi odczekaĺ co najmniej 3 miesiŃce. 

Licencje z testem  ĂSEASIDEò  

Inspekcje rutynowe SEASIDE sŃ prowadzone zgodnie z Ä 3.2.1 lub 3.4 w trakcie 
inspekcji QUALICOAT, a test korozji nitkowej wykonuje siň na wyrobach gotowych 
(2.19). Co najmniej jedna inspekcja SEASIDE rocznie musi byĺ przeprowadzona z 
wynikiem zadowalajŃcym. JeŨeli Ũadne inspekcja SEASIDE nie jest moŨliwa w czasie 
wizyt QUALICOAT, naleŨy przeprowadziĺ dodatkowŃ, zapowiedzianŃ inspekcjň. 
JeŨeli wyniki inspekcji speğniajŃ wymagania, atest ĂSEASIDEò zostanie odnowiony. 
JeŨeli wyniki inspekcji nie speğniajŃ wymagaŒ, w ciŃgu miesiŃca (pomijajŃc okresy 
wolne od pracy) zostanie przeprowadzona powt·rna (zapowiedziana) inspekcja.  
JeŨeli powt·rna inspekcja da takŨe wynik niezadowalajŃcy, atest SEASIDE zostanie 
natychmiast cofniňty. Przed zğoŨeniem ponownego wniosku o przyznanie atestu 
ĂSEASIDEò wykonawca powğok musi odczekaĺ co najmniej trzy miesiŃce. 

Zawieszenie inspekcji  

W przypadku niepokoj·w politycznych lub nieprzewidzianych okolicznoŜci, po 
konsultacji z odpowiedzialnym laboratorium testujŃcym, Generalny Licencjobiorca lub 
QUALICOAT moŨe zawiesiĺ inspekcje maksymalnie na 12 miesiňcy. Po tym czasie 
licencja zostanie cofniňta. 

5.3. Prawo wykonawcy powğok do apelacji  

Wykonawca powğok otrzymuje kopiň kaŨdego raportu z inspekcji. JeŨeli wyniki nie 
speğniajŃ wymagaŒ, zostajŃ podane szczeg·ğowe informacje i przyczyny.  
Zakğad ma prawo do apelacji w ciŃgu 10 dni. 

5.4. PoufnoŜĺ informacji  

Wszystkie informacje dotyczŃce wynik·w inspekcji i ich oceny majŃ charakter poufny. 

5.5. Terminy skğadania raport·w z inspekcji 

Wszystkie raporty z inspekcji (w tym wyniki test·w) muszŃ byĺ dostarczone do 
sekretariatu QUALICOAT w ciŃgu trzech miesiňcy od daty inspekcji. JeŜli wynik 
inspekcji zakğadu jest niezadowalajŃcy, Generalny Licencjobiorca musi wysğaĺ raport 
do sekretariatu QUALICOAT w ciŃgu jednego miesiŃca od dnia inspekcji. 

5.6. Stosowanie logo znaku jakoŜci przez wykonawc·w powğok 

Stosowanie logo musi byĺ zgodne z przepisami stosowania znaku jakoŜci QUALICOAT 
(zağŃcznik A1). 
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Rozdziağ 6 
Procedury kontroli wewnňtrznej 
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6. Procedury kontroli wewnňtrznej 

6.1. Kontrola parametr·w procesu produkcji 

6.1.1 KŃpiele do przygotowania powierzchni  

Parametry chemiczne okreŜlone przez producenta materiağ·w do chemicznego 
przygotowania powierzchni powinny byĺ analizowane co najmniej : 

raz dziennie (na 24 godziny) dla kaŨdej kŃpieli. 

W razie koniecznoŜci wykonawca powğok moŨe zwiňkszyĺ czňstotliwoŜĺ analiz. 

Wyniki tych analiz muszŃ byĺ wpisane do kart lub innych, czytelnych rejestr·w, ğatwo 
dostňpnych dla inspektora. Rejestr musi zawieraĺ wartoŜci nominalne, wartoŜci 
maksymalne, kt·rych nie wolno przekraczaĺ, wartoŜci zmierzone oraz liczbň zmian 
roboczych. Dla kaŨdej kŃpieli naleŨy prowadziĺ oddzielny rejestr. 

JeŜli konieczne byğy dziağania korekcyjne, naleŨy je odnotowaĺ. 

6.1.2 JakoŜĺ wody  

Pomiar przewodnictwa wody w ostatnim pğukaniu przed chromianowaniem oraz w 
pğukaniu wodŃ demineralizowanŃ musi byĺ wykonany co najmniej : 

raz dziennie (na 24 godziny). 

W razie koniecznoŜci wykonawca powğok moŨe zwiňkszyĺ czňstotliwoŜĺ analiz. 

Wyniki tych analiz muszŃ byĺ wpisane do kart lub innych odpowiednich rejestr·w, 
ğatwo dostňpnych dla inspektora. Rejestr musi zawieraĺ wartoŜci nominalne, wartoŜci 
maksymalne, kt·rych nie wolno przekraczaĺ, wartoŜci zmierzone oraz liczbň zmian 
roboczych. 

6.1.3 Pomiar temperatury kŃpieli do przygotowania powierzchni i wody pğuczŃcej 

Temperaturň kŃpieli do przygotowania powierzchni i koŒcowego pğukania, jeŜli jest to 
pğukanie gorŃcŃ wodŃ, naleŨy mierzyĺ co najmn iej : 

raz dziennie (na 24 godziny) dla kaŨdej kŃpieli. 

Wyniki tych pomiar·w muszŃ byĺ wpisane do kart lub innych odpowiednich rejestr·w, 
ğatwo dostňpnych dla inspektora. Rejestr musi zawieraĺ wartoŜci nominalne, wartoŜci 
maksymalne, kt·rych nie wolno przekraczaĺ, wartoŜci zmierzone oraz liczbň zmian 
roboczych. 

6.1.4 Pomiar temperatury suszenia  

Temperaturň suszenia naleŨy mierzyĺ co najmniej : 

raz na tydzieŒ. 

NaleŨy zmierzyĺ i odnotowaĺ temperaturň elementu i temperaturň wskazanŃ przez 
wskaŦnik pomiarowy urzŃdzenia. 

Temperaturň naleŨy mierzyĺ za pomocŃ przyrzŃdu rejestrujŃcego lub innych Ŝrodk·w, 
takich jak termo-chromatyczne kredki lub termo-chromatyczne tabletki. 
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Wyniki tych pomiar·w naleŨy zarejestrowaĺ a krzywe suszenia w oparciu o dokonane 
pomiary umieŜciĺ w rejestrze ğatwo dostňpnym dla inspektora. 

6.1.5 Pomiar warunk·w utwardzania termicznego  

Warunki utwardzania termicznego zgodnie z Ä 3.7 naleŨy badaĺ co najmniej : 

¶ dwa razy na 24 godziny; naleŨy odnotowaĺ wyŜwietlanŃ temperaturň; 

¶ raz na tydzieŒ: naleŨy wykonaĺ krzywŃ utwardzania termicznego na 
profilach. 

Wyniki tych pomiar·w naleŨy zarejestrowaĺ a krzywe suszenia w oparciu o dokonane 
pomiary umieŜciĺ w rejestrze ğatwo dostňpnym dla inspektora. 

6.2. Kontrola jakoŜci chemicznego przygotow ania powierzchni  

6.2.1 Badanie stopnia wytrawienia  

StopieŒ ubytku aluminium naleŨy mierzyĺ co najmniej  raz na dzieŒ za pomocŃ metody 
opisanej w Ä 3.2.1. 

JeŨeli licencja obejmuje atest ĂSEASIDEò, wykonawca powğoki musi kontrolowaĺ 
stopieŒ wytrawienia przynajmniej raz na dzieŒ podczas produkcji SEASIDE. 

6.2.2 Oznaczanie masy powğoki konwersyjnej 

Kontrola masy chromianowych powğok konwersyjnych musi byĺ wykonywana co 
najmniej  raz dziennie (24 h) zgodnie z normŃ ISO 3892, natomiast w przypadku 
innych powğok konwersyjnych, zgodnie z instrukcjami producenta (patrz zağŃcznik A6). 

6.3. Kontrola jakoŜci wyrob·w gotowych 

Pğytki testowe naleŨy przygotowywaĺ co najmniej  1 raz na kaŨdŃ 8-godzinnŃ zmianň 
dla kaŨdego koloru i kaŨdego zatwierdzonego materiağu powğokowego. 

6.3.1 Badanie poğysku (ISO 2813) 

Badanie poğysku powğoki organicznej na wyrobach gotowych naleŨy prowadziĺ co 
najmniej  1 raz na 8-godzinnŃ zmianň dla kaŨdego koloru i kaŨdego producenta. 

Wyniki tych analiz powinny byĺ zamieszczone w rejestrze ğatwo dostňpnym dla 
inspektora. Rejestr musi zawieraĺ wartoŜci nominalne, wartoŜci maksymalne, kt·rych 
nie wolno przekraczaĺ, uzyskane wyniki pomiar·w oraz liczby zmian roboczych. 

6.3.2 Badanie gruboŜci powğoki (ISO 2360) 

GruboŜĺ powğoki na elementach naleŨy mierzyĺ zgodnie z poniŨszymi wymaganiami: 

LiczebnoŜĺ partii (*) 
Liczba element·w        
(wyb·r losowy) 

Dopuszczalny limit 
element·w 

odrzuconych 

1-10 wszystkie 0 

11-200 10 1 

201-300 15 1 

301-500 20 2 

501-800 30 3 
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801-1300 40 3 

1301-3200 55 4 

3201-8000 75 6 

8001-22000 115 8 

22001-110000 150 11 

(*) partia towaru: peğne zam·wienie klienta w jednym kolorze lub czňŜĺ tego 
zam·wienia, kt·ra zostağa juŨ wykonana.  

Wyniki tych pomiar·w (wartoŜci minimalne i maksymalne) muszŃ byĺ odnotowane w 
rejestrze ğatwo dostňpnym dla inspektora. 

6.3.3 Badanie wy glŃdu  

WyglŃd element·w naleŨy sprawdzaĺ zgodnie z poniŨszymi wymaganiami: 
 

LiczebnoŜĺ partii (*) 
Liczba element·w        
(wyb·r losowy) 

Dopuszczalny limit 
element·w 

odrzuconych  

1-10 wszystkie 0 

11-200 10 0 

201-300 15 0 

301-500 20 0 

501-800 30 0 

801-1300 40 0 

1301-3200 55 0 

3201-8000 75 0 

8001-22000 115 0 

22001-110000 150 0 

(*) partia towaru: peğne zam·wienie klienta w jednym kolorze lub czňŜĺ tego 
zam·wienia, kt·ra zostağa juŨ wykonana. 

Wyniki tych pomiar·w muszŃ byĺ odnotowane w rejestrze ğatwo dostňpnym dla 
inspektora. 

6.3.4 Test  przyczepnoŜci (ISO 2409) 

6.3.4.1 PrzyczepnoŜĺ na sucho 

Badanie przyczepnoŜci na sucho naleŨy prowadziĺ na pğytkach testowych co najmniej 
raz na kaŨdŃ 8-godzinnŃ zmianň dla kaŨdego odcienia koloru, kaŨdej kategorii 
poğysku i kaŨdego dostawcy. 

6.3.4.2 PrzyczepnoŜĺ na mokro 

Badanie przyczepnoŜci na mokro naleŨy prowadziĺ na gotowych produktach co 
najmniej raz na tydzieŒ. 

CzňstotliwoŜĺ testu naleŨy zmieniĺ do dw·ch razy w tygodniu przez okres trzech 
miesiňcy w przypadku, gdy wynik testu w kwaŜnej mgle solnej to B, C lub D (patrz 
2.10. Ocena koŒcowa testu AASS) 

Wyniki tych muszŃ byĺ odnotowane i zachowane w rejestrze ğatwo dostňpnym dla 
inspektora. 

6.3.5 Test polimeryzacji  
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Test ten jest stosowany dla kontroli prawidğowoŜci polimeryzacji powğoki organicznej. 
Przy kontroli wewnňtrznej ten test nie jest obowiŃzkowy dla powğok proszkowych. 
Test polimeryzacji naleŨy wykonywaĺ na pğytkach testowych.  
Wyniki muszŃ byĺ odnotowane w rejestrze ğatwo dostňpnym dla inspektora. 

6.3.6 Pr·ba tğocznoŜci (ISO 1520) 

Pr·bň tğocznoŜci naleŨy wykonywaĺ na pğytkach testowych. 
Wyniki muszŃ byĺ odnotowane w rejestrze ğatwo dostňpnym dla inspektora. 

6.3.7 Pr·ba zginania (ISO 1519) 

Badanie odpornoŜci na pňkanie przy zginaniu naleŨy prowadziĺ na pğytkach testowych. 
Wyniki muszŃ byĺ odnotowane w rejestrze ğatwo dostňpnym dla inspektora. 

6.3.8 Pr·ba udarnoŜci (ISO 6272 / ASTM D 2794) 

Pr·bň udarnoŜci naleŨy wykonywaĺ na pğytkach testowych. 
Wyniki muszŃ byĺ odnotowane w rejestrze ğatwo dostňpnym dla inspektora. 

6.4. Rejestry kontroli jakoŜci 

6.4.1 Rejestr kontroli procesu produkcji  

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

Powinien on zawieraĺ nastňpujŃce informacje: 

- temperaturň kŃpieli, 
- parametry chemiczne podane przez producent·w, 
- wyniki badania stopnia wytrawienia, 
- wyniki pomiaru masy powğoki konwersyjnej, 
- wyniki badania przewodnictwa wody,  
- wyniki kontroli warunk·w suszenia i utwardzania termicznego, 
- przebiegi krzywych temperatur suszenia i utwardzania termicznego. 

6.4.2 Rejestr kontroli pğytek testowych  

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

Powinien on zawieraĺ nastňpujŃce informacje: 
- datň produkcji; 
- dane referencyjne stosowanego materiağu powğokowego: RAL lub inne 
odnoŜniki umoŨliwiajŃce jego identyfikacjň, numer partii, nazwň producenta; 

- wyniki nastňpujŃcych test·w: 
- badanie poğysku, 
- pomiar gruboŜci, 
- badanie przyczepnoŜci, 
- test polimeryzacji (nieobowiŃzkowy dla powğok proszkowych), 
- badanie tğocznoŜci, 
- badanie odpornoŜci na zginanie, 
- pr·ba udarnoŜci, 
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- badanie koloru (ocena wzrokowa z por·wnaniem koloru otrzymanego z 
odcieniem koloru zam·wionego przez klienta). 

6.4.3 Rejestr kontroli wyrob·w gotowych 

Rejestr kontrolny jest albo trwale oprawionym rejestrem z ponumerowanymi stronami 
(niebindowanym spiralnie), albo rejestrem komputerowym. 
Powinien on zawieraĺ nastňpujŃce informacje: 

- nazwň klienta i dane identyfikacyjne zam·wienia lub partii towaru; 
- datň produkcji; 
- dane referencyjne stosowanego organicznego materiağu powğokowego; 
- wyniki nastňpujŃcych test·w: 

- pomiar gruboŜci powğoki, 
- badanie odcienia koloru i poğysku; 
- badanie wyglŃdu 
- przyczepnoŜĺ na mokro 

6.4.4 Rejestr kontroli test·w przeprowadzonych przez producenta powğok 

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

Powinien on zawieraĺ nastňpujŃce informacje: 
- nr referencyjny pr·bki 
- datň pobrania i wysğania/odebrania 
- numer referencyjny raportu z badania sporzŃdzonego przez producenta 
- wyniki badania (patrz zağŃcznik A6) 
- uwagi i/lub przeprowadzone korekty.   
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6.5. Podsumowanie wymagaŒ kontroli wewnňtrznej   

 

KONTROLA  PRZEDMIOT KONTROLI MINIMALNA CZŇSTOTLIWOśĹ 
WYNIKI 

UMIESZCZONE W: 

Proces  

KŃpiele chemicznego 
przygotowania 
powierzchni, 
odtğuszczanie, 
trawienie, 
chromianowanie, 
pğukanie 

Parametry 
chemiczne 

1 raz dziennie (co 24h) dla kaŨdej 
kŃpieli 

wykazie lub rejestrze 

Przewodnictwo wody 1 raz dziennie (co 24h) wykazie lub rejestrze 

Temperatura chemicznego 
przygotowania powierzchni i kŃpieli 
pğuczŃcych 

1 raz dziennie (co 24h) dla kaŨdej 
kŃpieli 

wykazie lub rejestrze 

Temperatura suszenia 1 raz na tydzieŒ wykazie lub rejestrze 

Warunki utwardzania termicznego 

2 razy na dzieŒ ï zapis wyŜwietlanej 
temperatury 

1 raz na tydzieŒ ï 1 krzywa 
utwardzania termicznego na profilach 

wykazie lub rejestrze 

 
Powğoka 

konwersyjna  

StopieŒ trawienia 1 raz dziennie (co 24h) wykazie lub rejestrze 

Masa powğoki konwersyjnej (powğoka) 
chromianowa)  

1 raz dziennie (co 24h) wykazie lub rejestrze 

Masa powğoki konwersyjnej 
(bezchromowej) 

wedğug instrukcji producenta Ŝrodk·w 
chemicznych (patrz zağŃcznik A6) 

wykazie lub rejestrze 

Wyroby gotowe  

Poğysk 
1 raz na 8-godzinnŃ zmianň dla 
kaŨdego odcienia i kaŨdego 

producenta 
wykazie lub rejestrze 

GruboŜĺ powğoki 
W zaleŨnoŜci od wielkoŜci partii 

zam·wienia 
wykazie lub rejestrze 

WyglŃd 
W zaleŨnoŜci od wielkoŜci partii 

zam·wienia 
wykazie lub rejestrze 

PrzyczepnoŜĺ na mokro 
1 raz na tydzieŒ  

(2 razy na tydzieŒ prze 3 miesiŃce w przypadku 
wyniku B, C lub D dla AASS) 

wykazie lub rejestrze 

Pğytki testowe 

PrzyczepnoŜĺ na sucho 
1 raz na 8-godzinnŃ zmianň dla 
kaŨdego odcienia i kaŨdego 

producenta 
wykazie lub rejestrze 

Polimeryzacja (nieobowiŃzkowo dla 
powğok proszkowych) 

1 raz na 8-godzinnŃ zmianň dla 
kaŨdego odcienia i kaŨdego 

producenta 
wykazie lub rejestrze 

Badanie tğocznoŜci 
1 raz na 8-godzinnŃ zmianň dla 
kaŨdego odcienia i kaŨdego 

producenta 
wykazie lub rejestrze 

Badanie odpornoŜci na zginanie 
1 raz na 8-godzinnŃ zmianň dla 
kaŨdego odcienia i kaŨdego 

producenta 
wykazie lub rejestrze 

Pr·ba udarnoŜci 
1 raz na 8-godzinnŃ zmianň dla 
kaŨdego odcienia i kaŨdego 

producenta 
wykazie lub rejestrze 
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ZağŃczniki 
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½ŀƱŊŎȊƴƛƪƛ 

A1 ς ½ŀǎŀŘȅ ǳȍȅǿŀƴƛŀ Ȋƴŀƪǳ ƧŀƪƻǏŎƛ v¦![L/h!¢ Řƭŀ ŎƛŜƪƱȅŎƘ ƛ 
ǇǊƻǎȊƪƻǿȅŎƘ ǇƻǿƱƻƪ ƻǊƎŀƴƛŎȊƴȅŎƘ ƴŀ ŀƭǳƳƛƴƛǳƳ Řƻ ŎŜƭƽǿ 
architektonicznych 

1. Definicje 
 

5ƭŀ ǇƻǘǊȊŜō ƴƛƴƛŜƧǎȊŜƎƻ ǊŜƎǳƭŀƳƛƴǳ αȊƴŀƪ ƧŀƪƻǏŎƛέ v¦![L/h!¢ ƻȊƴŀŎȊŀ ƳŀǊƪť ƘŀƴŘƭƻǿŊ 
Stowarzyszenia dla YƻƴǘǊƻƭƛ WŀƪƻǏŎƛ w tǊȊŜƳȅǏƭŜ [ŀƪƛŜǊƽǿΣ CŀǊō ƛ tƻǿƱƻƪ όv¦![L/h!¢ύΣ ½ǳǊȅŎƘΣ 
ȊŀǎǘǊȊŜȍƻƴŊ ǿ CŜŘŜǊŀƭƴȅƳ .ƛǳǊȊŜ tŀǘŜƴǘƻǿȅƳ ƛ ½ƴŀƪƽǿ ¢ƻǿŀǊƻǿȅŎƘ у ƳŀƧŀ мфут Ǌƻƪǳ ǇƻŘ ƴǳƳŜǊŜƳ 
орн омс ƛ ǿ aƛťŘȊȅƴŀǊƻŘƻǿȅƳ wŜƧŜǎǘǊȊŜ ½ƴŀƪƽǿ ¢ƻǿŀǊƻǿȅŎƘ мп ǎƛŜǊǇƴƛa 1987 roku pod numerem 
513 227 i opublikowany w Swiss Official Gazette of Commerce w dniu 5 maja 1987 roku. 

 
αv¦![L/h!¢έ ƻȊƴŀŎȊŀ {ǘƻǿŀǊȊȅǎȊŜƴƛŜ YƻƴǘǊƻƭƛ WŀƪƻǏŎƛ tǊȊŜƳȅǎƱǳ [ŀƪƛŜǊƽǿΣ CŀǊō ƛ tƻǿƱƻƪ 
(QUALICOAT) w Zurychu. 

αD[έ ƻȊƴŀŎȊŀ DŜƴŜǊŀƭƴŜƎƻ [ƛŎŜƴŎƧƻōƛƻǊŎťΣ ǘƧΦ ƪǊŀƧƻǿŜ ƭǳō ƳƛťŘȊȅƴŀǊƻŘƻǿŜ ǎǘƻǿŀǊȊȅǎȊŜƴƛŜ ǇƻǎƛŀŘŀƧŊŎŜ 
ƭƛŎŜƴŎƧť ƎŜƴŜǊŀƭƴŊ v¦![L/h!¢ ƴŀ ƻƪǊŜǏƭƻƴŜ ǘŜǊȅǘƻǊƛǳƳΦ 

α[ƛŎŜƴŎƧŀέ ƻȊƴŀŎȊŀ ƻǏǿƛŀŘŎȊŜƴƛŜ ǿȅŘŀƴŜ ǇǊȊŜȊ ƭǳō ǿ ƛƳƛŜƴƛǳ {ǘƻǿŀǊȊȅǎȊŜƴƛŀΣ ǳǇƻǿŀȍƴƛŀƧŊŎŜ Řƻ 
ǳȍȅǿŀƴƛŀ Ȋƴŀƪǳ ƧŀƪƻǏŎƛ ȊƎƻŘƴƛŜ Ȋ ƴƛƴƛŜƧǎȊȅƳ ǊŜƎǳƭŀƳƛƴŜƳΦ 

α!ǇǊƻōŀǘŀέ ƻȊƴŀŎȊŀ ǇƻǘǿƛŜǊŘȊŜƴƛŜΣ ȍŜ ƻƪǊŜǏƭƻƴȅ ǇǊƻŘǳƪǘ όǇƻǿƱƻƪŀ ƭǳō ǇǊƻŘǳƪǘ Řƻ ƪƻƴǿŜǊǎƧƛ 
ŎƘŜƳƛŎȊƴŜƧύ ǎǇŜƱƴƛŀƧŊ ȊŀƭŜŎŜƴƛŀ ǿȅƳŀƎŀƵ v¦![L/h!¢Φ 

α²ȅƳŀƎŀƴƛŀ ǘŜŎƘƴƛŎȊƴŜέ ƻȊƴŀŎȊŀƧŊ α²ȅƳŀƎŀƴƛŀ Řƭŀ ǳȊȅǎƪŀƴƛŀ Ȋƴŀƪǳ ƧŀƪƻǏŎƛ Řƭŀ ŎƛŜƪƱȅŎƘ ƛ 
ǇǊƻǎȊƪƻǿȅŎƘ ǇƻǿƱƻƪ ƻǊƎŀƴƛŎȊƴȅŎƘ ƴŀ ŀƭǳƳƛƴƛǳƳ Řƻ ŎŜƭƽǿ ŀǊŎƘƛǘŜƪǘƻƴƛŎȊƴȅŎƘέΦ 

α[ƛŎŜƴŎƧƻōƛƻǊŎŀέ ƻȊƴŀŎȊŀ ŦƛǊƳť ǳǇƻǿŀȍƴƛƻƴŊ Řƻ ǎǘƻǎƻǿŀƴƛŀ Ȋƴŀƪǳ ƧŀƪƻǏŎƛΦ 

2. ²ƱŀǎƴƻǏŏ Ȋƴŀƪǳ ƧŀƪƻǏŎƛ 
 

½ƴŀƪ ƧŀƪƻǏŎƛ ƧŜǎǘ ǿƱŀǎƴƻǏŎƛŊ v¦![L/h!¢ ƛ ƴƛŜ ƳƻȍŜ ōȅŏ ǎǘƻǎƻǿŀƴȅ ǇǊȊŜȊ ƛƴƴȅŎƘ ǳȍȅǘƪƻǿƴƛƪƽǿ ōŜȊ 
zezwolenia QUALICOAT. 

 
v¦![L/h!¢ ǇǊȊȅȊƴŀƱƻ D[ ƭƛŎŜƴŎƧť ƎŜƴŜǊŀƭƴŊ ǿ ȊŀƪǊŜǎƛŜ Ȋƴŀƪǳ ƧŀƪƻǏŎƛ ǿ ƪǊŀƧǳ ΦΦΦΦΦΦΦΦΦΦΦΦΦΣ ƻōŜƧƳǳƧŊŎŊ 
prawo do autoryzacji ǎǘƻǎƻǿŀƴƛŀ Ȋƴŀƪǳ ƧŀƪƻǏŎƛ ȊƎƻŘƴƛŜ Ȋ ƴƛƴƛŜƧǎȊȅƳ ǊŜƎǳƭŀƳƛƴŜƳΦ 

3. Kwalifikacje wnioskodawcy 

Autoryzacja na stosowanie znaƪǳ ƧŀƪƻǏŎƛ ƳƻȍŜ Ȋƻǎǘŀŏ ǳŘȊƛŜƭƻƴŀ ǇƻŘ ǿŀǊǳƴƪƛŜƳΣ ȍŜ ǿƴƛƻǎƪƻŘŀǿŎŀ 
ŘȊƛŀƱŀ ȊƎƻŘƴƛŜ Ȋ ƴƛƴƛŜƧǎȊȅƳƛ ǿȅƳŀƎŀƴƛŀƳƛΦ tƻȊǿƻƭŜƴƛŜ ǘƻ ƻƪǊŜǏƭƻƴŜ ȊƻǎǘŀƧŜ ƻŘǇƻǿƛŜŘƴƛŊ ǳƳƻǿŊΦ 

Uzyskanie licencji lub aprobaty uǇǊŀǿƴƛŀ ǇƻǎƛŀŘŀŎȊŀ Řƻ ǳȍȅǿŀƴƛŀ Ȋƴŀƪǳ ƧŀƪƻǏŎƛ Řƭŀ ƻƪǊŜǏƭƻƴȅŎƘ 
ǇǊƻŘǳƪǘƽǿΦ trzekazywanie licencji lub aprobaty jest zabronione. 
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4. Rejestr licencjobiorc·w 

v¦![L/h!¢ ǇǊƻǿŀŘȊƛ ōƛŜȍŊŎȅ ǊŜƧŜǎǘǊΣ ǿ ƪǘƽǊȅƳ ȊŀǇƛǎŀƴŜ ǎŊ ƴŀȊǿȅΣ ŀŘǊŜǎȅ ƻǊŀȊ ŎƘŀǊŀƪǘŜǊ ǇǊƻŘǳƪŎƧƛ 
ǇǊȊŜƳȅǎƱƻǿŜƧ ǿǎȊȅǎǘƪƛŎƘ ƭƛŎŜƴŎƧƻōƛƻǊŎƽǿΣ Řŀǘŀ ǇǊȊȅȊƴŀƴƛŀ ƭƛŎŜƴŎƧƛ ǇƻǎȊŎȊŜƎƽƭƴȅƳ ȊŀƪƱŀŘƻƳΣ numery 
im przyznane, daǘŀ ŎƻŦƴƛťŎƛŀ ƭƛŎŜƴŎƧƛ ƭǳō ŀǇǊƻōŀǘȅ ƛ ǿǎȊŜƭƪƛŜ ƛƴƴŜ ƛƴŦƻǊƳŀŎƧŜ ŎȊȅ ŘŀƴŜ ǳȊǳǇŜƱƴƛŀƧŊŎŜΣ 
ƪǘƽǊŜ v¦![L/h!¢ ǳȊƴŀ Ȋŀ ƴƛŜȊōťŘƴŜΦ 

WŜǏƭƛ ƭƛŎŜƴŎƧƻōƛƻǊŎŀ ȊƳƛŜƴƛ ǎǿƻƧŊ ƴŀȊǿť ƭǳō ŀŘǊŜǎΣ Ƴǳǎƛ ōŜȊȊǿƱƻŎȊƴƛŜ ǇƻƛƴŦƻǊƳƻǿŀŏ ƻ ǘȅƳ D[Σ ƪǘƽǊȅ Ȋ 
kolei poinformuje QUALICOAT w celu wprowadzenia odpowiednich zmian w rejestrze. 

5. {ǘƻǎƻǿŀƴƛŜ ƭƻƎƻ ǇǊȊŜȊ ǿȅƪƻƴŀǿŎƽǿ ǇƻǿƱƻƪ i ǇǊƻŘǳŎŜƴǘƽǿ 

5.1. ½ŀǎŀŘȅ ƻƎƽƭƴŜ  

[ƻƎƻ ǿȅǎǘťǇǳƧŜ ǿ ƴŀǎǘťǇǳƧŊŎȅŎƘ ƪƻƭƻǊŀŎƘΥ ŎȊŀǊƴȅκōƛŀƱȅΣ ōƛŀƱȅκƴƛŜōƛŜǎƪƛ όt!b¢hb9 wŜŦƭŜȄ .ƭǳŜ /±Τ 
RGB: 14-27-141; CMYK: 100-72-0-6) lub niebieski/srebrny (PANTONE Silver 877u; RGB: 205-211-215; 
CMYK: 8-3-3-9).  

Po prawej stronie moŨe byĺ dodany napis ĂZnak jakoŜci architektonicznych powğok na 
aluminiumò (lub tekst odpowiadajŃcy narodowym przepisom). 

 

[ƛŎŜƴŎƧƻōƛƻǊŎŀ ǎǘƻǎǳƧŊŎȅ Ȋƴŀƪ ƧŀƪƻǏŎƛ ƴƛŜ ƳƻȍŜ Ǝƻ ǿ ȍŀŘŜƴ ǎǇƻǎƽō ȊƳƛŜƴƛŀŏ ŀƴƛ ǳȊǳǇŜƱƴƛŀŏΦ ² 
ǇǊȊȅǇŀŘƪǳΣ ƎŘȅ ƭƛŎŜƴŎƧƻōƛƻǊŎŀ ǊƽǿƴƻƭŜƎƭŜ ǎǘƻǎǳƧŜ ǿ ƻŘƴƛŜǎƛŜƴƛǳ Řƻ ǎǿƻƛŎƘ ǇǊƻŘǳƪǘƽǿ ǿƱŀǎƴŜ ƳŀǊƪƛ 
ƭǳō Ȋƴŀƪƛ ǘƻǿŀǊƻǿŜΣ ǿ ȍŀŘƴȅƳ ǊŀȊƛŜ ƴƛŜ ƳƻȍŜ ǘƻ ƴŀǊǳǎȊŀŏ ƴƛƴƛŜƧǎȊȅŎƘ ǳǎǘŀƭŜƵΦ [ƛŎŜncjobiorcy lub 
posiadacze aprobaty ǎŊ ȊƻōƻǿƛŊȊŀƴƛ ŘƻǎǘŀǊŎȊȅŏΣ ƴŀ ƪŀȍŘŜ ȍŊŘŀƴƛŜ D[Σ ƛƴŦƻǊƳŀŎƧƛ ŘƻǘȅŎȊŊŎȅŎƘ 
ǎǇƻǎƻōƽǿ ǎǘƻǎƻǿŀƴƛŀ Ȋƴŀƪǳ ƧŀƪƻǏŎƛΦ 

bƛŜǿƱŀǏŎƛǿŜ ǎǘƻǎƻǿŀƴƛŜ Ȋƴŀƪǳ ƳƻȍŜ ǇǊƻǿŀŘȊƛŏ Řƻ ǎŀƴƪŎƧƛ ƻƪǊŜǏƭƻƴȅŎƘ ǿ Ϡ фΦ 

5.2. ¦ȍȅǿŀƴƛŜ ƭƻƎƻ ǇǊȊŜȊ wykƻƴŀǿŎƽǿ ǇƻǿƱƻƪ 

¦ƳƛŜǎȊŎȊŀƧŊŎ Ȋƴŀƪ ƴŀ ǿȅǊƻōƛŜΣ ǿȅƪƻƴŀǿŎŀ ǇƻǿƱƻƪƛ ƎǿŀǊŀƴǘǳƧŜΣ ȍŜ ƧŀƪƻǏŏ ŘƻǎǘŀǊŎȊŀƴŜƎƻ ǿȅǊƻōǳ 
gotowego jest zgodna z wymaganiami. 

WŜǏƭƛ ƭƛŎŜƴŎƧƻōƛƻǊŎŀ ǇƻǎƛŀŘŀ ƪƛƭƪŀ ȊŀƪƱŀŘƽǿ produkcyjnychΣ Ȋƴŀƪ ƳƻȍŜ ōȅŏ stosowany tylko przez te 
ȊŀƪƱŀŘȅ ǿȅƪƻƴǳƧŊŎŜ ǇƻǿƱƻƪƛΣ Řƭŀ ƪǘƽǊȅŎƘ ƭƛŎŜƴŎƧƻōƛƻǊŎŀ ǳȊȅǎƪŀƱ ƭƛŎŜƴŎƧŜΦ 

½ƴŀƪ ƳƻȍŜ ōȅŏ ǳƳƛŜǎȊŎȊŀƴȅ ƴŀ ǎŀƳȅŎƘ ǇǊƻŘǳƪǘŀŎƘΣ ǇŀǇƛŜǊŀŎƘ ŦƛǊƳƻǿȅŎƘΣ ȊŀƳƽǿƛŜƴƛŀŎƘ ƛ ŦŀƪǘǳǊŀŎƘΣ 
ŎŜƴƴƛƪŀŎƘΣ ƴŀƭŜǇƪŀŎƘ ƛ ǿ ŎŀƱŜƧ ŘƻƪǳƳŜƴǘŀŎƧƛ ŦƛǊƳȅΣ ōǊƻǎȊǳǊŀŎƘΣ ƪŀǘŀƭƻƎŀŎƘΣ ƻƎƱƻǎȊŜƴƛŀŎƘ. 

² ƪŀȍŘȅƳ ǇǊȊȅǇŀŘƪǳΣ ƎŘȅ ƭŀƪƛŜǊƴƛŀ ǎǘƻǎǳƧŜ ƻƪǊŜǏƭŜƴƛŜ v¦![L/h!¢Σ 
Ƴǳǎƛ ȊŀǿǎȊŜ ǇƻŘŀǿŀŏ ƴǳƳŜǊ ƭƛŎŜƴŎƧƛΦ 5ƻǘȅŎȊȅ ǘƻ ȊŀǊƽǿƴƻ ȊƴŀƪǳΣ Ƨŀƪ ƛ 
ǘŜƪǎǘƽǿΦ 

 Licencja nr xxxx 
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5.3. ¦ȍȅǿŀƴƛŜ lƻƎƻ ǇǊȊŜȊ ǇǊƻŘǳŎŜƴǘƽǿ όǇǊƻŘǳŎŜƴǘƽǿ ƳŀǘŜǊƛŀƱƽǿ ǇƻǿƱƻƪƻǿȅŎƘ ƛ ǇǊƻŘǳŎŜƴǘƽǿ 
sȅǎǘŜƳƽǿ ŀƭǘŜǊƴŀǘȅǿƴȅŎƘ ƻōǊƽōƪƛ powierzchni) 

½ƴŀƪ v¦![L/h!¢ ƴƛŜ ƳƻȍŜ ǿƛŘƴƛŜŏ ƴŀ ƻǇŀƪƻǿŀƴƛŀŎƘ ƭǳō ƴŀƭŜǇƪŀŎƘΦ 

² ƭƛǘŜǊŀǘǳǊȊŜ ŦŀŎƘƻǿŜƧ ƛ ŘƻƪǳƳŜƴǘŀŎƘ ǇǊƻŘǳŎŜƴŎƛ ǇƻǿƱƻƪ ƳƻƎŊ ǎǘƻǎƻǿŀŏ Ȋƴŀƪ ǿȅƱŊŎȊƴƛŜ ǿ ǇǊȊȅǇŀŘƪǳ 
ǇǊƻŘǳƪǘƽǿ ŀǇǊƻōƻǿŀƴȅŎƘ ǇǊȊŜȊ v¦![L/h!¢ Ȋ ǳǿŀƎŊΥ αtǊƻŘǳƪǘ ŀǇǊƻōƻǿŀƴȅ ǇǊȊŜȊ v¦![L/h!¢έΦ ² 
ƪŀȍŘȅƳ ǇǊȊȅǇŀŘƪǳ ǳȍȅŎƛŀ Ȋƴŀƪǳ ǿ ŘƻƪǳƳŜƴŎƛŜ ǇƻǿƛƴƛŜƴ ǎƛť ǘŜȍ ǇƻƧŀǿƛŏ ǘŜƪǎǘ αv¦![L/h!¢ ƧŜǎǘ 
ȊƴŀƪƛŜƳ ƧŀƪƻǏŎƛ dla licencjonowanych ǿȅƪƻƴŀǿŎƽǿ ǇƻǿƱƻƪέΦ  

² ǇǊȊȅǇŀŘƪǳ ƧŀƪƛŜƎƻƪƻƭǿƛŜƪ ƛƴƴŜƎƻ ǳȍȅŎƛŀ Ȋƴŀƪǳ ǇǊƻŘǳŎŜƴŎƛ ǇƻǿƱƻƪ ǎŊ ȊƻōƻǿƛŊȊŀƴƛ Řƻ ŘƻǎǘŀǊŎȊŜƴƛŀ 
do Generalnego Licencjobiorcy ǿǎȊȅǎǘƪƛŎƘ ƴƻǿȅŎƘ ŘƻƪǳƳŜƴǘƽǿ ǿȅƳƛŜƴƛŀƧŊŎȅŎƘ v¦![L/h!¢Φ W 
krajach bez GL ŘƻƪǳƳŜƴǘȅ ǘŜ ƴŀƭŜȍȅ ǿȅǎƱŀŏ ǇǊȊŜŘ ƻǇǳōƭƛƪƻǿŀƴƛŜƳ ōŜȊǇƻǏǊŜŘƴƛƻ Řƻ ǎŜƪǊŜǘŀǊƛŀǘǳ 
QUALICOAT. 

6. LƴƴŜ ǿŀǊǳƴƪƛ ǳȍȅǿŀƴƛŀ Ȋƴŀƪǳ 

6.1. ¦ȍȅǿŀƴƛŜ znaku przez Generalnych LƛŎŜƴŎƧƻōƛƻǊŎƽǿ (stowarzyszenia krajowe lub 
ƳƛťŘȊȅƴŀǊƻŘƻǿŜύ 

Generalni [ƛŎŜƴŎƧƻōƛƻǊŎȅ ƳƻƎŊ ǇƻǎƱǳƎƛǿŀŏ ǎƛť ȊƴŀƪƛŜƳ ǿ ƻōƻǿƛŊȊǳƧŊŎȅŎƘ ƪƻƭƻǊŀŎƘΣ ŀƭŜ ȊŀǿǎȊŜ ƱŊŎȊƴƛŜ 
Ȋ ƻŘǇƻǿƛŜŘƴƛƳ ǿƱŀǎƴȅƳ ȊƴŀƪƛŜƳ ƭǳō ǇǊŀǿƴƛŜ ȊŀǘǿƛŜǊŘȊƻƴȅƳ ƻȊƴŀƪƻǿŀƴƛŜƳ ǎǘƻǿŀǊȊȅǎȊŜƴƛŀΦ ½ƴŀƪ 
ƳƻȍŜ ǘŀƪȍŜ ōȅŏ ƱŊŎȊƻƴȅ Ȋ ŦƭŀƎŊ ƴŀǊƻŘƻǿŊ ƛκƭǳō ƴŀȊǿŊ ƪǊŀƧǳΦ ² ǇǊȊȅǇŀŘƪǳ ǳȍȅŎƛŀ znaku lub nazwy 
QUALICOAT na drukach firmowych lub w korespondencji, nazwa stowarzyszenia krajowego powinna 
ōȅŏ ȊŀǿǎȊŜ ŘƻƳƛƴǳƧŊŎŀΣ ŀōȅ Ʊŀǘǿƻ ƻŘǊƽȍƴƛŀŏ ƭƛŎŜƴŎƧƻōƛƻǊŎť ƻŘ v¦![L/h!¢Φ ½ŀǿǎȊŜ ǇǊȊȅ ǎǘƻǎƻǿŀƴƛǳ 
Ȋƴŀƪǳ ǿ ŘƻƪǳƳŜƴŎƛŜ Ǉƻǿƛƴƴƻ ǎƛť ǘŀƪȍŜ ǇƻƧŀǿƛŀŏ ȊŘŀƴƛŜ α·17 ƧŜǎǘ ƭƛŎŜƴŎƧƻōƛƻǊŎŊ ƎŜƴŜǊŀƭƴȅƳ 
QUALICOAT na Y18έΦ wƻȊƳƛŀǊ ƭƻƎƻ ƳƻȍŜ ōȅŏ ƻŘǇƻǿƛŜŘƴƛƻ ȊƳƛŜƴƛŀƴȅ ǇǊȊȅ ȊŀŎƘƻǿŀƴƛǳ ǇǊŀǿƛŘƱƻǿȅŎƘ 
proporcji geometrycznych. 

6.2. ¦ȍȅǿŀƴƛŜ znaku przez sekretariat QUALICOAT 

Jedynie sekretariat w Zurychu i dyrektor technicȊƴȅ ǎŊ ǳǇƻǿŀȍƴƛŜƴƛ Řƻ ǳȍȅǿŀƴƛŀ znaku QUALICOAT 
ōŜȊ ŘƻŘŀǘƪƻǿȅŎƘ ƻȊƴŀŎȊŜƵΦ 5ƻ ǿŜǿƴťǘǊȊƴŜƧ ƪƻǊŜǎǇƻƴŘŜƴŎƧƛ όƻƪƽƭƴƛƪƛΣ ǇǊƻƎǊŀƳȅ ƛ ǎǇǊŀǿƻȊŘŀƴƛŀ Ȋ 
ǇƻǎƛŜŘȊŜƵύ ƴŀƭŜȍȅ ǎǘƻǎƻǿŀŏ Ȋƴŀƪ ōƛŀƱƻ-ŎȊŀǊƴȅΦ 5ƻ ƪƻǊŜǎǇƻƴŘŜƴŎƧƛ ȊŜǿƴťǘǊȊƴŜƧ ƴŀƭŜȍȅ ǳȍȅǿŀŏ Ȋƴŀƪǳ ǿ 
ƻōƻǿƛŊȊǳƧŊŎȅŎƘ ƪƻƭƻǊŀŎƘΦ [ƻƎƻ Ǉƻǿƛƴƴƻ ōȅŏ ȊŀǿǎȊŜ ǳƳƛŜǎȊŎȊƻƴŜ ƴŀ ǇƛŜǊǿǎȊŜƧ ǎǘǊƻƴƛŜ ŘƻƪǳƳŜƴǘǳΣ ŀƭŜ 
ƴƛŜƪƻƴƛŜŎȊƴƛŜ ƴŀ ǎǘǊƻƴŀŎƘ ƴŀǎǘťǇƴȅŎƘΦ [ƻƎƻ Ǉƻǿƛƴƴƻ ōȅŏ ȊŀǿǎȊŜ ǳƳƛŜǎȊŎȊŀƴŜ ǿ ƴŀƎƱƽǿƪǳ ƭƛǎǘǳΦ 

6.3. ¦ȍȅǿŀƴƛŜ Ȋƴŀƪǳ ǇǊȊŜȊ ǳǊȊťŘƴƛƪƽǿ v¦![L/h!¢ 

PreȊŜǎ v¦![L/h!¢ ƛ ǇǊȊŜǿƻŘƴƛŎȊŊŎȅ YƻƳƛǘŜǘǳ ¢ŜŎƘƴƛŎȊƴŜƎƻ ǎŊ ǘŀƪȍŜ ǳǇƻǿŀȍƴƛŜƴƛ Řƻ ǎǘƻǎƻǿŀƴƛŀ 
Ȋƴŀƪǳ ƴŀ ǿƛȊȅǘƽǿƪŀŎƘ ǿȅƪƻƴŀƴȅŎƘ ǇǊȊŜȊ v¦![L/h!¢Σ ƧŜǏƭƛ ǎŊ ƻƴŜ ǇƻǘǊȊŜōƴŜ Řƻ ŎŜƭƽǿ 
reprezentacyjnyŎƘΦ Lƴƴƛ ŎȊƱƻƴƪƻǿƛŜ ƪƻƳƛǘŜǘƽǿ όYƻƳƛǘŜǘ ¢ŜŎƘƴƛŎȊƴȅ ƛ ²ȅƪƻƴŀǿŎȊȅΣ DǊǳǇȅ wobocze) nie 
ǎŊ ǳǇƻǿŀȍƴƛŜƴƛ Řƻ ǳȍȅǿŀƴƛŀ Ȋƴŀƪǳ ŀƴƛ Řƻ ƻŘǿƻƱȅǿŀƴƛŀ ǎƛť Řƻ v¦![L/h!¢ ǿ ƧŀƪƛƪƻƭǿƛŜƪ ǎǇƻǎƽōΣ 
chyba, ȍŜ ǳȊȅǎƪŀƭƛ ƻŘŘȊƛŜƭƴŜ ǳǇƻǿŀȍƴƛŜƴƛŜ ƻŘ ƪƻƳƛǘŜǘǳ ǿȅƪƻƴŀǿŎȊŜƎƻΦ 

                                                
17 X = nazwa stowarzyszenia krajowego 
18 Y = nazwa kraju 
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6.4. ¦ȍȅǿŀƴƛŜ znaku przez zainteresowane strony trzecie  

NiŜƪǘƽǊȊȅ ǇǊȊŜŘǎƛťōƛƻǊŎȅ ǳȍȅǿŀƧŊŎȅ ǇǊƻŘǳƪǘȅ ǇƻǿƱƻƪƻǿŜ v¦![L/h!¢ ƳƻƎŊ ŎƘŎƛŜŏ ǳƳƛŜǎȊŎȊŀŏ Ȋƴŀƪ ƴŀ 
wytwarzanych produktach oraz w dokumentach firmy. 

tƻǿƛƴƴƛ ǿȅǎǘŊǇƛŏ ƻ ǇƛǎŜƳƴŜ ȊŜȊǿƻƭŜƴƛŜΣ ƪǘƽǊŜ ƳƻȍŜ Ȋƻǎǘŀŏ ǳŘȊƛŜƭƻƴŜ ǇƻŘ ƴŀǎǘťǇǳƧŊŎȅƳƛ ǿŀǊǳƴƪŀƳƛΥ 

¶ wszystkie stosowane wyroby aluminiowe mǳǎȊŊ ōȅŏ ǇƻƪǊȅǿŀƴŜ ǿ ǇƻǎƛŀŘŀƧŊŎȅŎƘ ƭƛŎŜƴŎƧť ȊŀƪƱŀŘŀŎƘ 
ǿȅƪƻƴǳƧŊŎȅŎƘ ǇƻǿƱƻƪƛ; 

¶ ǿǎȊȅǎǘƪƛŜ ŘƻƪǳƳŜƴǘȅ ǇƻǿƻƱǳƧŊŎŜ ǎƛť ƴŀ v¦![L/h!¢ ȊƻǎǘŀƴŊ ŘƻǎǘŀǊŎȊƻƴŜ Řo GL w celu 
zatwierdzenia lub (w krajach bez GL) ōŜȊǇƻǏǊŜŘƴƛƻ Řƻ v¦![L/h!¢Τ  

¶ ȊŀƪƱŀŘ ōťŘȊƛŜ ǇƻŘƭŜƎŀƱ ƛƴǎǇŜƪŎƧƻƳ i kontroli ze strony GL lub przez QUALICOAT. 

¶ ¦ȊȅǎƪŀƴƛŜ ǘŀƪƛŜƎƻ ȊŜȊǿƻƭŜƴƛŀ ƳƻȍŜ ǿƛŊȊŀŏ ǎƛť Ȋ ƻōƻǿƛŊȊƪƻǿŊ ƻǇƱŀǘŊ ǊƻŎȊƴŊΦ  

7. Warunki udzielania lub wznowienia licencji lub aprobaty 

5ƭŀ ǇǊƻŘǳŎŜƴǘƽǿ ƳŀǘŜǊƛŀƱƽǿ ǇƻǿƱƻƪowych ς ƻƪǊŜǏƭƻƴŜ ǿ ǊƻȊŘȊƛŀƭŜ пΦ 

Dla ǿȅƪƻƴŀǿŎƽǿ ǇƻǿƱƻƪ ς ƻƪǊŜǏƭƻƴŜ ǿ ǊƻȊŘȊƛŀƭŜ рΦ 

5ƭŀ ǿȅǘǿƽǊŎƽǿ ǎȅǎǘŜƳƽǿ ŀƭǘŜǊƴŀǘȅǿƴȅŎƘ ǇǊȊȅƎƻǘƻǿŀƴƛŀ ǇƻǿƛŜǊȊŎƘƴƛ ς ƻƪǊŜǏƭƻƴŜ ǿ ȊŀƱŊŎȊƴƛƪǳ !сΦ  

Przyznanie licencji lub aprobaty ǿƛŊȍŜ ǎƛť Ȋ ƪƻƴƛŜŎȊƴƻǏŎƛŊ ǇƻƴƻǎȊŜƴƛŀ ǊƻŎȊƴŜƧ ƻǇƱŀǘȅΦ 

8. Anulowanie licencji lub a pro baty  

8.1. Naruszenie regulaminu 

D[ ŀƴǳƭǳƧŜ ƭƛŎŜƴŎƧť ƭǳō ŀǇǊƻōŀǘťΣ ƧŜǏƭƛ ƭƛŎŜƴŎƧƻōƛƻǊŎŀ ƴƛŜ ǎǇŜƱƴƛŀ ǇƻǎǘŀƴƻǿƛŜƵ ƴƛƴƛŜƧǎȊŜƎƻ wŜƎǳƭŀƳƛƴǳΣ ŀ 
ǿ ǎȊŎȊŜƎƽƭƴƻǏŎƛ ƧŜǏƭƛ ƧŜǎǘ ǿƛƴƛŜƴ ƴƛŜǿƱŀǏŎƛǿŜƎƻ ǎǘƻǎƻǿŀƴƛŀ Ȋƴŀƪǳ ƧŀƪƻǏŎƛ ƭǳō ƴƛŜ ǿȅǿƛŊȊǳƧŜ ǎƛť Ȋ ƻǇƱŀǘΦ  

W przypadku anulowania licencji lub aprobaty licencjobiorca otrzyma od GL pisemne powiadomienie, 
ƳŀƧŊŎŜ ǎƪǳǘŜƪ ƴŀǘȅŎƘƳƛŀǎǘƻǿȅΦ ² ǘŀƪƛƳ ǇǊȊȅǇŀŘƪǳ ǿǎȊȅǎǘƪƛŜ ŜǘȅƪƛŜǘƪƛΣ ōŀƴŘŜǊƻƭŜΣ ǿȊƻǊƴƛƪƛΣ ǎǘŜƳǇƭŜΣ 
ƻǇŀƪƻǿŀƴƛŀΣ ŎŜƴƴƛƪƛΣ ŘƻƪǳƳŜƴǘȅΣ ǿƛȊȅǘƽǿƪƛ ƛ ǿǎȊŜƭƪƛŜ ƛƴƴŜ ǇǊȊŜŘƳƛƻǘȅΣ ƴŀ ƪǘƽǊȅŎƘ ǳƳƛŜǎȊŎȊƻƴƻ Ȋƴŀƪ 
ƧŀƪƻǏŎƛΣ ƳǳǎȊŊ ōȅŏ ŀƭōƻ ǇǊȊŜƪŀȊŀƴŜ Řƻ D[Σ ŀƭōƻ  (jŜǏƭƛ D[ ǘŀƪ ǇƻƭŜŎƛ) ȊŀǘǊȊȅƳŀƴŜ Řƻ ƧŜƎƻ ŘȅǎǇƻȊȅŎƧƛ ŀȍ 
do momentu przyznania nowej licencji lub aprobaty.  

8.2. tƻǿŀȍƴŜ ȊƳƛŀƴȅ ǿ ŦƛǊƳƛŜ 

W przypadku wszelkich istotnych wyŘŀǊȊŜƵ όȊƳƛŀƴŀ ǳŘȊƛŀƱƻǿŎƽǿ ƭǳō ƴŀƧǿŀȍƴƛŜƧǎȊȅŎƘ ǇǊŀŎƻǿƴƛƪƽǿΣ 
ƴƻǿŀ ƭƛƴƛŀύ ŦƛǊƳŀ Ǉƻǿƛƴƴŀ ƴƛŜȊǿƱƻŎȊƴƛŜ ȊŀǿƛŀŘƻƳƛŏ ƻ ǘȅƳ D[Φ D[ ƧŜǎǘ ǳǇƻǿŀȍƴƛƻƴȅ Řƻ 
przeprowadzenia dodatkowej wizyty w celu sprawdzenia, czy wszystkie warunki zawarte w 
ǿȅƳŀƎŀƴƛŀŎƘ v¦![L/h!¢ ǎŊ ƴŀŘŀƭ ǎǇŜƱƴƛŀƴŜΦ 

WŜǏƭƛ ƭƛŎŜƴŎƧƻōƛƻǊŎŀ ȊƻǎǘŀƴƛŜ ȊƭƛƪǿƛŘƻǿŀƴȅΣ ǿǎȊȅǎǘƪƛŜ ŜǘȅƪƛŜǘƪƛΣ ōŀƴŘŜǊƻƭŜΣ ǿȊƻǊƴƛƪƛΣ ǎǘŜƳǇƭŜΣ 
ƻǇŀƪƻǿŀƴƛŀΣ ŎŜƴƴƛƪƛΣ ŘƻƪǳƳŜƴǘȅΣ ǿƛȊȅǘƽǿƪƛ ƛ ǿǎȊŜƭƪƛŜ ƛƴƴŜ ǇǊȊŜŘƳƛƻǘȅΣ ƴŀ ƪǘƽǊȅŎƘ ǳƳƛŜǎȊŎȊƻƴƻ Ȋƴŀƪ 
ƧŀƪƻǏŎƛΣ ƳǳǎȊŊ ōȅŏ ŀƭōƻ ǇǊȊŜƪŀȊŀƴŜ Řƻ D[Σ ŀƭōƻ (ƧŜǏƭƛ D[ ǘŀƪ ǇƻƭŜŎƛύ ȊŀǘǊȊȅƳŀƴŜ Řƻ ƧŜƎƻ ŘȅǎǇƻȊȅŎƧƛ ŀȍ Řƻ 
momentu przyznania nowej licencji lub aprobaty.  
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8.3. Samodzielna rezygnacja 

W przypadku samodzielnej rezygnacji z aprobaty lub licencji wszystkie etykietki, banderole, wzorniki, 
stemple, opakowaniaΣ ŎŜƴƴƛƪƛΣ ŘƻƪǳƳŜƴǘȅΣ ǿƛȊȅǘƽǿƪƛ ƛ ǿǎȊŜƭƪƛŜ ƛƴƴŜ ǇǊȊŜŘƳƛƻǘȅΣ ƴŀ ƪǘƽǊȅŎƘ 
ǳƳƛŜǎȊŎȊƻƴƻ Ȋƴŀƪ ƧŀƪƻǏŎƛΣ ƳǳǎȊŊ ōȅŏ ŀƭōƻ ǇǊȊŜƪŀȊŀƴŜ Řƻ D[Σ ŀƭōƻ όƧŜǏƭƛ D[ ǘŀƪ ǇƻƭŜŎƛύ zatrzymane do 
ƧŜƎƻ ŘȅǎǇƻȊȅŎƧƛ ŀȍ Řƻ ƳƻƳŜƴǘǳ ǇǊȊȅȊƴŀƴƛŀ ƴƻǿŜƧ ƭƛŎŜƴŎƧƛ ƭǳō ŀǘŜǎǘǳΦ  

9. Sankcje 

² ǇǊȊȅǇŀŘƪǳ ƴƛŜǿƱŀǏŎƛǿŜƎƻ ǳȍȅŎƛŀ Ȋƴŀƪǳ ƧŀƪƻǏŎƛ ƭǳō ƧŀƪƛŜƎƻƪƻƭǿƛŜƪ ŘȊƛŀƱŀƴƛŀ ǇǊƻǿŀŘȊŊŎŜƎƻ Řƻ 
ƴŀǊŀȍŜƴƛŀ ƴŀ ǎȊǿŀƴƪ ƧŜƎƻ ǇǊŜǎǘƛȍǳ D[ ƭǳō v¦![L/h!¢ (w przypadku braku GL) ƳƻȍŜ ƴŀƱƻȍȅŏ ƴŀ ȊŀƪƱŀŘ 
ƴŀǎǘťǇǳƧŊŎŜ ǎŀƴƪŎƧŜΥ 

- ƻŦƛŎƧŀƭƴŜ ƻǏǿƛŀŘŎȊŜƴƛŜΣ 

- nagana, 

- ŎƻŦƴƛťŎƛŜ Ȋƴŀƪu. 

{ǘǊƻƴƛŜ ǇǊȊȅǎƱǳƎǳƧŜ ƻŘǿƻƱŀƴƛŜ ƴŀƧǇƛŜǊǿ Řƻ D[Σ ŀ ƴŀǎǘťǇƴƛŜ Řƻ YƻƳƛǘŜǘǳ ²ykonawczego QUALICOAT 
ό9ȄŜŎǳǘƛǾŜ /ƻƳƳƛǘǘŜŜύΣ ƪǘƽǊŜƎƻ ŘŜŎȅȊƧŀ ƧŜǎǘ ƻǎǘŀǘŜŎȊƴŀΦ 

10. Zmiany regulaminu 

bƛƴƛŜƧǎȊȅ ǊŜƎǳƭŀƳƛƴ ƳƻȍŜ ōȅŏ ȊƳƛŜƴƛŀƴȅ ǿ ǊŀȊƛŜ ǇƻǘǊȊŜōȅΦ WŜŘƴŀƪ ƭƛŎŜƴŎƧƻōƛƻǊŎŀ Ƴŀ п ƳƛŜǎƛŊŎŜ ƻŘ Řŀǘȅ 
publikacji poprawki na wniesienie ewentualnej skargi przeciwko wprowadzanej zmianie.  

11. Powiadomienia 

²ǎȊȅǎǘƪƛŜ ƛƴŦƻǊƳŀŎƧŜ ǇǊȊŜƪŀȊȅǿŀƴŜ ƭƛŎŜƴŎƧƻōƛƻǊŎȅ ƭǳō ǇǊȊŜȊ ƭƛŎŜƴŎƧƻōƛƻǊŎť ǿ ȊǿƛŊȊƪǳ Ȋ ƴƛƴƛŜƧǎȊȅƳ 
ǊŜƎǳƭŀƳƛƴŜƳ ōťŘŊ ǳȊƴŀƴŜ Ȋŀ ŘƻǎǘŀǊŎȊƻƴŜΣ ƧŜȍŜƭƛ ȊƻǎǘŀƴŊ ǇǊȊŜǎƱŀƴŜ ƭƛǎǘŜƳ ǇǊŀǿƛŘƱƻǿƻ ȊŀŀŘǊŜǎƻǿŀƴȅƳ 
i ostemplowanym. 
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A2 ς Lista aktualnie aprobowanych procedur19 

 

 

 

                                                
19

 Wszystkie aktualne procedury mogŃ byĺ pobrane ze strony internetowej QUALICOAT (tylko dla czğonk·w) 

KOD PROCEDURA PRZEZNACZONA 

PEVA 
Procedura oceny wynik·w inspekcji 

Lista brak·w, kt·re mogŃ byĺ uznane za niezgodnoŜĺ 

Generalni 
Licencjobiorcy 

PFFC Procedura testu korozji nitkowej  Laboratoria 

PFLO Procedura testu Floryda  Laboratoria 

PRLT Procedura powt·rzenia test·w laboratoryjnych Laboratoria 

PSAMP 
Procedura pobierania pr·bek (inspekcja zakğadu wykonawcy 
powğok i test·w laboratoryjnych) - zawierajŃca klasyfikacjň 
test·w 

Laboratoria 
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A3 ς hōƻǿƛŊȊƪƻǿŀ ŘŜƪƭŀǊŀŎƧŀ ŘƻǘȅŎȊŊŎŀ ȊƳƛŀƴ ǿ ǎƪƱŀŘȊƛŜ ƻǊƎŀƴƛŎȊƴȅŎƘ 
matŜǊƛŀƱƽǿ ǇƻǿƱƻƪƻǿȅŎƘ ŀǇǊƻōƻǿŀƴȅŎƘ przez QUALICOAT 

hǊƎŀƴƛŎȊƴŜ ƳŀǘŜǊƛŀƱȅ ǇƻǿƱƻƪƻǿŜ ǎƪƱŀŘŀƧŊ ǎƛť Ȋ п ȊŀǎŀŘƴƛŎȊȅŎƘ ǎƪƱŀŘƴƛƪƽǿΥ 

¶ spoiwo, 

¶ pigmenty, 

¶ ǿȅǇŜƱƴƛŀŎȊŜΣ 

¶ dodatki. 

{ƪƱŀŘƴƛƪƛ ǘŜ ŘŜŎȅŘǳƧŊ ƻ ŎŜŎƘŀŎƘ ƻǊƎŀƴƛŎȊƴȅŎƘ ƳŀǘŜǊƛŀƱƽǿ ǇƻǿƱƻƪƻǿȅŎƘΦ 

1. SPOIWO 

{Ǉƻƛǿƻ ǎƪƱŀŘŀ ǎƛť Ȋ ȍȅǿƛŎȅ όȍȅǿƛŎύ ƛ ǳǘǿŀǊŘȊŀŎȊŀΦ {ƪƱŀŘƴƛƪƛ ǘŜ ǿǇƱȅǿŀƧŊ ŘŜŎȅŘǳƧŊŎƻ ƴŀ ǇƻŘǎǘŀǿƻǿŜ ŎŜŎƘȅ 
ƻǊƎŀƴƛŎȊƴŜƎƻ ƳŀǘŜǊƛŀƱǳ ǇƻǿƱƻƪƻǿŜƎƻ όǊŜŀƪǘȅǿƴƻǏŏΣ ǿƱŀsnoǏŎƛ ǳȍȅǘƪƻǿŜΣ ǿƱŀsnƻǏŎƛ ƳŜŎƘŀƴƛŎȊƴŜ ƛǘǇΦύΦ 
tƻŘǎǘŀǿƻǿŜ ǘȅǇȅ ȍȅǿƛŎ ǎǘƻǎƻǿŀƴȅŎƘ ǿ 9ǳǊƻǇƛŜ ǎŊ ƴŀǎǘťǇǳƧŊŎŜΥ 

¶ nasycone poliestry karboksylowane, 

¶ nasycone poliestry hydroksylowane, 

¶ epoksydowe, 

¶ akrylowe. 

tƻǿȅȍǎȊŜ ǘȅǇȅ ȍȅǿƛŎ Ƴƻȍƴŀ ǎǘƻǎƻǿŀŏ ǿǊŀȊ Ȋ ƪƛƭƪƻƳŀ ǊƽȍƴȅƳƛ rodzajami utwardzaczy. 
 
WŜǎǘ ƻŎȊȅǿƛǎǘŜΣ ȍŜ ƪŀȍŘŀ ȊƳƛŀƴŀ ǎƪƱŀŘǳ ŎƘŜƳƛŎȊƴŜƎƻ ȍȅǿƛŎȅ ƭǳō ǎǘǊǳƪǘǳǊȅ ŎȊŊǎǘŜŎȊƪƻǿŜƧ ǳǘǿŀǊŘȊŀŎȊŀ ƳƻȍŜ 
ǇǊƻǿŀŘȊƛŏ Řƻ ȊƳƛŀƴȅ ǿƱŀǎƴƻǏŎƛ organicznego maǘŜǊƛŀƱǳ ǇƻǿƱƻƪƻǿŜƎƻ ƛ wymaga nowego atestu 
QUALICOAT. 

2. PIGMENTY 

tƛƎƳŜƴǘȅ ƳƻƎŊ ōȅŏ ȊǿƛŊȊƪŀƳƛ ƻǊƎŀƴƛŎȊƴȅƳƛΣ ƴƛŜƻǊƎŀƴƛŎȊƴȅƳƛ ƭǳō ƳŜǘŀƭŀƳƛΦ ²ǇƱȅǿŀƧŊ ƴŀ ōŀǊǿťΣ ǿȅƎƭŊŘ ƛ 
ǿƱŀǎƴƻǏŎƛ ƪǊȅƧŊŎŜ ǇƻǿƱƻƪƛ ƻǊƎŀƴƛŎȊƴŜƧΦ  

3. ²¸t9_bL!/½9 

²ȅǇŜƱƴƛŀŎȊŜ ǇƻǇǊŀǿƛŀƧŊ ǿƱŀǎƴƻǏŎƛ ǊŜƻƭƻƎƛŎȊƴŜ ƭǳō ŎƘŜƳƛŎȊƴŜ ǇƻǿƱƻƪƛ ƻǊƎŀƴƛŎȊƴŜƧΦ 

4. DODATKI 

{ǳōǎǘŀƴŎƧŜ ǘŜ ŘƻŘŀǿŀƴŜ ǎŊ Řƻ ƻǊƎŀƴƛŎȊƴŜƎƻ ƳŀǘŜǊƛŀƱǳ ǇƻǿƱƻƪƻǿŜƎƻ ǿ ƳŀƱȅŎƘ ƛƭƻǏŎƛŀŎƘ ǿ ŎŜƭǳ poprawy 
ƴƛŜƪǘƽǊȅŎƘ ǿƱŀǎƴƻǏŎƛ ǇƻǿƱƻƪ όǿȅŘȊƛŜƭŀƴƛŜ ƎŀȊƽǿΣ ǇƻƱȅǎƪ ƛǘŘΦύΦ 
 
¢Ŝ ǎƪƱŀŘƴƛƪƛ ŘƻŘŀǘƪƻǿŜ όǇƛƎƳŜƴǘȅΣ ǿȅǇŜƱƴƛŀŎȊŜ ƛ ŘƻŘŀǘƪƛύ ƻǊƎŀƴƛŎȊƴŜƎƻ ƳŀǘŜǊƛŀƱǳ ǇƻǿƱƻƪƻǿŜƎƻ ƳƻƎŊ 
ƳƛŜŏ ǿǇƱȅǿ ƴŀ ǿƱŀǎƴƻǏŎƛ poǿƱƻƪ ƛ ŎŜŎƘȅ ōŀŘŀƴŜ ǿ ǊŀƳŀŎƘ ǇǊƻŎŜŘǳǊ v¦![L/h!¢Φ bƛŜȊŀƭŜȍƴƛŜ ƻŘ ǘŜƎƻΣ 
ǇƻƴƛŜǿŀȍ ƳƻƎŊ ǘƻ ōȅŏ ǊƽȍƴƻǊƻŘƴŜ ƛ ƭƛŎȊƴŜ ǎƪƱŀŘƴƛƪƛΣ ƻōƻǿƛŊȊƪƛŜƳ ǇǊƻŘǳŎŜƴǘƽǿ ǇƻǿƱƻƪ ƻǊƎŀƴƛŎȊƴȅŎƘ ƧŜǎǘ 
ƪƻƴǘǊƻƭƻǿŀƴƛŜ ǎƪƱŀŘǳ ǇǊƻŘǳƪǘƽǿ ǿ ŎŜƭǳ ȊŀŎƘƻǿŀƴƛŀ ȊƎƻŘƴƻǏŎƛ ȊŜ ȊƴŀƪƛŜƳ v¦![L/h!¢Φ 
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5. WYGLłD KOőCOWEJ POWĞOKI ORGANICZNEJ 

¢ŀƪ Ƨŀƪ ǿǎȊȅǎǘƪƛŜ ƛƴƴŜ ǊƻŘȊŀƧŜ ǇƻǿƱƻƪΣ ƻǊƎŀƴƛŎȊƴŜ ƳŀǘŜǊƛŀƱȅ ǇƻǿƱƻƪƻǿŜ Ǉƻ ǳǘǿŀǊŘȊŜƴƛǳ ƳƻƎŊ ƳƛŜŏ Ǌƽȍƴȅ 
ǿȅƎƭŊŘΣ ƴǇΦ ƎƱŀŘƪƛ ƭǳō ǎǘǊǳƪǘǳǊŀƭƴȅΦ 
 
bƛŜ ƴŀƭŜȍȅ ǘǊŀƪǘƻǿŀŏ ǿȅƎƭŊŘǳ ǎǘǊǳƪǘǳǊŀƭƴŜƎƻ ǘŀƪ Ƨŀƪ ǿȅƪƻƵŎȊŜƴƛŀ ƎƱŀŘƪƛŜƎƻΦ bŀǿŜǘ ƧŜȍŜƭƛ ȊƳƛŀƴŀ ǎƪƱŀŘǳ 
ǇƻƭŜƎŀ ƴŀ ǎǘƻǎƻǿŀƴƛǳ ǎǇŜŎƧŀƭƴȅŎƘ ŘƻŘŀǘƪƽǿΣ ǇƻǿƱƻƪŀ ƻǊƎŀƴƛŎȊƴŀ ƴŀŘŀƧŊŎŀ ƴƛŜǊƽǿƴȅ ǿȅƎƭŊŘΣ ƪǘƽǊȅ ƴƛŜ 
ǿƛŊȍŜ ǎƛť Ȋ ǇƻƱȅǎƪƛŜƳ ƪƻƭƻǊǳ ƭǳō ŜŦŜƪǘŜƳ ƳŜǘŀƭƛŎȊƴȅƳΣ ǿȅƳŀƎŀ ǎǇŜŎƧŀƭƴŜƎƻ ŀǘŜǎǘǳ v¦![L/h!¢ ǿ ƪŀǘŜƎƻǊƛƛ 
ƛƴƴŜƧ ƴƛȍ ǇǊȊȅȊƴŀƴŀ Řƭŀ ƎƱŀŘƪƛŎƘ ǇƻǿƱƻƪ ƻǊƎŀƴƛŎȊƴȅŎƘΦ  

Definicje powierzchni strukturalnych 

²ȅƪƻƵŎȊŜƴƛŀ ǘŜ Ƴƻȍƴŀ ǇƻŘȊƛŜƭƛŏ ƴŀ ǘǊȊȅ ǊƻŘȊƛƴȅΦ 5ƭŀ ƪŀȍŘŜƧ ǇƻǘǊȊŜōƴȅ ƧŜǎǘ ŀǘŜǎǘ v¦![L/h!¢Φ 

a. ²ȅƎƭŊŘ ǎƪƽǊȅ lub ǎƪƽǊƪƛ ǇƻƳŀǊŀƵŎȊȅ όǇƻŦŀƭƻǿŀƴȅύ  
 
 
 
 
 
 
 
 
 

b. ²ȅƎƭŊŘ ǘŜƪǎǘǳǊƻǿŀƴȅ ƭǳō ǇŀǇƛŜǊǳ ǏŎƛŜǊƴŜƎƻ όƻǎǘǊŜ ƪǊŀǿťŘȊƛŜύ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

c. ²ȅƎƭŊŘ ǇƻƳŀǊǎȊŎȊƻƴȅ όƘŜǘŜǊƻƎŜƴƛŎȊƴȅύ 
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A4 ς aŜǘŀƭƛŎȊƴŜ ǇƻǿƱƻƪƛ ƻǊƎŀƴƛŎȊƴŜ 

1. DEFINICJA 

aŜǘŀƭƛŎȊƴŜ ǇƻǿƱƻƪƛ ƻǊƎŀƴƛŎȊƴŜ ǎŊ ƻǊƎŀƴƛŎȊƴȅƳƛ ǇƻǿƱƻƪŀƳƛ Ȋ ŜŦŜƪǘŜƳ ƳŜǘŀƭƛŎȊƴȅƳ ƭǳō ƳŜǘŀƭƛȊƻǿŀƴȅƳΦ 
hǊƎŀƴƛŎȊƴŀ ǇƻǿƱƻƪŀ ƳŜǘŀƭƛŎȊƴŀ ƧŜǎǘ αƴƻǊƳŀƭƴŊέ ǇƻǿƱƻƪŊ ƻǊƎŀƴƛŎȊƴŊΣ a ǊƽȍƴƛŎŀ ǇƻƭŜƎŀ ǿȅƱŊŎȊƴƛŜ ƴŀ ǊƻŘȊŀƧǳ 
ǳȍȅǘŜƎƻ ǇƛƎƳŜƴǘǳΦ tǊƻŘǳŎŜƴŎƛ ƻǎƛŊƎŀƧŊ ǘŜƴ ŜŦŜƪǘ ǎǇŜŎƧŀƭƴȅ ǇǊȊŜȊ ŘƻŘŀƴƛŜ ƳŜǘŀƭǳ όƴŀ ǇǊȊȅƪƱŀŘ ǿȅǇƱȅǿŀƧŊŎŜ 
ƭǳō ƴƛŜǿȅǇƱȅǿŀƧŊŎŜ ŀƭǳƳƛƴƛǳƳ) albo innego maǘŜǊƛŀƱǳ όƴǇΦ Ƴƛƪƛύ Řƻ ǊŜŎŜǇǘǳǊȅ ǇƻǿƱƻƪ ƻǊƎŀƴƛŎȊƴȅŎƘΦ 

aŜǘŀƭƛŎȊƴŜ ǇƻǿƱƻƪƛ ƻǊƎŀƴƛŎȊƴŜ Ƴƻȍƴŀ ǇƻŘȊƛŜƭƛŏ ƴŀ ŘǿƛŜ ƪŀǘŜƎƻǊƛŜΥ 

¶ {ȅǎǘŜƳȅ ƧŜŘƴƻǿŀǊǎǘǿƻǿŜ ƻ ǿȅƎƭŊŘȊƛŜ ƳŜǘŀƭƛȊƻǿŀƴȅƳ όƴƛŜ ǇƻǘǊȊŜōŀ ŘƻŘŀǘƪƻǿŜƧ ōŜȊōŀǊǿƴŜƧ ǇƻǿƱƻƪƛ 
Řƭŀ ǳȊȅǎƪŀƴƛŀ ǿȅǎƻƪƛŜƧ ǘǊǿŀƱƻǏŎƛ ǇƻƪǊȅŎƛŀ ǿ ǿŀǊǳƴƪŀŎƘ ȊŜǿƴťǘǊȊƴȅŎƘύΦ  
² ǘȅƳ ǇǊȊȅǇŀŘƪǳ ŀƪǘǳŀƭƴŜ ŀǘŜǎǘȅ ǎŊ ǿȅǎǘŀǊŎȊŀƧŊŎe. 

¶ {ȅǎǘŜƳȅ ŘǿǳǇƻǿƱƻƪƻǿŜ ς ǇƻǿƱƻƪƛ ǇǊƻǎȊƪƻǿŜ Ȋ ŜŦŜƪǘŜƳ ƳŜǘŀƭƛŎȊƴȅƳ, ǿȅƳŀƎŀƧŊŎŜ ŘƻŘŀǘƪƻǿŜƧ 
ǇƻǿƱƻƪƛ ōŜȊōŀǊǿƴŜƧ ǿ ŎŜƭǳ ȊŀǇŜǿƴƛŜƴƛŀ ŘƻǎǘŀǘŜŎȊƴŜƧ ƻŘǇƻǊƴƻǏŎƛ ƴŀ ǿŀǊǳƴƪƛ atmosferyczne.  
¢ŀƪƛ ŘǿǳǇƻǿƱƻƪƻǿȅ ǎȅǎǘŜƳ ǇƻǿƛƴƛŜƴ ǳȊȅǎƪŀŏ ƻŘŘȊƛŜƭƴȅ ŀǘŜǎǘ v¦![L/h!¢Φ 

tǊƻŘǳŎŜƴŎƛ ǎŊ ƻŘǇƻǿƛŜŘȊƛŀƭƴƛ Ȋŀ ŘƻǊŀŘȊŜƴƛŜ ƪƭƛŜƴǘƻǿƛΣ ŎȊȅ ǇƻǿƛƴƛŜƴ Ȋŀǎǘƻǎƻǿŀŏ ǎȅǎǘŜƳ ŘǿǳǇƻǿƱƻƪƻǿȅ, czy 
nie. 

2. SKALA ODNIESIENIA 

bƛŜƪǘƽǊŜ ƪƻƭƻǊȅ ƳŜǘŀƭƛŎȊƴŜΣ ǎȊŎȊŜƎƽƭƴƛŜ ƻǇŀǊǘŜ ƴŀ ŀƭǳƳƛƴƛǳƳΣ ƳƻƎŊ ǿȅƪŀȊȅǿŀŏ ȊƳƛŜƴƴƻǏŏ ƪƻƭƻǊǳ ǿ ŎȊŀǎƛŜ 
ǘŜǎǘƽǿ ƻŘŘȊƛŀƱǳƧŊŎȅŎƘ ƴŀ ǇƻǿƛŜǊȊŎƘƴƛť ǇƻǿƱƻƪƛΦ ² ǘŀƪƛƳ ǇǊȊȅǇŀŘƪǳ v¦![L/h!¢ ŀƪŎŜǇǘǳƧŜ ƴƛŜǿƛŜƭƪŊ 
ȊƳƛŜƴƴƻǏŏ ƪƻƭƻǊǳΦ ² ǇǊȊȅǇŀŘƪǳ ƪƻƭƻǊƽǿ ƳŜǘŀƭƛŎȊƴȅŎƘ ȊƳƛŜƴƴƻǏŏ ƪƻƭƻǊǳ ƳƻȍŜ ȊŀƭŜȍŜŏ ƻŘ ƪŊǘŀ ƻōǎŜǊǿŀŎƧƛΦ 
¦ǘǊǳŘƴƛŀ ǘƻ ǇǊȊŜǇǊƻǿŀŘȊŜƴƛŜ ǿƛŀǊȅƎƻŘƴȅŎƘ ǇƻƳƛŀǊƽǿ ƧŀƪƛƳƪƻƭǿƛŜƪ ǇǊȊȅǊȊŊŘŜƳ ƻǇƛǎŀƴȅƳ ǿ ƴƻǊmie 
ǇǊȊȅǿƻƱŀƴŜƧ ǿ Ϡ нΦмн ǿȅƳŀƎŀƵΦ  

½ ǘŜƎƻ ǇƻǿƻŘǳ ȊŘŜŦƛƴƛƻǿŀƴƻ ǎƪŀƭť ƻŘƴƛŜǎƛŜƴƛŀ Řƭŀ ƭŀōƻǊŀǘƻǊƛƽǿΣ Ȋ ǳȍȅŎƛŜƳ ǇƱȅǘek ǇƻƪǊȅǘȅŎƘ ŦŀǊōŊ ƻǇŀǊǘŊ 
na aluminiumΣ Ȋ ƪƻƭƻǊŜƳ ƳŜǘŀƭƛŎȊƴȅƳ όw![ фллсύΦ bŀ ǇƻǿƛŜǊȊŎƘƴƛ ǳǘǿƻǊȊƻƴƻ ǇƭŀƳȅ ǎǘƻǎǳƧŊŎ ǊƽȍƴŜ ŎȊŀǎȅ 
ŘȊƛŀƱŀƴƛŀ ǊƻȊǘǿƻǊu ȊŀǎŀŘƻǿŜƎƻΦ tƻǎȊŎȊŜƎƽƭƴŜ ǇƱȅǘƪƛ wykonane ǇǊȊŜȊ ǳǇƻǿŀȍƴƛƻƴŜ ƭŀōƻǊŀǘƻǊƛǳƳ ǎŊ 
ȊŀǘǿƛŜǊŘȊƻƴŜ ƛ ǊƻȊǇǊƻǿŀŘȊŀƴŜ ǇǊȊŜȊ v¦![L/h!¢Φ YŀȍŘŜ ǳǇƻǿŀȍƴƛƻƴŜ ƭŀōƻǊŀǘƻǊƛǳƳ Ǉƻǿƛƴƴƻ ŘȅǎǇƻƴƻǿŀŏ 
ǘȅƳƛ ǇƱȅǘkami odniesienia. 

5ƭŀ ŎŜƭƽǿ ƛƴŦƻǊƳŀŎȅƧƴȅŎƘ ƴŀ ǇƻƴƛȍǎȊȅŎƘ ŦƻǘƻƎǊŀŦƛŀŎƘ ǇǊȊŜŘǎǘŀǿƛƻƴƻ ǿȅƎƭŊŘ ǿȊƻǊŎƽǿ ƻ ǿŀǊǘƻǏŎƛŀŎƘ м ƛ н 
ǿŜŘƱǳƎ ǎƪŀƭƛ ƻŘƴƛŜǎƛŜƴƛŀΦ 
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h5bh|bLYL 5h h/9b¸ ²¸bLYj² twj.¸ 5½L!_!bL! ½!tw!²¸  
ό5h /9[j² LbChwa!/¸Wb¸/Iύ 

 
 

 

 

²ŀǊǘƻǏŏ ŘƻǇǳǎȊŎȊŀƭƴŀ м 

 

 

²ŀǊǘƻǏŏ ŘƻǇǳǎȊŎȊŀƭƴŀ м 
 

 

²ŀǊǘƻǏŏ ƴƛŜŘƻǇǳǎȊŎȊŀƭƴŀ н 

 

 

²ŀǊǘƻǏŏ niedopuszczalna 2 
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A5 ς Specjalne wymagania Řƭŀ ǇƻǿƱƻƪ ƴŀ ŜƭŜƳŜƴǘŀŎƘ aluminiowych 
przeznaczonych do ceƭƽǿ ŀǊŎƘƛǘŜƪǘƻƴƛŎȊƴȅŎƘ ǿ ǊŀƳŀŎƘ Ȋƴŀƪǳ ƧŀƪƻǏŎƛ 
QUALICOAT 

1. Wprowadzenie 

hŘƭŜǿȅ ƳƻƎŊ ōȅŏ ǿȅƪƻƴŀƴŜ Ȋ ǊƽȍƴȅŎƘ ǎǘƻǇƽǿΣ ƪǘƽǊȅŎƘ ǎƪƱŀŘ ŎƘŜƳƛŎȊƴȅ ƧŜǎǘ ƻƪǊŜǏƭƻƴȅ ǿ ƴƻǊƳƛŜ 
EN 1706.  

Rodzaj stopu i technologia wykonywania odlewu decyŘǳƧŊ ƻ ƪƻƵŎƻǿŜƧ ƧŀƪƻǏŎƛ ǇƻƪǊȅǘȅŎƘ ǿȅǊƻōƽǿΦ 
bƛŜƪǘƽǊŜ ǎǘƻǇȅ όǎȊŎȊŜƎƽƭƴƛe oparte na krzemie lub miedzi) ǎŊ ǇǊȊȅŎȊȅƴŊ ƴƛŜȊŀŘƻǿŀƭŀƧŊŎŜƧ 
ƻŘǇƻǊƴƻǏŎƛ ƴŀ ƪƻǊƻȊƧťΦ  

Cykl chemicznego przygotowania powierzchni powinien ōȅŏ Řƻǎǘƻǎƻǿŀƴȅ Řƻ ǊƻŘȊŀƧǳ ǎǘƻǇǳ ƛ ƧŀƪƻǏŎƛ 
odlewuΦ 5ƻ ŀǊŎƘƛǘŜƪǘƻƴƛŎȊƴȅŎƘ ȊŀǎǘƻǎƻǿŀƵ ȊŜǿƴťǘǊȊƴȅŎƘ ƴŀƭŜȍȅ ǎǘƻǎƻǿŀŏ ǎǘƻǇȅ ǎǇŜŎƧŀƭƴŜΣ 
ǿǎƪŀȊŀƴŜ ǿ ƴƻǊƳƛŜ 9b мтлс Ƨŀƪƻ ǎǘƻǇȅ ƻ ŘƻōǊŜƧ ƻŘǇƻǊƴƻǏŎƛ ƴŀ ƪƻǊƻȊƧťΦ 

hƪǊŜǏƭŜƴƛŜ ǎǘƻǇǳ ƧŜǎǘ ƻōƻǿƛŊȊƪƛŜƳ ƪƭƛŜƴǘŀΦ  

2. Wymagania pracy 

²ǎȊȅǎǘƪƛŜ ȊŀƭŜŎŜƴƛŀ ǇƻŘŀƴŜ ǿ ǊƻȊŘȊƛŀƭŜ о ǿȅƳŀƎŀƵ ǎǘƻǎǳƧŜ ǎƛť Řƻ ŎȊťǏŎƛ ƻŘƭŜǿŀƴȅŎƘΣ Ȋŀ ǿȅƧŊǘƪƛŜƳ 
stopnia wytrawienia, ƪǘƽǊŜƎƻ ƴƛŜ ƻƪǊŜǏƭŀ ǎƛť Řƭŀ ƻŘƭŜǿƽǿ όǇŀǘǊȊ Ϡ оΦнΦм ǿȅƳŀƎŀƵύΦ 

3. Testy 

3.1. .ŀŘŀƴƛŜ ǿȅǊƻōƽǿ ƎƻǘƻǿȅŎƘ 

bƛŜƪǘƽǊŜ ǘŜǎǘȅ Ƴƻȍƴŀ ǿȅƪƻƴȅǿŀŏ ƴŀ ǿȅǊƻōŀŎƘ ƎƻǘƻǿȅŎƘΣ ŀƭŜ ǇŜƱƴȅ ȊŀƪǊŜǎ ōŀŘŀƵ ǿȅƪƻƴǳƧŜ ǎƛť ƴŀ 
ǇƱȅǘŀŎƘ ǘŜǎǘƻǿȅŎƘ ƻōǊŀōƛŀƴȅŎƘ ǊƽǿƴƻƭŜƎƭŜ Ȋ ǇŀǊǘƛŊ ǇǊƻŘǳƪŎȅƧƴŊΦ 
 
LƴǎǇŜƪǘƻǊ ǿȅƪƻƴŀ ƴŀǎǘťǇǳƧŊŎŜ ǘŜǎǘȅ ƴŀ ǿȅǊƻōŀŎƘ ƎƻǘƻǿȅŎƘΥ 

¶ ōŀŘŀƴƛŜ ǿȅƎƭŊŘǳ όϠ нΦм ǿȅƳŀƎŀƵύΣ 

¶ ǘŜǎǘ ǇƻƭƛƳŜǊȅȊŀŎƧƛ όϠ нΦмп ǿȅƳŀƎŀƵύΣ 
 

oraz ƧŜȍŜƭƛ ƪǎȊǘŀƱǘ ǿȅǊƻōǳ ǇƻȊǿƻƭƛΥ 

¶ ǇƻƳƛŀǊ ƎǊǳōƻǏŎƛ ǇƻǿƱƻƪƛ όϠ нΦо ǿȅƳŀƎŀƵύΣ 

¶ badaniŜ ǇǊȊȅŎȊŜǇƴƻǏŎƛ όϠ нΦп ǿȅƳŀƎŀƵ). 
 

tƻƴƛȍǎȊŜ ōŀŘŀƴƛŀ ƴŀƭŜȍȅ ǿȅƪƻƴŀŏ ǘȅƭƪƻ ƴŀ ƪǎȊǘŀƱǘƻǿƴƛƪŀŎƘ ǿȅŎƛǎƪŀƴȅŎƘΥ 

¶ ōŀŘŀƴƛŜ ǿ ƪǿŀǏƴŜƧ ƳƎƭŜ ǎƻƭƴŜƧ όϠ нΦмл ǿȅƳŀƎŀƵύΣ  

¶ test aŀŎƘǳ όϠ нΦмм ǿȅƳŀƎŀƵύΦ 
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3.2. .ŀŘŀƴƛŜ ǇƱȅǘ ǘŜǎǘƻǿȅŎƘ 

tŜƱƴȅ ȊŀƪǊŜǎ ōŀŘŀƵ ƴŀƭŜȍȅ ǿȅƪƻƴŀŏ ƴŀ ǇƱȅǘŀŎƘ ǘŜǎǘƻǿȅŎƘ ƻōǊŀōƛŀƴȅŎƘ ǊƽǿƴƻƭŜƎƭŜ Ȋ ǇŀǊǘƛŊ 
ǇǊƻŘǳƪŎȅƧƴŊΦ 
 

¶ ōŀŘŀƴƛŜ ǇƻƱȅǎƪǳ όϠ нΦн ǿȅƳŀƎŀƵύΣ 

¶ ǇƻƳƛŀǊ ƎǊǳōƻǏŎƛ ǇƻǿƱƻƪƛ όϠ нΦо ǿȅƳŀƎŀƵύΣ 

¶ .ŀŘŀƴƛŜ ǇǊȊȅŎȊŜǇƴƻǏŎƛ όϠ нΦп ǿȅƳŀƎŀƵύΣ 

¶ ǇǊƽōŀ ǘƱƻŎȊƴƻǏŎƛ όϠ нΦс ǿȅƳŀƎŀƵύΣ 

¶ ǇǊƽōŀ ȊƎƛƴŀƴƛŀ όϠ нΦт ǿȅƳŀƎŀƵύΣ 

¶ ǇǊƽōŀ ǳŘŀǊƴƻǏŎƛ όϠ нΦу ǿȅƳŀƎŀƵύΦ 

 
hǇǊƽŎȊ ǇƻǿȅȍǎȊȅŎƘ ȊŀƭŜŎŜƵ ƴŀƭŜȍȅ ǘŀƪȍŜ ǎǘƻǎƻǿŀŏ ǎƛť Řƻ ǿȅƳŀƎŀƵ v¦![L/h!¢Φ 

 

 




