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1.

| nf ormacja og-I| na

1.1. Zakres

QUALISTEELCOATtomi edzynar odowy 2Pmavk ojkalboogainiadlzaaych na
na powierzchnie stalowe.

Wyroby stalowe,be dgc naj czesSci ej Uuzywanyimiarchitekturger i at a mi k
[ pr zemwyssZzdge byc¢ zmaeb emrpzZzed zkaor ozj ag. Jezel.i zabezpi
uzyskiwane jest powt okami or ganiosowamg mi , t o mi esc

QUALISTEELCOAT.

QUALISTEELCOAT wykraczap oz a oc hr one phejmgedw ykmoargoaznjiga idot yc z g
wt aesci mechanicznych, odpor nodseki ornaac ywanr eugnok i wyagtIn

WQUALI STEELCOAT okres$Sl ono ppakbpe fFakbéddi wyk wg mp ¢
p owtnuwks i osiggna¢ wewnetrzni e, kityvbarynkadgako fionh er owa ¢
licencjonowana przez QUALISTEELCOAT.

Obejmuje to specyfikaciewy magan | akdlsax i vavyicthdawj gacyodla powt oki
systeméw powt okoagyrhbatrwzmat eri at @w wiirdcacleo k owy c h
posiadajgcych znak jakmomdgul QURAE | BBaindd]¢atQRITe i

powt ok.

St osowatyleotesgy st emy powt ok, ktdére sag zgodne z nini
Wy k o nawc a stgsgenylkotke mat er i at y powbdostawcanea, t edrliaatkut 6r y
uzyskat wadmriceld atn@UAPSTEE COAT.

Odpowi edni dokument | icencji wskazuje, dla ktodory
korozyjnejf i r ma wykonuj gcd ipewicg ki QUAASLIlaSdTEEEL COAT

1.2. QUALISTEELCOAT klasy korozyjne

Rodzina ISO 12944 - Farby i lakiery - Ochrona antykorozyjna konstrukcji stalowych za

pomocag ochronnych syjsdsetmémi exhd yarr asrkd cchwo uznawana
techniczny dla ochrony staMl izwiazpgoamacdgymowt ok ci
QUALISTEELCOATu zwa &kl as korozyjnosci atmosfery Cl1l do
12944 czesSc¢ 2.

Norma | SO 12944 jest jednak ograniczona do mater
utwardzajag sie w wakjuamk acihe loibea wegpamwadjacekd

suszenia . | SO 12944 wyraznie wyklucza powtoki proszl
termoutwardzalne materiaty powitwtkookwez, tjeagko rzéanknriee
zastosowannak kategorie korozyjnos$ci | SO 12944 ¢
stosowane w wielu innych specyfikacjach. QUALISTEELCOAT wykorzystuje je jako

podstawe dla wszystkich rodzaj 6w ekologicznych s

ISO12944-2 okresla 5 ogo6lnych kategor i sseothClidmr ozyj noS

C5. Kategoriete,pot aczone ze 9skRodszseeawfhiywil)egdgcpodst awg do
kl asyfi kacj i systemu powtokowego QUALI STEELCOAT
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C1 Ogrzewane budy-

bardzo maga at mosferag np.
szkot vy, hot el ¢

Cc2 Budynki nieogrzewane, w At mosf ery w mi

ma g a kt 6rych moze 1 zanieczyszczone.
kondensacja, np. magazyny, Gt 6wni e ter en)
hale sportowe.

C3 Pomieszczenia produkcyjne  Atmosfery miejskie i

Sredni a

o duzej wilgotprzemystowe, ¢
pewnym zanieczyszczeniu zanieczyszczenie S02.

powietrza, np.Obszary przybi
spozywcze, priématym zasol eni

browary.
c4 Zakt ady chemi cObszary pr zem)
duUa pt ywal ni e, stcobszary przybi
remont owe statsrednim zasol ¢
C5 Budowle lub obszary z Obszary pr zem)
bardzo duUa prawie ciaggtag wysokiej wilg;¢
duzym zani ec z\ agresywnejatmosferze oraz

obszary przybi

wysokim zasoleniu.

t almeagloaz yp moesddt @i d SkOa tlé

| SO 12944 cze$¢ 1 obok kategorii korwaayjagrec@asci at
czas, po ktérym stalowy el ement musi przejsc¢c pie
Tenstandar d tr wat o$§ci zZakesach: wyrazony w 4

kr ot ki (L)od2do?7lat

Sredni ( M)od7do15lat

dt ugi (H )od15do 25 lat

bar dz o(vH)t uppnad 25 lat

Wymagania techniczne kategorii korozyjnej QUALISTEELCOAT w niniejszym opisie

odnoszag sie zawsze do s poodi5ide2s tat) &dkaiegaridch esu " dt ug
korozyj nG6xwyimoqli tyl ko t ego &jakk podstawa de aprotbatya kt owa n

materi at u

Klasa korozyjna QUALISTEELCOAT jest definiowana przezk at egor i €

pot aczeniu z oczekiwa

powt okowego i

przyznawania |icencji d

chiyufigiokr esem trwat osci

Okres ochrony nie jest jednak okresem gwarancji. Okres gwarancji jest ustalany na bazie

przepisow ustawowych,
1.3. QUALISTEELCOATsy st emy

QUALI ST
peovdd rotz

Systemp owt ok owy
o k r e Sprzezmmgpter i at
organicznych w
(podkt ad bamweprogdko voy)r

QUALISTEELCOAT wymagania techniczne - Wersja 4.3
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jak rdéwni ez porozumien mi
powgokowe
E QuiliStéxisoht Coafng System) jest
gl ne zastosowanie osadzani
osSrodku okres$lanym jako
Obki wstepnej i rodzaj powt
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Licencja udzielana wykonawcy powt ok oraz aprobata na system p
powiager z systemem powtokowym QUALI STEELCOAT.

Wszystkie materiaty uzywane w systemashg powt okow
p o s i aprabdty QUALISTEELCOAT,uzyskane pr z e dicentjordwaniwc 6 w a
wykonawcympoagtwkywacéc tywhkmatjeac as pysvt emy powt oko
QUALISTEELCOAT, okresl one w swoich |icencjach

Systemy powtokowe QUALI STEELCOAT sa pogrupowane

mat er i @weotvalmgjq b e caoliogcdlzajuosadzonego podkt,edzau ( EC | ub
obr 6bki iwsnepnaju powtoki organicznej. W tej spe
wymagania odnos$nie farb proszkowych i farby ciek

quali

ot SYSTEMY POWtOKOWE

niernastional Quality Labal for Coated Sloe
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D L 3 k L ]
E .
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=4l WSTEPNA
o
=
{ 4 r v
2 | - CYNKOWANIE g‘;’;ﬁgﬁ:”“ NATRYSK
METALICZNA OGNIOWE (HD) | | e Ne METALU (MS)
OBROBKA :
Q CHEMICZNA (C) i/lub MECHANICZNA (M)
& WSTEPNA
=
S
i) :
oR | (L PEAEVERARCHGNISIrH PODKEAD ELEKTROFORETYCZNY (EC)
| Podkiadu organicznego LUB BEZPROADOWY (CP)
o w podiozu ptynnym
o
£ , |
3
=3 POWLOKA
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ORGANICZNA POWLOK PROSZKOWYCH POWLOK CIEKEYCH
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Wszystkie systemy powbAKolwaz QUALN STEEL Ckaerdegf i ka
grupy systeméw powtokowych (ciektych |l ub proszko
rodzaj systemu pawlekawggmomhkwyg gayinnesxi a kat egor
k or o zQUALSTEELCOAT. Dl a prziy&kwardut wadwal powt oka proszi
moze teoretyczni eiunpwyzreg gsan iva | taebsotra t moeadiatklesg | n e j mg
C3 (H). Jednak w zakresie QUALISTEELCOAT, taka ochrona jest ograniczona maksymailnie

do klasy korozyjnej QUALISTEELCOAT C2.

Poziomj a k au&gyis ki wane|j prpoevtwkk anawaregani a dla apr ol
powt okawjeasno zdefiniowane dla kazdego z rodzajé

W przypadku kombinacji r6dznego rkoodneba jnua csjyis tpeonnstw
p o d kutelektroforetycznego lub osadzonegob e z pr gid opvow i e kub proszkowe)),

rodzaj sytemuQUADISTEELK@ATE get defini owany przez war
nawierzchni o wa .

Wni oski o aprobaty na s yreezdefimgwaneoprasez ok owe | ak dot g
QUALISTEELCOAT s grzyjmowane w formie pisemnej, przez sekretariat

QUALISTEELCOAT. Komisja techniczna podejmujed ecy zj e, czy wudzielenie &
zgtoszony syseem jest mozliw

131 Ciekge systemy powgokowe

ISO12944-5 def i ni

[ y eméw powt okowych,
ciektych. QUA

z

u

e przy syst
SdKEIEACD przykt adowe systemy dost e
| e ki

n

wymagania ud nia aprpobwat okoAarpbath ekt ych systen
QUALISTEELCOAT b a z u j a wyomy 56 h2944-6.h

Podktady naktadane el ektroforetycznie i bezprado
traktowane jcalkkhpmpoiwvhkbamateri at bazowy, ale jako

nat ozeni ekii p klbvEoszkowe;.

132. Proszkowe systemy powgokowe

Wymagania i rekomendacje normy ISO 12944-5niemajgz ast osowani a do system
proszkowych,powt ok el ekt rdubbhez et §d awmyychdpoa ka wad

ZWi gz k UQUALISTREIMMCOAT O pr ac pwanti & e | z ambed zstzaoam@awit g c g
baze dl aprapgy okbawych syst em@wipavaljakovwyadmoczesni e
specyfikacied| a aprobat systemédw powt bkhawyagkyQUADRKRSTEE
syst emach poamjcln Kabetazggvaing rca ws k a z apoténgjalnej tategosiin i e
korozyjnej, dl a kt 6rej systememoBgstummylk@dgagmrpamaat e
rowndlae zni zs zej kat Npooga kedoakjoeyskac¢ dla kate

zawartej w tabstlit,o ntaemertetjyecsdani g emozI|l i we do uzys
laboratoryjnych.
Tabel a j wskazuje mozliwy zakres aprobat s

poni ze
QUALI STEELCOAT dl a systemoOow pjogwt okl g rjoaskzikcohwykclha s
korozyjnychQUAL I STEELCOAT sg dozwol one.

I1e wymagania sa wazne jedynie dla termoutwardzalnych powtc
w po6zniejszych edycj ac hproszkowespzoewtzoykéi wyentangoapnliaas toy c z n e .
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, . . y System KLASY KOROZYJNOSCI
Materiat podtoza | Obrobka wstepna | Podktad | llosé powtok powlok | c1 o= fom ca po
1 ST1 v Vv X X X
M i/lub C - 2 ST2 Vv Vv Vv Vv X
3 ST3 Vv Vv Vv Vv X
c EC 1 STEC2 | V Vv Vv Vv Vv
STAL 2 STEC3 | V Vv Vv Vv Vv
M i/lub C P 1 STCP2 | Vv Vv X X X
tylko czyszczenie 2 STCP3 V \ V 1 X
c P 1 STCP2 | V Vv Vv Vv Vv
2 STCP3 | V Vv v Vv Vv
STAL 1 sz1 v Vv Vv X X
OCYNKOWANA M i/lub C - 2 522 Vv Vv Vv Vv X
OGNIOWO W 3 573 Vv Vv Vv Vv Vv
CYKU CIAGLYM C EC 1 SZEC2 | V Vv Vv Vv v
STAL 1 HD1 Vv Vv Vv Vv X
OCYNKOWANA M i/lub C - 2 HD2 Vv Vv Vv Vv Vv
OGNIOWO 3 HD3 Vv Vv Vv Vv Vv
(WANNOWO) C EC 1 HDEC2 | V Vv Vv Vv Vv
STAL 1 MS1 Vv Vv Vv Vv X
NATRYSKIWANA nie dotyczy - 2 MS2 Vv Vv Vv Vv Vv
CIEPLNIE 3 MS3 Vv Vv Vv Vv Vv
M: mechaniczna obrdédbka wstepna
C: chemiczna obrobka wstepna z aprobowang war st w
EC: podktad el ektroforetyczny
CP: podktad osadzany bezpragdowo
V: mozliwe do uzyskania aprobaty
X: uzyskanie aprobaty nie jest mozl i we
Tabelaw Zat gcjpshtnikesogir ani czonag i szczegoOtowag | istag S
QUALI STEELCOAT, odpowiednio do zastosowan zewnet
przygotowania powierzchni i wymaganymi grubos$ci a

Uwaga do obr - bRostawwsssystepupeojwt o k dQUWALESTEELCOAT

okr es$ | ao brrobtdbska gjpdozwolonej dla oferowanego systemu. Jakkolwiek,

kategoria korozyjnos$ci C3 jest maksimum dla chen
bazujagcego na fosforanowaniu zelazowymPar2zz f or mo
rozdziat 2.2.2)

1.3.3. Chemiczne systemy przygotowania powierzchni

Poniewaz nie istniejag obecnie zadne miedzynarodo
techniczne dla chemicznychs y st epmbavy got owani a powi er zc,hni na p
QUALISTEELCOATopr acowat odpowiaprdbati g procedur e

Podst awag t e pro¢fedturyabptabatystemow powt ok wymi
1.3.2. Tabela ta zawiera informacjeomoz | i wych kategoriach korozyjnyec
z at wi eystdnzahamicznego przygotowania powierzchni. Sy st emy te moga by¢
zatwierdzonedlani zszych kat egorailie knoreo zdyljan yweyhz szych wy mi
tabel i; nawet yjcesliie jmosztl itwe tzegoordenti e z wyni kami I

0]

1.4. Terminologia i definicje

QUALISTEELCOAT wymagania techniczne - Wersja 4.3 Strona 8



Inalag mat arkit

Aprobata:mat eri at powtokowy |jest badamy }
LI ST LCOAT

p\e
wymagania uzyskuje aprobate QUA EE
Materi ag:w osdygsaalkami e powt okowym QUALI STEELCOAT zd.
podt oza sagtsatlalc y(nkTo)wwana ogni owo w cyklu ciaggtym

w wannach (HD).

Oczyszczanie powierzchni: Oczyszczanie powierzchni nastepuj
obbki wstepnej. Tutaj w zaleznos$ci od warunkoéw u
brudimo z | iinmeeanieczyszczenia powierzchni.

Mat er

i a a powt okowy aprobowa
QUALI ST

0 pOwgahkhowy eri at
E a adni k TEEWCOATem powl okowego

ny mat
ELCOAT, jako skt

s- b ciTNegs$gnya (sStza)l:owa powl ekana ¢
sposbéb ciaggty p Z zanurzenie w stopionej kapi e
Stal ocynkowana sposoéb ciaggty (SZ) ¢Rrsongazwyc
powierzchni w celu unikniecia powstawania koroz]
Zabezpieczenie powierzchni moze by¢ rdznego rodz
ze uzgodniono inaczej. QUALI STEELCOAT mde&ydowan
zostatlt poinformowany o rodzaju zabezpieczenia po
Jezeli tymczasowa warstwa ochrony przed korozja
moze dojs$¢ do utraty przyczepnosSci powtoki organ

Stal ocynkowana oghiowow s p o
rze
w

Kategoriak or ozy jKlodxyfi kacja gt ownysdg sSaoadbwnsk, na
konstrukcje stalowe, jako to opisano szczeg6towo
sg klasyfikowane od €1 (blmhaddono dmataa) pdae@®y st owa)
(bardzo duzal snroer sskzam)z.eng 6t yzdpi at 1.2 tych wymag:

Trwago8feki wany czas zycia systemu powlok ochron
mal owani a konserwacyjnego. Termin ochrony ,wysok
traktowany jako podstawa przy definiowaniusyst e mé w powt ok QUALI STEEL COA-™

Spodzi ewana Okrwead aSia:s uw dkSrOe élI200Myockeécym ni e
jest pierwsza konserwacja,pol egajpgaapr awik rpeoswttorkwat osci , d
15 lat) jest brany zawsze jako baza do definiowani a sy st emoéw powt okowych
QUALISTEELCOAT.

zbe
b ug

Podkgad osadzany btea ptrd&dmiwo qICPd$l aj acy proces,

kol oidalne zawieszone w ciektym osSrodku osadzaj a
wspomagania polem elektrycznym. Osadzanie i tworzenie si e powt oki wymuszone
oddziatywaniem materiatu podstawowego z ciektym
t worzg powltoke organiczng o wtasciwosciach antyk

Podkgad osadzany el ekttor otfeorrneitny cozknrieeS | (a Gg)ccy szer o
przemystowych, ktdéry obejmuje powlekanie gal wani
elektroosadzanie anodowe i powlekanie elektroforetyczne lub malowanie elektroforetyczne.

Cechag charakterystyywdzng,t o cpprged &su kjod oi dal ne :
osSrodku migruja pod wptywem pola elektrycznego (
podstawowym. Osadzone czgsteczki tworzg organicz
antykorozyjnych.

Generalny licencjobiorca: Autoryzowana przez QUALISTEELCOAT organizacja,

administrujgca znakiem jakos$ci Q Zgodriegd EEL COAT w
statutem, organizacjatama gt os w organach prawnych QUALI STEE
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mozIl i wosSci powstani a yhanfyl tlktsd uij gtcer @suw zyimug ace
badz aprobat QUAileSTnkoEg aC OAYT gener al ny mi l'icencjo

Cynkowanie ogniowe wannowe (HD): Wy ma g a n spacyfikoawane w normie ISO 1461
oraz w dalszych przepisach regulacyjnych, | e $ kastosowmarjiegnp. DAST zalecenia 022
(obowi gzkowe dla wyrobdéw budowlanych dostarczany

Licencjobiorca: Autoryzowanyz a kt ad wy k o n uuj zagycwa j pgocwyt ozknia k u
QUALISTEELCOAT w oparciu 0 niniejsze wymagania.

LicenciaiZnak jakoS$SciLOCQDLMATL IpSTzBEE nawy kpakij adewiu powt ok
wypetniajgcemu aktualnie obowigzujgce wymagani a.

MenedUer awybranp genesalny licencjobiorca lub w przypadku jego braku
Sekretariat QUALISTEELCOAT w Zurychu, k t &zrayr z gmbkiesm QUALISTEELCOAT.

Natryskiwanie cieplne: Cieplny natryskc ynku, gl inu oraz ich stopow z

Obr - bk a wPrbcaspreygotowania powierzchni,pr zygot onatjea ¢ wt podt oza
nat ozpeonwtao kviy k onany w procesi e chemiczkombimacji ub mec

obu proRrecsdavs obr 6bki wstepnej pol ega na wusuniec
wyeliminowaniu ewentualnej obecnosci tlenkow met
obrobki wstepnej tworzy warstwe konweksgayj ng, mec
chropowatos¢ powierzchni, zardéwno w celu zapewni
ochrony przed korozj a.

Proces mechanicznej obrobki wstepnej przed met al

kontrolowany przez QUALISTEELCOAT.

QUALICOAT: Znakj ak oS ci dl a ciektych i proszkowych powt
do zastosowan ar chi twewduaicoatoezt nych. Zobacz

System powdgok QUAILKIoSIpH ElL @QA B :krganicknyeh aa nsatenale
podstawowym, +tagcznie z wstepnag obrobkag mechanicz
system powt ok QUALI STEELCOAT. Patrz rozdziat 1. 3

Kl asa korozyjnoSci ®QUABEBSKBEDCQATDSci QUALI STEEL
wysoka— C5wysokajest zdefini owana pr zez -kba)t ewg oproiteg ckzoernoi zi
oczekiwang wysokag trwatoscia (H)

PodgoZlpeo:dni e z wymagani ami QUALI STEELCOAT materi
zawsze definiowana | ak onopzoed twszzey,s takdakkokvimdkadczzag e st
mogag pojawi ¢ sie specyficzne wymagani a: np. w pr
podt,oz&r ona pr Zestsdtoséwana tylkojwapgraniczonym stopniu.

Przygotowanie powierzchni: Przygotowaniep owi er zc hni wjsd ®tptalaegoo b k g

podtmzedanat ozeni em wa(mpsnatiyskienmogeplrgyrh, eynkowaniem

ogniowym HD lub ocynkowaniemw s poso6éb g¢iakglywdZez polega na
ni edos konoaitno § ckir aswpedzi powinemryzzchh mi egtsal iz przed
powt oki organicznej

u s
n a
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Laboratori umNiteesalugANrcee:| aboratori um,gomi anowane p
gener al nego | razcaproboware przea QUARISTEELCOAT, w celu
przeprowadzani@aendil @azzeahkwc@UaAkd SScTEEL COAT, zar 6wn
systeméw powtokowych, jak i zaktadow wykonujagcyc
akredytowane zgodnie z | SO/IEC 1702¢tncj Ogoél ne wyn
| aboratori 6w badawtozryaczh mu swiz obryccu jmgazaykcche pt owan e
QUALISTEELCOAT.

1.5. Wy gNczenie odpowiedzial noSci

QUALI STEELCOAT |jest oznaczeniem znaku jakos$ci [

sprawozdaniach z kontroldi l ub badan opracowanych
Wy ni ki t y cohd zrwai peorrctkdéevéivimamegcie paalania. QUALISTEELCOAT nie
mo zwi gonosi ¢ odpowiedzial nosci za skut ki l ub szk
posr eadsndmom | ub ,finmameproduténolub organizaciom, ani tez ni e mo
by¢ pociaggni ety do wszdleanaterialnezub iare szkoslycppwodowane
przez posiadaczaz n a k u jwvar&alizdcgjegod zi at al nos$ci n lkpkzezd ani a po

jakik ol wi ek pr oduznak QUALISTEELLCOATg c vy

2. Wymagania dla uzyskania licencji

2.1. Wniosek o udzielenie licencji QUALISTEELCOAT

Kazdy z wykonawcow powt ok na konstrukcjach stalo
licencji QUALISTEELCOAT. W tym celu list intencyjny w sprawie uzyskania licencji

QUALI STEELCOAT musi zosta¢ wystany do generalneg
zakr aj, wnkatjédruyjne si e zainteresowana firma. Jes$li
|l icencjobiorcy, | i QUALISTEELEOAT yobo ARGOsAksaciatyon d o

Management AG, P.O. Box 1507, CH-8027 Zurich, Szwajcaria.

W Ilisdcie intencyjnym musiystbmcép oW idkddeyosisny szczegot
korozyjna, do jakiej aplikuez akt ad wykonuj acy powt oki

Kazdy licencjobi or cnau sQU Aug ySarteEeEaowb ATk o wy ¢ h
aprobowanych przez QUALISTEELCOAT.

LicencmaQUALI STEELCOAT moze bhydnergony 4 nsdyrsay iedridasyj

powt ok QWALISTEELCOAT. Jest to oznaczone w dokumentachl i cencyj nych, na
systemy powt okowe 1z os QUALISTEEUCOATZ jakee klasy Korozyjeen c j a
mozna o0siggnaé¢ za pomocag tych systemow.

System powt okowy QUAmhewd Byh ELl GO ANy zj sezset | kl asy kor o
QUALISTEELCOATNni z jest to oznaczone w |licencji. Jest
korozyjnych, obejmowanych przez ten sam systemp o wt o K o wy

2Zakt ad wykowiug lgicymoze wuzywac¢c materiat powltokowy apro
QUALI STEELCOAT C4. Jednak ze wzgledu na posiadany spr
testach jedynie wyniki dla C3. W takim wypadku systen
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2.2. Pierwszainspekcja

Po otrzymaniu listu intencyjnego, generalny licencjobiorca uruchami a pr ocedur e, kont
sie z |l aboratorium testujagcym, kt 6re nastepnie u
Podczas pierwszej i nspekcj i, eepndntyodpowiadajg pewt ok mu
kategorii korozyjnej zgodnejz|l i cenc | ®i, e oubia&k@a .

I nspekcja jest przepr owaidsztaan ak ozngtordonlineg zQ WAfLilcS TaH En
aktualnej wersji. I nspektor z | aboratorium testu
nastepujagce punkty:

221. System powgdJAKSTEE COAT
Zaktad wykonujacy powildeli ngivw@mta czydtoevm dzawmiyo k o wy

systemy,nadadlac kazdej aprobaty jej uni krmrheng nazwe s
systemu powtokowego dICheQUiuljleS T BEL ®@AATa.] procesu
wstepnej ( ¢ hemi c z nkembinonara)oean grodurenta stdsawhnych

materiat ow powtokowych.

Inspektor sprawdza czy na pokrywanych elementach lub panelach przeznaczonych do

wy konani gz atket satdo wy k o nuj ac ypategpiad wt @loiw } mogkdiodeeeebas c i g
aprobowanych systemdédw powt okowych

222 . Metody obr-bki wsthfpnej kibrogyamio&zéni a dla ki

Dostawca systemu powtokowego QUALI STEELCOAT ( QCS

obr 6bki ,dozvwolpne dl@gferowanego systemu. Ni ezal ez rherdicznad t ego,
obrdébka wstepna bez warstwy konwer syjcajedynie( np. od
na f osf or anjjestograniczarma dokiasy korozyjnej C3!Ob owi ga uj @wni e z

dl a obr 6bkir zvesdt epordigtioforétecemym | ub bezpr gdowy m.

223. Podkgady o slekdrafaretyczni e i bezpr Ndowo

Jes| i zakt ad wy kioansuzjag csyy sptoewh opkoiwizogk owy QUALI STEE
zawi erpaojwgtcoykter @fl e ke upPpcpsagdzanag (SPECZHDEG 82&6@; 0

STCD), to musza zostac¢ wypetnione wymaganiad earbr 6 b
Jes| i powtoka éubkhanbat @dawgwsitbykanywanaz ewnet,r zni e
zaktad wykonujacy powtoki musi zorganizowac¢ odpo

wyrobéw or agi omerpdd &tarcgs$ ci na powlekanie. W taki
proces czyszczenia pr zedpopdzorkiie j sTzeynm prrakcteasd amuise n
zdefiniowany proad&kz adlaustedwdkd r of orety.cznego | ub be

224. Sprznt | aboratoryjny

Wy magany sprzet | aboratoryjny musi byé¢ dostepny
dokument acj a. | nspekt or mabaratorynyfenkcyriuje tekojakdoC czy s p
jest opisane. Obejmujet o r 6wni ez weryfikacje otrzymywanych
2.2.5. Proces produkcji

Monitorowane,ps®cz2ar @wWmodbki wstepnej jak i nakt ac
uzywany na |l inii produkcyjnej powiPodlegato by ¢ spr aw

weryfikacji.
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226. Ocena sy sptoewn-ovk o QUAEIBTEELCOAT dla wykonawcy

Il nspektor musi pobrondé wuntd dd hejsvsaaggt ki ch SYSTE!
QUALISTEELCOAT, kt 6re chce zgtosi ¢ Zabkahepanelavy konuj gcy
testowe stuzg dowsgyatkcezheprwepngpwadzonych test
zatwierdzonym przez QUALISTEELCOAT, jaktojest pokazane poni zej

wymagany test przez w il oSl panel i q
inspektora w laboratorium
zakga®zi
grubos¢ powt (x X wszystkie panele zgodnie z
pl anem pobier 3
przyczepnos$c¢|x X 1
odpornos$¢ na|x X 1
pot ysk X X l1rednia z 10
przyczepnos$¢ X 3 (nie ma zastosowania dla
powt ok naa cynk
cieplnie natryskiwanych
warstwach metalicznych)®
testneutral nag mgt g X 6 dla C5, 5dla C4, 4 dla C3
odpornos¢ na X 3

*Panel e testowe mogag by¢ wykgdanleomptordalziaWwe wmrsgten
przypadku, kiedy nie mozna wykonaé¢é wystarczajagce
wykonujagcy powtoki moze wystac¢ jooédoizat wi er davan
tygodnie od daty inspekgcji. Alternatywnie, generalny licencjobiorca QUALISTEELCOAT

moze zdecydowac¢, ze panele testowe od wszystkich
do | aborator iw no kreesstlug mgycne gtoer mi ni e .

Generalny licencjobiorca odpowiada za decyzje o0 d n o Swgbiora procedury oraz za

organi zacije i monitorowanie oceny paneli testowy
W przypadku, wykkedy | aakt pdwt oo z hi earpreyeit pewi en
SwWoj ego systemu powt okowego, doingpekiora hlabdratoriten omo z e z w
przebadanie systemu dodatkowo w nizszej kategor.i
musi by¢é¢ zgtoszone najpdézniej podczas inspekcji
wystarczajaca il o0os¢ dodat k olahoatoryjnydhnel i t est owych

2.2.7. Kontrolawe wn nt rrejestay

I nspektor sprawdza czy jest gazaywaydkomawdka ngawt ak
prowadzi wymagane rejestry. Zapisy w rejestrach
napanelach.Panel e t esthyp @reecmo svy a&¢a n e idlaohapekiora przez

jeden rok, rejestry muszag by¢é¢ przechowywane prze

2.2.8. Szkolenia

Szkol eni e pkarctorwanli ik 6vd VCrEt rpzreej pracowni kéw odpow
jakOROE) jest obowi azkowacowBi &K wp it 2epgomddgez @ 1y ic &
niezgodnos$¢ podczas kontroli

3 Patrz tabela: min. 10 + 1 dodatkowo doNSS dl a k az d ej kategorii wyzszej niz C3
4 Rodzaje i wymiary panelitestowychp at r z r4.d Radlzaje paheli testowych

SPodkt ady bogatewykoynmlwc amedbsvd pike e ptastszybkowvarulé ub t est wr zagcej
wody. Negatywny wynik nie doprowadzi do anulowania aprobaty.
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Generalny Licencjobiorca organizuje co roku spot

aktualizaciespecyfi kacji wyjcahnicamiye hL.IBQEmMuUsij obi or com
uczestniczy¢ wi sk &dé nd dip o vaibedb wpresvadeenida or mac j e
aktualizacji w firmie. W przypadku, gdy RQE ni e
zastepst wo i upewnia si e, ze otrzyma wtasciwe in

wprowadzone przez RQE do pierwszej inspekcji po spotkaniu aktualizacyjnym.

Kazda firma potrzebuje co najmniej jednego przes
uzyskuje licencje na dziatanie przez maksymalni e
wykonywat wszystkie testy samkdzoicelyrti ev. dlzn mit amri a
(niewzakresodpowi edzi al noES cmu)s.i Juepdernvanki ¢l (Bst e, ze zast e
odpowi edni o poinformowany i zdol Wymaghmachwy konani a
Technicznych QUALI STEELCOADStAZS tzapepgests t p @wiamn o
powi ni en nzaaswieeprugégce mini mum informacij.i

T I mie.

1 Data urodzenia.

1 Funkcja.

1 Zastepstwo, dla ktoérego przeprowadzono wewnet

T Okres zastepstwa.

1 Data szkolenia (szkolenie jest zawsze prowadzone przez ICE).
W przypadku, gdy licencpocegowapado stadnagobisrgae sn¢ci z p
natychmiast delegujeo s o b e z a st kofejng szkolenie,n ani e bugndrneizae t o
niezgodnos$s¢. Nie zwalnia to jednak firmy z obowi
sposoéb.

C h o c¢ $pacyfikacja techniczna wymaga co najmniej jednego ICE, zdecydowanie zalecamy
posi adanie odpowiedniej rezerwy dla wewnetrznych

2.3. Ostateczna ocenai udzielenie licencji

Raport z inspekcij.i mus i zostaé¢ przekazany gener a
wykonupwkbkgkp jest w kraju, olicegncjogbiergyjraportizestaiee z gen e
wy st a QUALIBOEELCOAT w Zurychu. Je Sl i wyni k |nspekc1| spetn
zostanie udzielona |icencja na uzywani e naku QL

Zaktad wykonuj gaopi pgwt diweorhonzae k|l ase korozyjnag w
dozwolonych klas korozyjnych dla stosowanych sys
QUALI STEELCOAT, dla ktérych dostateczna il os¢ pa
laboratorium z wynikiem pozytywnym.

2.4. Inspekcje licencjobiorc - w, r u tingpekcje e

Po tym jak zaktad wykonujgcy powtoki otrzymat |
QUALI STEELCOAT, begdngjerspekoikdawdamgy r oku. Nazwane |
rut ynowag Oileggpnerélny Jicancjobiorca nie zdecyduje inaczej, rutynowe inspekcje

mogag by¢ zapowiadane przez inspektora.

Rutynowa inspekcja powiela wszystkie wymaganiap i er ws z e | inspekcji, zgod
22.0cena wszystkich systemoéw powtokowych QUALI STE
zaktadu wykonuj gadgrige powdondkmuyaizglmy . 2owt ar zana ¢
Jesli pojawity sie znaczagce z mioanoygiw zonberjd b cpeo wit sot
ocena musipogokiby ¢ si e
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Raport z inspekcij. mus i zbstcahcprobelbazygny Jgsher a
wykonujagcy powtoki | est w k olkcengagbiorcyzraportrzesgiieconi e be
wy st amQyJAde STEELCOAT w Zurychu. Jes$li wynik inspe
autoryzacja na uzywani e znak tynu@uhralaindsydolimedtOAT b e d
licencji zostanie wydany przez QUALISTEELCOAT.

Je&laikt ad wykonujgcy powt oki nie jest zadowol ony
wynikieminspekcji( np. spet nia wymagania ni zej kl asy koro
moze wnhioskowaé¢ o dodatkowg dobrowolng imgmekcij e
30 dni kalendarzowych od otrzymania wyrmrmdéiow test
ni ezadowal aj gcej oceny, wykonawca powtok zostani

wyj asnrzioesn@anag powody c hpmyzhaoazeojs tcadmoewyl iiz & niclj as ¢ a

korozyWy&onawca powtok moze ztozy¢ ponowny wni O:¢

wyzszg klase korozyjnosci po trzymiesiecznym okr
25.Zmi ana obr - bki wWstnpne|j

Jesli wykonawca powtok modyfikuje w iwtotny spos

obrbce wstepnej albo wprowadza nowy rodzaj obro

generalnego |Iicencjobiorce i wnioskowa¢ o nowa |
2.6. UUy walog QUALISTEELCOATpr zez zakgdad wykonuj Ncy

Uzywanie |l ogo musépibydgmizgosdoeowarwira znaku jakosc

(patrz. www.qualisteelcoat.net)

2.7. Zmiana statusu firmy

Nie ma mozliwoéci przekazania depdkwkjzack,0$jce SQUAL
posi adaj gc HALISTEEECDAT jee sQ pr zedmi ot emprdeas z j | [ ul
inng spoétke, to licencja zostaje przeniesion
jakiegokolwiek powodu firma zaprzestajedziat al nosci jako Mo konawca
znak QUALISTEELCOATu d zi el ony tej firmie traci waznos$

3. Zapewnienie jakoScbnpjhNey pakwgali

|l nspektor z | aboratorium testujgcego ,dokonuje oc
ustanowi onego przez zabkiwadcwylgannuasa ey up @wct eo kpiu n k
31. Procedury kontroli wewnntrzne,j

Wy konawca powt ok psoywsitne ne nk opnotgrieoal di& ¢j aajjkdoadc i badan
zgodny z niniejszymi wymaganiami. Nal ezy moni torowac¢ i badac¢ zar
j ak i produkty pokrywane powt okami

Niniejsze wymagania zawi epdja $Psareazreedg dtéow di,uibn fwd ran
kt ore pbddaegajug czestotl i waprod e sbua,d am kotrdarzy mo me n't

dokonywane jest badanie.

Wewnetrlzamy bppdan wysmageowahiza o©ozasorazt r wani a test (
wyszczego6lnienia wszel kdlebB| wychaghawchhwedkodEkbw. do
parametry | ub btyes ttye, ztadwempreeshzagane.

Ponadto inspektor weryfikuje wszystkie SYSTEMY QUALISTEELCOAT licencjonowanego
wykonawcy pyneitosk,atkt dradane numery atestow QUALI !
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3.2. Pomieszczenie kontroli technicznej

Wykonawca powt ok musi ut worzy¢ pomieszczenie kont
oddzieloneodur zgdzen pr odmidszczgniertocuhs.i by ¢ wwpasaikwhne
dl a oceny jakos$ci procesu, obrdédbki wstepnej i p o
Musi dimyyd epna i nformacja techniczna oraz instrukoc
badawczego, z awi ggoajuanea i dentyfi kacyjny. Wszystkie u
dobrym stanie i dziatac¢ poprawni e.

Karty danych technicznych (TDS) oraz kartyb e z pi e c z e h s t (MSDS)pwsoystkictk t u
produktdédw wraz z obowiazujgcymi normami oraz | as
procedury testowe, muszg by¢ dostepne osobie odp

33.Szczeg-0gy projektu

3.3.1. Rejestr kontroli i dokumentacjaj a k o Sc i

Wy ni ki kontroli wewnagtrzzakt adowe] muszag zostac
dostepne dla inspektora. Kierowni k | aboratorium
ponumer owanymi stronami l ub zapis komputerowy ob
badan | aboratoryjnych. Rejestr kontrolny musi za
maksymal ne, ktoérych nie nalezy przekraczac¢ oraz
odnot owa¢ wszel ki e, wymagane rlambc zwep.r oRweg dezsatnre ndazli
zachowac¢ prhatez pie¢

Rejestr musi zawi era¢ nastepujace informacje:
T nazwe klienta i dane identyfikacyjne zamobéwi e
1T kategorie korozyjnos$ci otoczenia, w ktoérym pi
1 p ot ykeldt lub numer RAL oraz wizualne referencje koloru (kartak ol or 6w | ub

element wzorcowy)

1 referenciemat er i @abmud wloi s t-§ wimeé zaaanowyraiany lub
dodania

M referencieuzyt ej powt oki : nazwa produktu i produc
powt ok ciekltychijaairdo@wnodp&dktit enentudlzieaj gcy or az
rozcienhnczal nik

1 szczegob6ty st osowaanieag op oedl ketkatdruo foosraedtzy czni e | ul
jesli jest obecny

T daty nakt adani a p o sszycszteegmdoul npyocwht owvkaorwsetgwo

T grubos$é poszczegdbéblnych wgorstw systemu powt ok:

T Ilista osdéb odpowiedzialnych z nazwiskiem, fu
przydziatem organizacyjnym

1 wyniki wszystkich specyfikowanycht est 6w kontr ol i jpiregsyéhci |1 pa
wymagan, wraz z datag i czasem, wartos$ciami n
pomiarami.

332. Definicja materiagu powgokowego

Nal ezy stosowaé¢ wytagcznie systemy powltok, Kktore
Wykonawca powt ok mozkagwykRibezmat gwindtl wgowt okowy,
dostawca mat earpiraotbua tuez yslkAaltl. STEEL COAT

Jednak w wielowar st wowanicznysh/"XvZ'eicencpnowamywt o k
wy konawc ama@ omot doNkU a | za wgasnymi, duwzSywaaidgccz e ni a mi
nawierzchnioweji nnego dostawcy, W nastepujgcych warunka
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T Powloka nawiwar mabn p o s iQUALETEEECOATOMENtSEMYM
systemie powtokowym " XYZ" co podkt ad.

1T W celu zapewnienia przyczepnos$sci miedzywar st
jest wykonatedodapatkgwygepnosSci (5.10) na kazd:¢
razy na zmiane na ptytkach testowych typu B

3.4. Wymagania dla magazynowania

341. Przechowywani e materiag-w powgokowych

Skt adowanie materiatow powtokowych musi by¢ zgod
Jedynie produkty aktualnien a kt adanej ap owtpokziy p ad k,dodatkowyt o k i ci e
rozcienwmag@d nzikaj dowac¢ sie w obszarze naktadani a
Wszystkie makewe an gl eoeowtmr zechowywaé¢ w pomieszcz
chronionym przed mrozem | ub zbyt wysoka temperat
techniczna), odizolowanym od pomieszczen produkec
zanieczyszczeniami.

3.4.2. Przechowywanie pokrytychpr odukt - w
Kazda partia produkt 6w amuvsai dboy G deemnt aykf d vkaarncg i i

Pokryte produkty muszag by¢ magazaknonwmg e ywcd teg s am
by¢ pakowane do transportu.

Produkty odrzucone pr zez jagnoidentyficolvapeij ak oS c i mus z a
przechowywane osobno od el ement 6w zaakceptowanyc

Produktypowi nny by¢ pokrywane powl okami nNi ezwt oczni e

powi erzchni. Nie mogag by¢ przechowywane dftuzej n
zapylonej lub szkodliwej atmosferze.Pr z ez canay eecyasini ka¢ produkt 6w K
War unki przechowywania nie powinny ppokryygaH a¢ na Kk

powierzchniach. Ws zyscy pracownicy przenoszgcy obrabiane
tekst Klawecee almpzuniwlosagd zniapiwmrechrny.s z c z a

Mat eri ag sucha i wol na|atmosf era o wi | ¢
atmosfera powy @6

czes$cCl-@dl a < 24 godziny < dgddziny

cze €£-iC5 < 8 godzin

mat eri at cynkd{< dddziny
ogniowo i natryskiwany
cieplnie po omiataniu lub
obr 6bce st umi
Sciernej

35, Kontrola jakoSci dl a procesu obr -bki wst
Jakoobr 6 bke wstepng, wm&kdowydborcpeocep meaharockny (np. w

kabinie do obr asbckiiersnag)umivemnmiprwoces chemiczny. Ko
jest mozli wa.

SzczegoO6t owgoi nbdempapgm@r pygldtoevwani u powierzchni m

ISO 12944-4.Ni ekt 6re podtoza wymagajag jednak dodat kowe
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Baza materiatowa moze by¢ zanibgdzyyegnakXkowa nal «jren
f ar b @ o s maklegkiaidne zanieczyszczenia lub tlenki. Tego typu zanieczyszczenia

muszag by¢é¢ usuniete odmeewli edrridmik g8 rwsdkegterg @ nat o:
powt okowego

Celem obrdébki wstepnej jest przygotowanie podt oz
powt okowego i opboldebgcae osntes gnimdele mle povior 6 bce chemi czne
zastosowaniu obu powyzszych metod.

Kazdag obr 6bke powylkorahnna nmilejzyycu. Podwykonawco
wyt gaczni e cynk,cynkowaniec iogordze wkt a ¢ @ d k eosadzanego
elektroforetyczni e | ub bezpragdowo.

Jes | i stal jest ciethebdagsatemni bnawedzi eecpedrtaa
zostanie uzyty azot | ub podobny gaz niczeopmezt at vy t |
szczotkowanie, strumieniowo-$ ci ebgtd2 w i nny o d dubpopreed mwienep os 6 b
w kwasie. W przypadku kombinacj. roznych metal i,
kombinacji jest obowigzkowe

351 Kontrola jakoSci powi er zchnSciper medjr - bce strur
Wy konawca powtok musi sprawdzi ¢ asswog pau jmgectyomie pr o

metodami,wnast epuj gcych okresach:

wymagany test Cli C2 [c3i C5
podatno$ éa powlekanie kazda partia

czcystosé procesu o
strumieniowo-§ ci er nej [

d badanie losowe dwa razy dziennie

chropowatos$¢ powi e raz na zmian
ocena grubo,scll_ pow nie dotyczy .
obrdébce stsoecmeeniep raz na zmian
dla stali cynkowanej ogniowo)

r6znica pomi edzy p(ldwarazydziennie-ranoip6zne popot
temperaturg powierlkazda partia podejrzana

Jes| i po obr oOb&ei st majmi maktoavdbana jest powtoka ko
rowni ez przeprowadzona kontrola jakos$ci obr édbki
352 Sprznat | aboratoryjny i kontrwdtinypréja mechani c

Wszyscy wykonawcyopowidalk : mus za

1 miernik punktu rosy
1 termometr
1T zestaw do badani a d30e88608-8sSci zapyl eni a

w konawcy powlCd®Bmkszaige posiadacé dodat kowo

f ur zandizee do pomiaruj edriopowbyosdy)

T miernik grubosSci do powtok cynkowych (jesli (
353. Kontrola jakoSci dl a chemicznej obr - bki wstanfy
Wy konawca powtok musi sprawdzi ¢zgedniegag met ode pr o

rekomendacj N dostawcy s urbise arnzcgdz icehjenmmicz nw crhast e
okresach:
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wymagany test Cli C2 [c3i C5
podatno$¢ na pokryvkazda partia
koncentracja kapi el
wg. instrukcji dostawcy

ocenawa r t pHskcai p we instrukgji
dostawcy

pr zewodnos$ ¢ wo(dstatnie }
pt uk)dani e
temperatura kapi el ilrazdziennie

zawar tZoiAlklmet oda wg.
rekomendaciji dostawcy

temperatura suszenia raz dziennie
ocena warstwy cynku po trawieniu
(tylko dla stali cynkowanej ogniowo)

raz dziennie

raz dziennie raznazmi ane

raz na zmi an

raz dziennie

raz na zmian

okresl one w

kontrolap o wt o ki konwer dostawcy pro
konwersji chemicznej
przygotowanie powierzchni wzrokowo
354, Sprznt | aboratoryjny i kontwstlmpynejl a chemi czr

Wszyscy wykonawcy powltok muszag posiadac¢:

T miernik pH
I termometr

w konawcy powt o®5 kmusgarp p s &i8d adddatkoywoc z y )

T miernik grubosSci do powt ok cynkowych
T Ssrodkhemiczne ldono&mtersd @jnii akapi el i

T miernik przewodnosS$ci

1 paski testowe temperatury do suszarki

1

rozwigzania testowe i sprzet do badania c¢chemi
zgodni e z dastawsy substéncijijcreemicznych

T rozwi gzanidd at eatwawd osSci Zn i Al (tyl ko w prz
trawi agcej cynk aluminium i/ 1lub kagpiel: powt ol

36.Kontrola jakoSci gotowych produkt - w

Jesl i tyl Kiwe hadesianal ezmopr zeprowadzi roaudlic¢ me n tMa G
wy magac¢ o dykdnhnia doddatkawychpr oduktVWw r zypadku uzycia pa
testowych, muszacaree chymizpaodmdakcyj nymi i byc¢ p
systemem powt okowym.

Wyk onawca powt ok musi sprawdzi ¢ swojag metode pr o:
met odami, w nast epurjachyazi e krredzaajhu :syst emu powt
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36.1. Kontrola jakoSci dl a proszkowych system-w po

wymagany test Cli C2 [c3i C5

grubos¢ powt oki k az de g agodhie z @lanem pobieraniap r 6 b
standar dowo: raz na zmi
testowym

przyczepnos$¢ w przypadku wielu war st

dwa razy na zmiane na Kk
testowych typu B

raz na zmiang

odp or n adetzenie a nie dotyczy testowy AS.
oty sk 2 razy na zmiane na pro
testowym

kazda partia
podejrzeniem
t emper(pazaur €
mat eridat owa
oc e na wa rtwardzahiav (pomiar |b i e ztgnegparatura b i e ztgneparatura

na produktach reprezentatywnychdla |pi eca 1 r az|pieca2razyna dzi
pokrywanych el emen|oraz 1 raz |orazlraznat ydzi e
gr ubosci iumieszczeniaw t u |pomiar 4-punktowy pomiar 4-punktowy

piecu)
ocena wzrokowa kazde zamowi eni e

kazd e z aienié ma 1
panelu testowym’

okreslenie punktu nie dotyczy

przyczepnos$c¢ na mo|niedotyczy

36.2. Kontrol a jakelkgychilsaystem-w powdokowych

wymagany test Cli C5

grubosé¢ powt oki k a z d e g @godhie z @lanem pobieraniap r 6 b
przyczepnos$¢ raz na zmiane 1 panel t g
pot ysk niedotyczy(t yl ko na zgdani e

okreslenie punktu Jdwa razy na dzien
ocenawar unkoéw suszen|dwa r azy:ranaipdzZinen p o praz \

dotyczy) kazda partia podejrzana
ocena wzrokowa kanzde zamoOowi eni e
37.Sprznt | ab okordroloyrdyl jan yg oit owych produkt - w

Wszyscy wykonawcyp owt ok muszg posiadac:

T miernik grubosci powt ok
T miernik potysku 60
T zestaw do test ut essitaut kwy tnrazcyi ngact o Suchi na odrywan

Nastepujacy sprzet jest potr zavwrozgziale3.ee z el i dotycz
6Rodzaje i wymiary panel5i4Rddmje paoelitestotvyclp at rz rozdzi at
"Test przyczepnos$Sci na mokro nie st os ufrielnisnateyskidvanychky st emoéw pc

p o wt o ketatidznych
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T urzgdzenie rejestrujace temperatury obiektu i
w 4 punktach pomiarowych

urzgdzenia do pomiaru punktu rosy

sprzet do badan przyczepnosci na mokro
urzagdzenie do testu udarnos$ci

= =4 =9

4. Aprobata dlachemicznychs y s t e mprzywgotowania

powierzchni

Abyut r zymac¢ idealng wydajnos$é systemwybowbdwekewego
powt ok posiadajgcego |licencje QUALI STEELCOAT, te
systemu chemicznego. Ta czes¢ specyfikacj. opisuje proces

warto § c it ykecrzyne dl a wyni kéw testow

Wy konawcampaeawt akywacé¢c tyl ko zatchemezanggalomlehi syst en
wstepnej do zastosowan pod znaki ysthkie Zatwikrdzéne ii QUALI
dozwolone chemicznes y st emy pr zygot owani a roastromie zc hni sg v
gt 6wnej QUALISSTEELCOAT
Aprobate okres$l a:
e Specjalny mat-eSZ+HdD) bazowy (ST
e Klasa korozyjnos$ci w potagczeniu z liczba powto
e Aprobata jest zawswé ewadpwma sdliwowyedhnsystemodw pc
e Mar ka
eKodyfi kacja handl owa warstwy konwersyjnej ni eza
trawienia.
41. Wni os ek o epnmiczriegotsystemu przygotowania powierzchni
Kazda fier vabineogza¢ si € o chemicgnegoeystemua pr b &t y
wstepnej . QUAPISTEBLEDAT zostanie przyznanab e z p o $§ rpducentawi lub
firmie, ktoédra czesciowo | whemiczaegdksoywsitceineu doebfriodnbikuij e
wstepnej, ale przekazuj e sAyoljigkjasimamdyanycj e osobi e
dost awc g.
Firma ta moze ubi eg ahemieznegosoy sz eetmui erbd z0ebrkiie wst € p n ¢
sposoby, tak zwana ,polityka dwutorowa”.
$cieUka 1V'WNEOZDYOS WI ADCZENI E
WYMAGANIA
e =2 1 posiadacz Ilicencji wydanej
e SYSTEM POWLOK (ST1, ST2, Sz1, Sz2, SZ3, HDI1
e Zarejestrowana kontrola i identyfikowal no$¢
potwierdzajgca instrukcje rdostawcdédw. Ta REJES
e 0g6lne instrukcje procesowe dostawcy
* specjalng instrukcje obstugi dl a konkr e
e rejestr wartos$ci [ l'i mitow.
l nspektor kontrol uj e obecrajestufpodczascadcanycla!l nos¢é¢ i nf o
pr z e g lugvgkonawcy powt o k
8Jest to o bod Wvstygzniaj022cokual e wszyst kie istniejNce |linie obr-bk
do l1lstycznia 2024 r. l ub do czasu wprowadzenia winkszych 2z
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APROBATA

eDostawcawar st wy konwer syjnej moze wystagpi ¢ o aprobe:
e Brak dodatkowych testow do wykonani a

e Automatyczne odnowienie, jesli Il iczba posiadac
Kl asa korozyjnos$ci jest ogr pmoiwdi azmaedjm klosd ya dlac

udzielonej licenciji.

W przypadku, gdy ostateczny Ilicencjonowany wykon
stosowanie okres$lonej warstwy konwersyjnej (zatw
moze wystagpi ¢ o zatweebdizenkag 2godni

Aby nie straci ¢ aprobaty, testy musza spetnic¢ wy

$cielUka 2: PROCEDURA TESTOWANMNI A zgodnie z A 4.2

WYMAGANIA

e Nalezy przetestowaé¢ caty system powtok, w tym
*SYSTEM POWLOK (ST1, ST2, Sz1, Sz2, SzZ3, HD1, HD
e Zarejestrowana obserwacja i identyfikowal nos$¢
potwierdzajgca, ze przestrzegane sag instrukcije
e 0g6l ne instrrdesufgostandyot yczagce p

e specyficzna instrukcja obstugi dla konkretnego
e rejestr wartosci [ i mitow.

e wyni ki kontroli warstwy konwer sji przeprowadzo

|l nspektor Kkontbroszurpijaé& t o ldé czimdvsacr t yinfohmaagy podcizas |

corocznych przegladdéw w | akierni
APROBATA
e Dostawca warstwy konwersji moze ubiegaé¢é sie o

i
e Testy muszag spetniaé wymagania zgodnie z 8§ 4.4

List intencyjny wyrazaj gcyemamdbatyt QUALMSIEEWCGOAT € f i r my
musi zostac¢ oldinersoBemmlgegalaencjobiorcy lub do

QUALISTEELCOAT - ¢/ 0 ARCO Association Management AG, P.O. Box 1507, CH-8027

Zurych, Szwajcaria. Wybrana organizacja jest tutaj nazywanaMe nedzer em aprobaty.

4.2. Pierwsza aprobata na chemiczny system przygotowania powierzchni

Przy pierwszym zatwierdzaniu chemicznegos y st emu obr 6 bki wstepnej pan
poddawane przygotowaniu powierzchni zgodnie z instrukcjami producenta w laboratorium
testowymwo b e c nwacawhikapr oducenta | ub u producenta w ob

ki zanurzeni owe|j l ub nat
zatwierdzonym,systemem

podczas prowadzeniawst epnej obr ob
j uz
u p.dakd wastovannavgeozchniowa
P
r

testowe sag powlekane

0
u
zgodnie z instrukcjami producentamat er i a't

musi byKoluaytRAL 9010. roces powlekania musi by
po procesie wstepnej obr 6bki

Dostawca dostarcza wszystkie niezbedne infor mac)]
wstepnej do tleashtourjagteverigunm ws zyst ki e szczegodéty dot
etapoéw procesu. Nalezy rowni ez docharalterystgky ¢ ws zyst
produktu i bezpieczenst wa.

Wszystkie testy zostang wykonane na kompletnym s
Laboratorium testomdvpowiuesdnizeapwetwnaridzeni e systemu
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zgodnie z instrukcj ami dosbawwcWspyzedi eoppoObkécn
wykonywanew naj ni zszych okres$lonych temperaturach wut
odpowi adajagcych im czasach utwardzania zgodnie z
dostawcy.

Laboratorium testuj agceMepredzZzrohay] e wyni ki badahn

4.3. Odnowienie aprobaty na chemiczny system przygotowania

powierzchni

Dostawca zapewnia | aboratorium testowemu niezbed
wni osku o odnowienie. Testy wymagane do odnowi en
przypadku pierws zej aprobaty. Waznos$S¢ pierwszej aprobaty

daty zatwierdzenia do kohca drugiego roku nastep
Odnowi eni a deotkzplatau j e si e

Laboratorium testujace Menebtamajtye wyni ki badan d

Menedzer depyduielo adnowieniu lub wycofaniu aprobaty. W przypadku

ni ezgodnos$ci testy, kt 6re nie powiodty sie, sag p
partii. Jezeli druga seria testow nléeagpodiadpr owadzi
nNi zszej kategori.i korozyjnej, aprobate przyznaije
wystarczajagca |liczba paneli test badgneapr déazt aj k a
wyni kiem zadowWalsdjagvcyamt est owanegde jproohdwiklitiu zmoozzey
nowy wnioseko apr obhatwgzszy poziom, w takim przypadku
zostacé¢ powtdrzony.

Jakakolwiek zmiana w podstawowej recepturze produktu do chemicznejo b r 6vbsktie p n e j
mus i zost ac¢ zgt os z bicerjobibwy, délpowiedniado se&rgtariatu
QUALISTEELCOAT. Generalny Licencjobiorca, odpowiednio sekretariat QUALISTEELCOAT
decyduje, czy konieczna jest nowa aprobata.

4.4. Testy laboratoryjne do aprobaty chemicznego systemuo br - b ki
wWstnpne|j

W niniejszym rozdziale wymieni ono t esty oraz rowya@ah, ikttdrce bralpe
pr zet e swiceduwmzyskania aprobaty. Proces testowania,oceny i wy magani a s a
wymienione w Rozdziale 3
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4.4.1. Rodzaj paneli testowych

Typ|Cel Skgad paneli test (Wymiary
D |testy stal DCO1 / 1.0330 + bezchromowy min. 140 x 70 mm
korozyjne; system przyg, powierzchni + 0.8-1.0mm
testy aprobowana warstwa organiczna grubosci
mechaniczne
E [testy stal DC0O1 / 1.0330 + cynkowanie min. 140 x 70 mm
korozyjne; ogniowe zgodnie z ISO 1461 + 2.0 mm gr

pr zy c z gbezchromowy system przyg,
powierzchni + aprobowana warstwa

organiczna
F |testy Stal cynkowana zanurzeniowo w cyklu [min. 140 x 70 mm
korozyjne; ciaggtym DX51D+Z2274%08-1.0 gr
testy bezchromowy system przyg,
mechaniczne |powierzchni + aprobowana warstwa
organiczna

4.4.2. Wymagane testy

Wymagane testy Panele Il oSi paneli do test g
testowe

grubosé¢ suchej D, EF wszystkie panele

przyczepnos$¢ D, E F 1

udarnosé¢ D, F 1

pot ysk D, E F 1(redznila0 pomi ar 6w)

przyczepnos$c¢ 1 D, EF 3

(odpornos$¢ woiae

wode)

neutralny natryskowy test D, EF 6 (3 do final nej ocen

solny kategoria wczesniej))

odpornos$¢ na D,E,F 3

45. U0ywanie | ogo QUALI SaprEwadyAfrzepr z e z
QUALISTEELCOATd o st awchevmi czne|j obr -bki wstnpn

Korzystanie z |l ogo musi byé¢ zgodne z Regul aminen
QUALISTEELCOAT (patrz wvw.QUALISTEELCOAT.net).

Chemicznypr odu kt dws toebprnéebjk imo z e by ¢t go z naakcozSocniy ie tnyukm eer
aprobaty.

5. Aprobatadlasystemup o w(g o&go w

Aby wutrzymac¢ optymalng wydajnos¢ systemdédw powt ok
wy k o nawc 0 wicepcpmotvanych przez QUALISTEELCOAT,j] ak o $ powt ok

dostar czanych przez producent éw podlega badaniu. W
met ody badan i dopuszczalny zakres wynikow testo

S
¢
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Wy konawcampaw! abrzystac tyl ko z zatwierdzonego s
zast osowarny,chw zkaan g a z & QWALSTEELEGAT. Wsaystkie
zatwierdzone i aktualnie wazne systemy powt ok sa
QUALISTEELCOAT.

System poQUADIKTEELEZOAT jest definiowany przez:

T stal owe podtoze
1 opcjonaing obecnos ¢ stivymetalidzaep(np. HDaSZ MS)
1 rodzaj przygotowania powierzchni (chemiczny/mechaniczny)
T opcjonal na ob ¢oudd&$oéadzanegoeldkraiofetycznie lub
bezpragdowo
T il osc¢ i rodzaj warstw organicznych
T kategorie potysku war sowaypo t nyasvki esrdzttcghrng yoyawvae ¢ a ( me
1 rodzaj powierzchni warstwy nawierzchniowej (gt adka | ub)struktural na
1 Kilasa (1 lub 2) (por. Qualicoat)

Dl a wielowar st wowy c h, agrobatytQAJA Ld rISFa&mEILCORAYTcmogag by ¢
dla rdéznych apr obALIGRAR warstw namMezahmowygitego samego

dostawcy oraz w tej samej klasie QUALICOAT (klasa 1 i klasa 2 por. Qualicoat). Odnos$ne
aprobaty QUALICOAT (P-numer ) musza by¢ przekazane do | abor
aprobaty QUALISTEELCOAT lub jej odnowieniem.

Tylko aprobaty QUALICOAT klasallub2s gvazne dl a QUALSSTEEMTOAT.

Definicja kategoQUALWwWC@QAWI jgeamimodana w tabel. p

-

kategoria pogyzakres pogyskijakceptowal n®

1 (matowa) 0-30 +/- 5 jednostek
2 (satynowy p(31-70 +/- 7 jednostek
3 (blty3$zczagca]|71-100 +/- 10 jednostek

51.Zggjgoszeni e apropawgokawyystem

Kazda z firm moze zwroéci ¢ sie o0 uzApolkamni e apr oba
QUALI STEELCOAT mioeleobg ¢pmudduc eninngfivimi peo vdted ki in i aurj aaz
czesci omvop eltunbi recepture powt phiprzeeczopobgukcijzec
Zgtaszajacy jest nazwany Dostawca.

W przypadku, kiedy system powt ok awarstv QUALI STEELCC
podktadowych, posrednich i nawi er zc hnai omuyscih boydé r
uzyskana przez jednego dostawce, ktoéry wezZmie od
powtokowy QUALI STEELCOAT. Stosugmpodkieadamir d6wni ez
elektroforetycznymi i nakt adany mi(STECeHDEC, §2EG, B OCP). We

wszystkichtakich pr zypadkach dostawca ro6znych materiat O0v

List intencyjny wyrazajgcy che¢ uzyskania aproba
doo d n o $ n engralne@» Licencjobiorcy lub do QUALISTEELCOAT - c/o ARCO

Association Management AG, P.O. Box 1507, CH-8027 Zurich, Szwajcaria. Wybrana

organizacja jest tutaj nazywanaMe nedzer em aprobaty.
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52. Pi erwsza aprobata na system powgdgokowy

Laboratoriumtestuyy gace kontaktuje sie z dostawca. Pobierai
niezbedne il oscokewydh kit /6lwulpomwdnel e testowe. Jez:¢
|l aboratorium testujagce przygotowuje panele, jedn
chemicznej obrobki wstepnej moze by¢ potrzebne s

tym przypadku dozwolone.

Dostawca dostarczal abor at or i unt attegztplojhgic e md or macj e na tem
systemup o wivadz zeszczeg o6t owy mi i nf or m&dejngmiarstdot ycz gcy mi
powt okowych i mi ni mal nych grubosSci kazde] Z wars
odnosne teckartyi pzmomaelukt 6 w.

Wszystkie testy saga wykonywane na kompletnym syst

nepodano i naczej. L a b oproaztwoarliau nm at ewsttausjcagicwee ut war dzet
zgodnie z instrukcjg dostawcy przez rozpoczecien
utwardzane W najnizszej nominal nej temperaturze

utwardzania,z godni e z karta techniczng dostawcy.
Laboratorium testuj gce Meonsedazrecrzaa. apyrnobkat yt est 6w d

Jedli wyniki badan spetni aj sprobgtanagystem a QUALI STEE
powt okowy | eodtaweydzi el ana D

JesSli kwybadan ni e sQUALISTEELCGAT,Dgstaacg jashiinformowany
listownie przezMe ne d z er a ogppycayrach chyilowej odmowy. Dostawca musi
czekac¢ przynaj mni ejponownymy gmiosgzieqid @ mprozeaeidyskani e ¢

AprobataQUALI STEELCOAT dla systemu powltokowego | est
licencjonowanej i dl a wszystkich jej zaktadoédw produkcy]j
powtoka jest produkowana. Jednakze producent wuzy
musi zapewni ¢, ze sktad wytwarzanej przez niego

5.3. Odnowienieaprobat y na system powgokowy

Dostawca dostarcza laboratorium testowemuni ezbednych produkt 6w powt ok
testowych do wniosku o przedtuzenie. Préby potrz
same jak w przypadku pi er ws z eegaprobatgdlacsygstersuni a. Wazn
powt okowego trwa od dnia zatwierdzenia do konca
zatwierdzenia. Odnowienie jest na dwa lata.

Jezeli warstwa nawier zchnQ@UWAra SsTyEsE LeOnUA Tp opwot soi kaodwae g
aktualnag aprCORndate nQBALI6Gr ych wt asponovnie.iWtabélie tr zebz:
wy ma g any c he badamatoznaczono ( * ) . Dostawca musi 4 asno wsk:
numerQUALI COAT przynal ezy ®QUALISEEEIECOATgJeStt®OY St e mu
oznaczane w aprobacie. Dostawca -momer Wpr pwddzas
badan odnowienia aprobaty.

Raport z laboratorium QUAL | STEELCOAT musi OdgéMdonsetdaercaoapr oba
Menedzer decypbajtg o odnowi e aprobaty. Wopsgzgpadkuio d e br ani u

niezgodnos$ci , negatywne badania sag powtarzane na
produktu.J e z e | i druga seria badan nie prowadzi do za:
zgodna z nizszg kategoriag korejzyninags z egple loebtad quo 1j ie
wystarczajgca il os¢ paneli testowych dla tej kat
rezultatem.

QUALISTEELCOAT wymagania techniczne - Wersja 4.3 Strona 26



Dostawca badanych produktow moze ztozy¢ nowe zgt
korozyjny w dowolnym czasie i w takimprzypadk u j est powtarzany petny za

wt o k dspawp,aitwardzacz, dodatki)

Wszelkie zmiany w recepturze produktu p o
ukt nalezy uzna¢ jako nowy, <coO

oznaczaja, ze prod
QUALISTEELCOAT.

Rezultaty badan ksbzw uact zmoyscf he rwacrzunny ¢ h i ekspozyciji
wykonanych przezz at wi erdzone | aboratoria, zebrane dla u
moga by¢ uzyte jako wyniki testow dla aprobat QL
prowadzone zgodnie ze specyfikacjiamiira p or t a mi , zatwigrdeamytchopneez

|l aboratoria testujace.

5.4. Rodzaje paneli testowych

rodzaj | zastosowanie |skgadni ki uUyt kowni | wymiary
A testy panele testowe - surowa stal laboratorium 105 x 190 mm
mechaniczne + fosforan cynku + warstwa testujagce|075mmgrubo

organiczna

B testy korozyjne |podt vbmet ny sy st dostawcasystemu | 140 x 70 mm
p owt o kewentalnfe powt ok owe (DCO1
przygotowanie powierzchni + | laboratorium 1-2mmgr ub o §
ewentualnie warstwa testujace

metaliczna + ewentualnie
obrobka wstepn
organiczna)

C Floryda panele testowe EN AW5005 + | laboratorium 300 x 100 mm
warstwa organiczna testujagce|lmmgr ubos$(
55. Testy | aboratoryjne do aprobaty na prosz
Ten rozdzi atb azdaawii,e rrao dlziasjt ei l'iczbe panel i, kt or e

aprobaty. Procedury badan, oceny i5 Pwecedarygani a s a
testowe i wymagania.

panel |i | 0S| p aestewania d o
grubos¢ powt oki| A B,C | wszystkie panele
pr zyczepnos$¢ B 1
odpornos¢ na ud A 1

A

B

wymagany test

pot ysk 1 (Srednia z 10 pomiar
przyczepnos$sc¢ ng 3 (nie ma zastosowani a
(odpornosé nmeo de cieplnie natryskiwanych warstw metalicznych)®

o 3(ni e ma zastosowania d
odpor nazladr@awe B, C apr o QUALICOAT)

6 (3 dla ostatecznejoceny,3d | a wst ep

test neutralng B oceny 1 kategorie wcze
odpornos¢ na wi B 3

wspomagany test klimatyczny(*)| AlubC |2(1dot est 6 w, 1 jako odni
naturalny test klimatyczny(*) C 4 (3 do test ow, 1 jako

(*) Tetestynemaj a zastdlsowaarin at w nawi erzchniowych posiadaj a
QUALI COAT albo dla aprobat do wewngtrz pomieszczehin.

S w przypadHKDOo wmatydkwcgnkbt 8@ st u przyczepnos$ci na mokro nie dopr
negatywnego rezultatu aprobaty.
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5.6. Kolory wybrane do testowania

Coating system with a Qualicoat Coating system without a Qualicoat

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

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

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

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

RAL 7016 - RAL 6005 RAL 7016 - RAL 6005

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

Test with (*) Test result by Qualicoat is accepted

Test with (*) Test result by Qualicoat is accepted

Test with (*) Test result by Qualicoat is accepted

Next renewals | Tests without (*)

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

57.Testy | aboratoryjne do aprobaty na ciekg

Ten rozdziat zawieoadzlhijstiellbhaddbie orazli, ktdre m
aprobaty. Procedury badan, oceny i5PRwgadaygani a sag
testowe i wymagania

I nstytut testujacy przygotowuje panel e@rzdazest owe 0
ern

sicbiedopr acy | ub al t er naotkyowno el 5u0zxy7wla npna,neol igr ubos$ci
2 mm.
Przygotowanie paneli musi by¢ przeprowadzone zgo

QUALISTEELCOAT.

1T Stal owe panele z zimnowal cowanejSA2t &l il ubag pr :
SA 3, zgodnie z1SO 8501-1. Chr opowatos¢ musi <5i0e pm esSci ¢
100 pm. Panele po obr 6bce usrtzranmi errizeevdo n&adit eardr
powt oki podkt adowe]

1 Panele o takich samych wymiarach, cynkowane ogniowo (zanurzeniowo lub w cyklu
cggt)ynmoga byc¢ kupione albo przekazaStaaszedo wykor
panele sa omiatane Scierniwem przed natozeni e
panele moga by¢ czyszczone $Scierniwem omiat aj
podkt adowej, z@odrmioduz eint at rmak cjEweattalnie,p o wt o k o
panel e maoganbhy& przygotowane chemicznie.

f Podwykonawca moze przygotowaé¢ natryskiwane ci

wymiarach.

wymagany test panel |i | 0 Si p aestewania d o

grubosé¢ powt oki A, B, C | wszystkie panele

przyczepnos$é¢ B 1

test neutralnag n B 6 (3 dla ostatepznej
oceny 1 kategorie wcyzZ

odpornos$¢ na wil B 3

wspomagany test klimatyczny (*) A 2 (1 do Ow, 1 | ak

naturalny test klimatyczny (*) C 4 (3 do stoéw, 1 | ak
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*Te testy nie majag zastosowania dla warstw nawier zchi
QUALI COAT al bo dla aprobat do wewnat2(patrzBamagelrmacken zg

58. UUywani e | SSgTEEQWOAIT przez dostawci Syst ¢

powgokowego

Uzywanie | ogo mwPgiz elpyi s aang o ddioe yz zgcymi uzywani a :
QUALICOAT (patrz www.QUALISTEELCOAT.net).

Systemy powtokowezionhl|l peodullbysystem powt,okowego
moga by¢ identyfikowane: pppkkadnt kksyshamet QBCec
systemu powtokowego QUALI STEELCOAT”
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6. Procedury testowe i wymagania

6.1. Podat noSi pavieBoie n a

Dla przeprowadzeniaocenypod at nddoego detalu do zastosowywani a
systemu powtadkewegmzwazy¢ nastepujagce pytania:

Czy proces obrdébki wsbobpabjaddbptoszsewany jest do
Czy system pow! phewgpsmwareybgo tego podtoza?
Czy syst e jestdopasdwary dovkategorii korozyjnej?

Czy sprzggptawargarjest zgodny z zapisamitabelip o n i?z e j

Watpliwos$ci co do podatnos$ci obrabianego detalu d
powtwegpo, muszag by¢ omawi ane wtakinh grzgpadkesnp. o r\Wygrdazgeanni ee
pisemnej umowy.

Oprécz tego dla konstr-@k¢ maténong apyzewidywsrtej k&dgoril 0 9 0
korozyjnosci od C3H i wyzszej -8tompsenspekipgatowsygmi
przedstawione w ponizszej tabeli

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

Kategoria korozyjna Stopi e przygotowani
C1 P1
Cc2 P2
C3 P2
C4 P2 lub P3zgodniezust al eni ami mi ed z
C5 P2 Il ub P3 zgodnie z wustale

Dla ciektego systemu powtokowego, krawedzie powi n:
paskiem w przyblizeniu 25 mm po obu stronach kr awi
odpowi edni ej dla systemu powltokowego.

Wymagania:
Pyt ania dot yc zngac ep opwol deaktannoisec ipowi nny wuzyskaé¢ pozyty
stopnien przygotowania musi spetniaé¢ wymogi okres

powl ekanie musza by¢ zgtaszane w rejestrze.

6.2. OkreSl enie chropowatoSci powierzchni

Chropowatos$dé pbdbbeza pfcueirejomosi byc¢ poddana o«
Stosowanym parametrem jestRys( S r edhée¢ aokos ¢ chropowatos$ci
Wy konawca powtok ma wybdér pomiedzy metodami zgodn

1 1SO 8503-2 wzorce profilu powierzchni
I 1SO8503-4przyrzagd stykowy
f ISO85035 tadsdma replikacyjna

Wymagania dla mechanicznego przygotowania powierzchni:

DIl a powt okysmu ikt syiceh mi e $ c+ 100 pvm zlakl ,spEcyfkpwargm
przez producenta powt okrodukiwu. i nstrukcji technicznej
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Srednia gtebokos$g(lc®@opDd8A) ojSest RSrednig arytmetyc
gt ebokos$ci kol ejnych nierdownos$ci na dtugosci test
6.3. Ocena powgoki cynkowe|j poSoiber meje Isubr utmri a)
Powt oka cynkowavemusoi pboywd egkoatnd a. Powi nny by¢ usun

[
[ ostre zadziory, popioty cynku, ptatki cynku, po:
Moze by¢ potrzebne dodat kowe aoniykohaaendioenoziathistydnl i t a k-
ni emetalicznym Scierni wed katBsnmn dBniaidoopswierzEmii e ni u
Wytrawianie powt okiw &g pkasowg lubaasaddwejialbsewentualnie

w obu procesachwr 6 znych etapach.

Wymagania:

Warstwacynkupozostata po omiataniu i/l ub t+Bbela8ni u mus
jak pokazano w tabeli pomawitiedsi.t Wymd paaa i ar kb g a b o
stal owego materiat u.

gruboSI ménmgri admini malna grSrednia gruboS§

stal2 6 mm 270 Um 285 um

stal2 3mmi<6mm 255 pum 270 pm

stal2 1,5 mmi<3 mm 260 pum 270 pm

stal <1,5 mm 235 pum 245 pm

z el B &mom 270 Um 280 um

z el K&mm 260 pum 270 pm

St al ocynkowana w sjpeosst- bz acziwygcgzya j( S&Zo)st ar czana z ¢ty
powierzchni w celu unikniecia powstawania korozji
Ochrona powierzchni moze by¢ roéznych t yzgasimiono zgodni
inaczej. QUALISTEELCOATzdecydowani e zal eca, aby wykonawca zo
0O rodzaju zabezpieczenia powierzchni przed zltozeni

ochrony przed korozjag nie moze by¢ odpowiednio us:
powt oki organicznej

6.4 Kontrola czystoSci powierzch®é¢i ponejpr - bce

Powi erzchnia musi by¢ poddana barsSdzoe(sBtagr2anmej ob
zgodnie z ISO 8501-1. Przed ewentualnym chemicznym procesem przygotowania powierzchni

[ natozeniem warstwy pmdkt adpdwvepdkpoworazchni

Il os¢ i granulacja pozostatego pyH83u Musiymbgél ac ey
powinien by¢ usuniety za pomocag specjalnej tasmy |
Zal eca sie stosowanie zestawu do -Badania obecnos$ci

klasa opi s cz Nsytjeu

0 czagst ki ni ewi docznlex przy powiekszeni

1 czagstki widoczne przy powiekszeniu 1
(zazwyczaj Scedpbk y50 @)

2 czgstki widoczne n@@zauwycddjonymag0tiae m
100uymsr ed)ni cy

3 czgstki wyraznie widoczne ni euzdof.5rinon

4 czagstki o $r e@mmaySmpmo mi edzy

5 czgstki o Sredmbom wiekszej niz

Wymagania:
Il 1l os¢jegburozmiar nie moga przekroczy¢ klasy 1.

65.0kreSl enie przewodnictwa wody ociekaj Ncej

Ptukanie koncowe poprzedrzalazcy Wwylhpordé kwodvrdegj omi
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Przewodnictwomusiby ¢ zgodne z instrukcjami dostawcy.

Pomiaryza pomoca pwi 2gwa krao $ cjedenopbngigrwlug @i el i ptuczacej [
ptukani em or awodyedieamk pjoanoajt at ni m ptukani u.

Wymagania:
Jesli nie jest to inacsepdebwedhemecpnyeh, dpstzawo:
ociekaj acej rmziek rpaacusiamtpray 2 ° C.

6.6. Ocena pow®ki konwersyjnej

Ocenadlakontroli jakos$ci powhokskenwazayjeaynwokci od s
idostawcy Srodkoéwosthawde & zmryadhukt 6w chemicznych do
zapewnia niezbedne metody badan i czestotliwos$¢ b

Wymagania:
Spet ni eni edostaywaya gakresie metod testowaniaic zset ot |.i wo S ci

Posiadacz | icencji rej estprrugwec zwey nliiknii it eosbtrédwb kii dwesit
osiaggniecia wymaganego wyni ku.

6.7. Ocena warunk-w utwardzani a

Temperatura wewngtrz pieca do utwardzania powt ok
powl ekanego degtéalmbonmusozrgwana za ponmemd-gunkiowgmgdz eni a
Trzy sondy muszag by¢ zamocowane do detal. (w goér z
sonda ma stuzy¢ do pomiaru temperatury powietrza |

Wymagania:
Czas utwardzania i temperatura, mus z g by ¢s pzegcoydiniek azcej 3 system powt o

6.8. Oc ena wa rwspoknaganego suszenia

Dlawspomaganegos uszeni a (powtoki ciekte) musi by¢ mierz
powl eczonegpomhatMereabyc¢ t o zrae ploimoacwarueg zgdzeni a z
4-punktowym, uzywaj gc sond temperaturowych mocowanych

Wymagania:
Czas i temperatura wspomaganegos us zeni ab ymygoada e z e smpeetceyrfiiaktawc | a
powt okowego

69. OkreSlenie punktu rosy

Punkt rosy to temperatura, w k't 68 kj a b damgm tempie, co paruje. Pomiar musi

by¢ dokonywany za pomo cRpmianjest wymagkng jedynierwiksytuacii,kiedg y .
jest spodziewane, ze temperatura powi e3°zrachi prze
temperature purktsu er ¢ Dynradherra yad ¢ eisde s&kwmagtmywm ny n
kimacieorazw ni eogr zewanych zak,padadhka rsdi druuknsi gej nei yoowao

lubprzed naktadaniem powtok, kiedy zaktad nie stosu
Wymagania:

Temperatura podtoza dla jakiejkolwiek aplikacij. m:
powyze|j punktu rosy.

610 PrzyczepnoSi

Przyczepno$é¢ system powt okmwzgobyd® mia¢e¢rzomy unpotde
metodami:
1 testsi at ki (IS@a409) e ¢
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T test wytrzymatl o(SO16276-4) odr ywani e

Dl a grubos$ci warstwy organicznej pewyeese}j @BO0r pypnma
na odrywanie zgodnie z ISO 16276-1

Wymagania:
Test siatki nacie¢ wymaga poziomu O |l ub maksymal ni
na odrywanie m&5Mpg.¢ wyzsza

6.11. Test odpornoSci na uder zeni e
Odpor nouslegizermeg est okr e $SOB2V21l, pmpzezy uzyciu ciezarka s
o Srednicy 20 mm, spadajagcego w znormalizowanych
Dl a powtok proszkowych o grubos$ci d=260 pum musi by
zZ wysokos$ci 25 c¢cm.
Wymagania:

Systemy powltokowe nie mogal mbeddywaids omaikt eefr wiad ku mpeokd

6.12. Oznaczenie gruboSci powgoki

Grubos$s¢ powtlt oki poszczuogdalzn yccaht kvwaniattaovwgsrjyushpoesngt o k i r
mierzy¢ za pomocag miiezl®A280. gr ubosci zgodn
Pomi ary muszg byé¢ reprezentatywne dla sprawdzaneg:
Zgodnie z |1 SO 19840, cata powleczona podéwiSeizchni a
potrzebnych pomiardw. Pl an pobierania prdébek zawi
w sprawdzanym obszarze, jak poni zej

powierzchni al/ d{ maksymal na

sprawdzanego obszaru mi ni malna il oSpomiar- - w, k1

(m?lub mb.) moUna powt -

do1l 5 1

powyZ?doj3 10 2

powy3dnjll 15 3

p o wy #0ag 30 20 4

p o wy 20a¢ 100 30 6

powy %086 j dodaj10n a k al@0odné 20 % minima | n e j

lubmetr édw biezag|pomiar ébéw

W przypadkup o d t stafowychp o obr 6 bce ssStecrivewiagenjiodwad sa korygowas
1ISO 19840.

profil podnignlSa85034 wiel koSl korekty

Drobny zmi erzona—-W0 ejitko s ¢

Sredni zmi erzona-% efiko$ ¢

Ziarnisty zmi erzona—-40 elhos¢
Wymagania:
Srednia arytmetycxmgmabmiskdaawe gélsnyamwna | ub wieksz
wymagana. Wszystkie poszczegol6lne pomiary sg roéowne
Srednia aryt metpyaezzrka orcizey émana&k s y maih, agednie gr ubo $ci p o

Zz zal eceni ami pr oducaczermptaad kpo vbir cakkiu |Imakkkymalnap war unk 6 w,
grub@Epadmi ar pojedynczy) ntrzywrzet hy£¢é wine@hiszal me jz,
grubosci pokryci a.
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6.13. Wygl Nd zewnfAtrzny

Jakakolwiek ocena wizualna pokrytych wy r ob éw powi nna bnedzbrgonyme pr owad z

okiemz odl egtopowt dkmddl azyt ku wewnagtrz i 5 m dl a p:¢
pomi eszczen, w normalnym $Swietle dziennym.

Wymagania:

Z podanej odlegtosci w nnapomtad me mniSevimad a® yd ewmind onc
zmarszczKki, zacieki, kratery, pecherze i i nne ni e

Muszag by¢ brane pod uwage widoczne przez powt oke |
powierzchni stalowej lub cynkowania ogniwowego.

Koloripot ysk moga by¢é¢ mierzone, jes$li iywelkstnadawca zgowin

6.14. Pogysk
Potysk jest mierzony zgosdwniaet tza 1pSQ a2 838 8°g.0z puozdy ckiget

Uwaga: zdaé kpavdeazchniajestz byt mat a al bopomi emwtlua aoit wa kdio
pomoca miernika, potysk powiznipemblkyé¢ rpdredwmaiyy nwz |
powi nny by¢ oglagdane pod tym samym kagtem

Wymagania:

Ni ski :(@®e3 @) ketinofek

P61t po@@ly-srko) jetdnostek
Wysokip ot (A k1 00) jednodtek

6.15. PrzyczepnoSi(ema mokrNcej wody)lub szybko

Celem tego testu jest okresSlenie odpornosci systel
przyczepnos$ci po przyspieszonym starzelabiu przez g
| aboratorium testujagace mogag decydowaé¢, ktodoéry z te:
Metodalzgotuj Nc N si:n wodN

2godzinypr 6 bk e zvangatzwjcgce]

sie demineralizowanej wod
wyjeciu prpdoxwolnfiaddjesdayeht odzi ¢ do temperatury pokoj
na powierzchnie upewni agdgcnisg ep e czhee rnziee ppoovzioesttraz ay. |
usung¢ tasme pod kagtem 45° z ostrym szarpnieciem.

Metoda 2 z szybkowarem:

N a | wodly demineralizowanej ( ma x . 10 pdSo wg t2e0b°ok)o $ c i 25 mm, do sz
o Srednicy wewnetrznejwekwh@tad@20 mmsit owmi ev§ @il Kk oS c
Zamkng¢ pokrywe i podgrzewa¢ do czasu, kiedy para
szybkowaru ma by¢ ustawiony tak, abiOkmAdbargtr zne c

Nal ezy kontynuowa¢ grzanie przez 1 godzine, I|liczag
wyptywu pary. Potem szybkowar nalezy ochtodzi ¢, w
temperatury pokojowej. Nat ozy ¢ t as$ me ekrl zd hrcige nuap ewmwiiaj gac si e,
pod nia pecherze powietrza. Po jednej mi nuci e usu.l
Wymagania:
Ni e wpecyg rr2i(S2) zgodnie z1SO 4628-2.Ni e moze by¢ zadnych uszKk:
[ odwar st wi en. Ni ewi el ki e zmiany koloru sg akcept:
6.16. Test gotowania dla aprobat chemicznychsyst em- w przygot owa
powierzchni
I nspekcja podczas gotowania (mate i Srednie peche
pojemni ku), dejonizowana woda (maks. 10 pS / cm w
Probka jest wyjmowana z wody i schtadzana do temp:
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sie ja przez 1 godzine w temperaturze pokojowe]j
W Cci ggugodzimd c h

Czas ekspozycji:

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

Wymagania:

Ni e wiecej 282 dganiezzySO628-2. Niemoze by ¢ zadnych uszkodz

[ odwar st wi en. Ni ewi el kie zmiany koloru sg akcept:

Test siatki nacie¢ wymaga poziomu O | ub maksymal ni
6.17 OdpornoSi na zaprawhi

Zgodnie zEN 12206-1z apr awa | est miveapgnaiavody.lZa pp iaavak unu s i by¢
przygotowana przez zmieszanie 15 g hydratyzowanego wapna, 41 g cementu i 224 g piasku

z wystardoz aljftgvwog zeni a mi ekkiej .paNdalyedy orati @z ywho drya
testowy cztery porcje zaprawyubokKaeali o Panmim s&meéesic
godziny w pozycji poziomej w temperaturze 3 8 =+ ivBi°IlCgot nosc9®5 wz.gb®dne|]
Nastepnie wil gompegusumngt¢ ecg&kaini e zaprawe zZ powl ec
razemzws zy st ki mi pozost aatnoesl coinwaimiwy skhcohznwgoél ii¢ dpokonac¢ o
nieuzbrojonym okiem.

Wymagania:
Zaprawa musi sie tatwo usuwacé¢ bezWsgzakieaszkodzeniaani a 2z
mechaniczne powtoki spowodowane przezPozitaerdncai epi as|

napaneluni e powinny sie pojawi ¢ zadne zmiany w wygl agd

6.18. OdpornosSI na neut r(dSSNN mggdgn sol nN

Celem tego testu jest okreslenie odpornos$ci systeil
kategori.i korozyjnych, wyniki testu wskazujag na t

Wszystkie panele testowe mu s z g zabysovanena S$Srodku panel u pionowag ry
i gésci 100 mm, wykonang narzedziem do rysowania ¢
wykonywana przez warstwe organiczng az do warstwy

Umi esci ¢ powleczony, testowany pals@922wckamdiyze na:
natrysk solanki z zarysowaniem w pozycji pionowej. Po badaniu, probke wyjagé¢
testowej , przemy¢ powierzchnie wodag dejoni zimwanag
osuszyc¢. Testowegaceégttiwykomzywany na kazdym panelu

Oceny korozji i delaminacji na zarysowaniud ok onuj e si e zgodni-& z DI N EN
(natychmiast po umyciu paneli testowych).

Wtymceluspr 6 buj uni es¢ powtlt oke w osiregdniarzzagmyzsibawa ni a z ¢
zarysowaniapod kagtem 300d° 15° do

c = Srednia korozja podtoza od-8wimmi i zarysowani a
d = Srednie rozwar st wiemmne zgodnie z | SO 4628

Il I 0Si p3rpanbletypBdl a kazdej kategorii korozyjnej
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Wymagania:

Kategoria czas ekspozycji (w oparciu o ISO 12944-6
ClH nie stosuje sie
C2H 240 h (10 dni)
C3H 480 h (20 dni)
C4 H 720 h (30 dni)
C5H 1440 h (60 dni)
ocena wymagania
pecher(#Od6282) 0
rdzewienie (ISO 4628-3) RiO
p e k a (iSO 4628-4) 0 (S0)
} us z c M&28-5) e 0 (S0)
odwarstwienia (1ISO 4628-8) d< mMmnastali;d<s Mmna podil ozach ¢
korozja (ISO 4628-8) c< Bmm(@dacCs<s 2 mm)
pr zyc z ¢Ipo E9¢ Olub 1
klasyfikacija |i | o SI pr - bek ddwynikdla inspekcji / wniosku
A 3/0 pozytywny
B 2/1 pozytywny
C 1/2 negatywny
D 0/3 negatywny
6.19. OdpornoSi n@i Mgdgyot estyjnondensac

Odpor mas éi | go¢
kondensac j i ze
nie mazastosowani a d

war gt wye sadr gvklB@e6220+8 éategoria CH: atmosfera

stat(@anar bygot epsgako

o kat e g®lrdzas ekkpozyaj dlayppzo s $ @ait y c h
k or oz yjpshopattgna normie ISO 12944-6

ci agtCL). Badasi¢

konden
kategor

I | oS81 p3r -pbaenke:l e t y pkatdyoridkbrezyjrieja z d e j
Wymagania:

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

podgestale podgoUe cynk

ClH nie stosuje sinie stosuje s
C2H 120 h (5 dni) 240 h (10 dni)

C3H 240 h (10 dni) 240 h (10 dni)

C4 H 480 h (20 dni) 480 h (20 dni)

CS5H(pr zemyst owa) |

720 h (30 dni)

720 h (30 dni)

Ocena wymagania

pecher(#6Od628&2) 0

rdzewienie (ISO 4628-3) RiO

p e k a (SO é628-4) (0) SO

} us zc @SOM628-5) (0) SO

klasyfikacja |i | o S1 pabrybhd k § y dwynik dla inspekcji / wniosku
A 3/0 pozytywny

B 2/1 pozytywny

C 1/2 negatywny

D 0/3 negatywny
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6.20. Przyspieszony test klimatyczny

Ten test symuluje odpotnatée payvebéwdbewl akanych
przeznaczonych do eksploatacji naz e w n a wykomywany jest zgodnie z ISO 16474-2.

Jest on wymagany tyl ko w przypadku systeméGs. powt ol
Po 1000 godzin ekspozypctjuik anee sdenmeaizevagejr 6 b k i s a

Aby o&e®hioé¢ obliwanky & k e dznile0 p owykoaanyEhwna oczyszczonej
p rbée po ekspozycji i na panelu referencyjnym.

Wymagania:
parametr metoda pomiarowa kryteria akceptacji
utrata potypomiar polPYsSk|Klasal |[pot ysk musi (o
zgodnie z ISO 2813 5000wartos$ci p
Klasa2 |[pot ysk musi (o
%wartosci p
zmiana koloru AE zgodnie z 1ISO 11664-4 |zgodnie z dopuszczalnymi
wartoskBoamiesl onym
QUALICOAT

6.21. Naturalny test klimatyczny

Odpornos¢ systemu powtokowego na dziatanie czynni |
ekspozyciji na Florydzie. Test ten maychzastosowani e
przeznaczonych do eksploatacjina zewnagtr z. Badwahe pesezwgkepozyc
materiat 6w powtokowych na Florydzie zgodnie z EN
z ISO 2810.

Test musi ad ew rlowipetcrzi u padpgad&b lkikbssipalkzigeyunku pot udn
przez jeden rok.

Po zakoncpenyawoj eksproébki musza by¢ umyte w nastepi
Umy ¢ testowy panel przed oceng za pomocag wody, za
uzywajagc gabki i uni kajac zacierani a.

Nastepnie panel optukaé¢é woddOo pr8Rriecesyt manl mea je pmrozzeewo
zarysowacé¢ powierzchni .

W cel u oceny pnoatl yeszkkuo patdy pdmmanyma kazdej Z oczyszczol
eksponowanychpr 6 bemikedeé k sponowanych pr.6bRd&kmiraerfye rteen cp/g wiyncnhy
wy k onane wunktach, co/najinniej 50 mm od siebie

Wymagania:
parametr metoda pomiarowa kryteria akceptacji
utrata fgpomiar potysku Klasal |pot ysk musi Db
z 1SO 2813 50% po roku ekspozycji na
Florydzie

Klasa 2 potysk musi o
ponad 75% po roku

ponad 65% po 2 latach
ponad 50% po 3 latach
nie z dopuszcz
kresl ony mi pr z

zmiana koloru | AE zgodnie z ISO 11664-4

od
o}
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Norma Tytug
Farbyilakiery--Powt oki z farb proszkowych do
EN 13438 szerardyzowanych wyrobo6éw stalowych d
13438:2013-12)
1SO 1461 Powt oki cynkowe nanoszone na wyroby
-Wy magani a i met @46y20®)adan (I SO
ISO 2409 Farbyilakiery--Badani e metodag siatki-O2naciec¢
ISO 2808 Farbyilakiery--Oz naczani e grubos$ci po@wt o ki (
ISO 2810 Farbyilakiery--Powt oki w naturalnych war unka
Ekspozycja i ocena (ISO 2810:2004-07)
Farbyilakiery--Oznaczani e wartosci potysku p
ISO 2813 85 stopni
(ISO 2813:2014-10)
ISO 3231 Farbyilakiery--Oz naczani e odpornosci na wilg
dwutlenek siarki (ISO 3231:1993-01)
1SO 9227 Badania korozyjne w sztucznych atmosferach -- Badania w rozpylonej solance
(IS0 9227:2015-09)
Ogo6l ne wymagania dotyczagce kompetenc
ISO/IEC 17025 wz or c ujkKprekacTéchniczna 1 (ISO/IEC 17025 Korekta Techniczna
1:2006-08)
ISO 11664 1-6 KF)Iorymetrla—Czesc 1: C kobrymetnyezanyobserwatora (ISO 11664-
1:2011-07)
ISO 11664 4 Kolorymetria-Cz ¢ 4:€IE 1976 L*a*b*Pr zestr zen kol or 6w
Farbyilakiery--Oc hrona przed korozjag konstru
ISO 12944-1 ochronnych system@awsmallar Oigio¢me wpr o
12944-1:1998-05)
Farbyilakiery--Ochrona przed korozja konstru
ISO 12944-2 ochronnych system@awsmallar Kkiaslyfi kac]
12944-2:1998-05)
Farbyilakiery--Oc hrona przed korozjag konstru
ISO 12944-3 ochronnych system@awsmal3ar kisaldy pr o]
12944-3:1998-05)
Farbyilakiery--Oc hr ona przed korozjag konstru
ISO 12944-4 ochronnych system@awsmaldar Roidefaj e pow
przygotowania powierzchni (ISO 12944-4:1998-05)
Farbyilakiery--Oc hr ona przed korozjag konstru
ISO 12944-5 ochronnych system@awsmalbar ©Ociheclonne sy
12944-5:2007-09)
Farbyilakiery--Oc hr ona przed korozjag konstru
ISO 12944-6 ochronnych saskithe-Bawsmalo: Laboratoryj
wt asdci wosSci-6:199898) 129414
Farbyilakiery--Oc hrona przed korozjag konstru
ISO 12944-7 ochronnych system@awsmal7rlar Wyikomywani e
malarskich (ISO 12944-7:1998-05)
Farbyilakiery--Oc hr ona przed korozjag konstru
ISO 12944-8 ochronnych systemBawsmalBar Olpiralcowani e
dotyczagcej nowych pr aedl998-05ep nowac]j i (
Ochrona konstrukcji stalowych przed
) malarskich--Oc ena i kryteria przyjecia adh
ISO 16276-1 odrywani e}Cp®dd ok:i Badani e met od-4:2007d n
05)
ISO 2812-1 Farbyilakiery--Oznaczani e odpori€agdic na iaed
cieczach innych nli2@07-®pda (1 SO 2812
Farbyilakiery--Ocena zni szczeni a -pOkwteoskl al naikei
ISO 4628 -2 intensywnos$ci , il osci i rozmi ar-Czp&d
Ocena stopnias p € ¢ h e (I8Ce4628-2:2016-01)\
Farbyilakiery --Ocena degr ad-alzjniacpzoawtioek i | oS c
ISO 4682-3 oraz intensywnos$ci | e-dQzodsicét yk:h Qcre maan
zardzewienia (ISO 4628-3:2016-01)
Farby ilakiery--Ocena degr ad-aQzjnia cpzoawtioek i | oS c
ISO 4628-4 orazi ntensywnos$ci | edno-Cizteyscch 4z miOere nvay
spekani a {4:p036201)46 2 8
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Norma

Tytug

ISO 4628-5

Farbyilakiery--Ocena zni szcz®kraespawt ekil osc
uszkodzen oraz intensywnos$ci-Czednxéba
stopnia ztuszcizM®HIOH (1 SO 4628

ISO 4628-8

Farbyilakiery—-Ocena degr adazjniacmawmtiek i | osSci
oraz intensywnos$ci | e-dzoelsict y8c:h Cecneinaan
rozwarstwienia i knoegoosztycanegavdeiekiut(1SQ 462848:

2012-02)

ISO 6270-2

Farbyilakiery--Oznaczani e odporf€agséic 2a Wil g
eksponowania probek do badan w at mos
6270-2:2005-07)

ISO 6272-1

Farbyilakiery--Badani a nagtego odksztatcenia
Czesc¢ 1: Badanie za pomocag spadajace
powierzchni (ISO 6272-1:2011-08)

ISO 8501-1

Przygotowanie podtozy stalowych prze
produkWzadokowa ocena czyst osCzie $péo wli:e rSzt cg
skorodowania i stopnie przygotowani a
podtozy stalowych po catkowitym usun
8501-1:2007-05)

ISO 8501-3

Przygotowanie podtozy stalowych prze
produkWdmwokowa ocena czysCog£dé PowSteda
przygotowania spoin, krawedzi i i(sOy
8501-3:2006-03)

ISO 8502-3

Przygotowaniepodt ozy st al owych przed nakt ad
produkBa@davani a st uzgce do ocen@cemzyst
pozostatodci kurzu na powierzchniach
(metoda z ta$dmag samo-f:i1992ylDlepnag) (1 SO

ISO 8503-1

Przygotowanie podftozy stalowych prze
produkClavr akt erystyki chropowatos$ci
obrobce stdemeeWyepawozegol ni eni e i def
profilu powierzchni do oceny powierz ¢ h n i po obrdéobdeietrn
(ISO 8503-1:2012-02)

ISO 8503-2

Przygotowanie podftozy stalowych prze
produkClhar akt erystyki chropowatos$ci
o b r 6 &rangeniowo-$ ¢ i e-r Metofla stopniowania profilu powierzchni
stalowych po obrédkcerSiegamb epoowepow
wzorca (ISO 8503-2:2012-02)

ISO 8503-4

Przygotowanie podftozy stalowych prze
produkto w-Char akt erystyki chropowatos$ci
obrdédbce stHfemieemMdetpovsba kali browani a wa:
powi erzchni do okr es|--&Bmpios 6pr efoisit e ppov
uzyciem przyrzagdu s429lR-02vego (1 SO 850

ISO 8503-5

Przygotowanie podftozy stalowych prze
produkClavr akt erystyka chropowatos$ci
obrobce stdemee@dzzggdvd® 5: Met oda oznac/?
powi er zchrnepltiakSantay j R58008-075 0 8503

ISO 16474-1

Farbyilakiery--Met ody ekspozycji na | aborato
Czes$c¢ 1: Uwagi o-:Z2013&) (|1 SO 16474

ISO 16474-2

Farbyilakiery--Met ody ekspozycj i na | alCaradtto
Lampy ksenonowe | 2R01%*¥l) (I SO 16474

ISO 2063

Natryskiwanie cieplne -- P o wt o k i met al owe i--Cynkne n
aluminium i ich stopy (ISO 2063:2005-03)

ISO 14713-1

Powt oki eWynkpwzne i zal ecenipa zedt Koz
konstrukcji zeCsé¢dpOoWw: zEAsmady o0gol ne
projektowania i odpor ne2@912korozyjne

ISO 19840

Farbyilakiery--Ochrona przed korozja konstru
ochronnych systemomimal ar kkiycteria pr
powt ok na chropowatych powi0®r zchni ac

EN 1090-1

Wykonanie konstrukcji stalowych i aluminiowych--Cz e$ ¢ 1: Zas agd
zgodnos$ci el ement pWersja poisia PX-BN«1090{1HAY: 2012
(EN 1090-1:2012-02)

EN 1090-2

Wykonanie konstrukcji stalowych i aluminiowych--Cz e $§ ¢ 2: Wy mad
techniczne dotyczagce konR20ll)kcji st a
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ZagNcznik 2: Dobrowolne wymagania zgodnoSc

Dobrowolna cziiSDUMISEEENCDATK aevj icel u spednienia wymag

W zasadzie nie ma obowigzku przekazania dekl araci
Kkt

|
|
wykonawca powtok najczesScie]j pracuje na zl|lecenie

wykonawcy powtok. Jest to obowigzek podmiotu, 0
produkcyjne;.

Ze wzgledu na fakt, ze EN 1090 okrergilela podmi ot , ki
wykonawca powltok moze samodzielnie wystawi ¢ dekl a

kontroli wewnetrznej [ produkcji spetltnia wymagani
sie probl em, ki edy wykonawca powt @aprowmadzené awi t sam
procedury nie sa w porzagdku, to klient (firma bud:
bedzie obcigzany znaczagcymi karami. Jes$li klient
osobi scie albo bedzie zmuszony wygaoanadksaudytzymwi srt.
ze dekl aracja wydana przez jednostke certyfikujac:
samodzielny audyt, | ak Frdéewkn iaerza cwa z rzigeojdsnzoas cad wst aanson
uzytkowych, wydanej] przez dostawce.

Tak, wiec dl a wsspommnicaznegj wyigrondynej ewsp 6t pracowani e
l ub zaktadem gal wanicznym realizujgcym cynkowani e

produkcyjny jest zgodny z normg EN 1090. DIl atego
wykonawcow powt okpr gvwadhoajzes nwyemavgani a EN 1090, | a
opcje dla wymagan QUALI STEELCOAT.

Deklaracja CE
I
Wymagania
Dostawca S| Firma 2|  malamia Rynek
i budowlana . :
materl AL finalny klient
2.2/3.1 cert. D.O.P. P:1SO 12944
HDG: ISO 1461 4
ISO 14713 1&2
‘I coat
EN 10025 EN 1090 .
powt oki
+ dodatek F,
EN 1090
W wiekszosci przypadkow | SO 9001 moze obej mowac¢ t

Pozycje EN1090 nie (do konhc aQUALSIEELGOAB N § exred dz tvay m
dobrowolna czes$¢ nie jest realizowana.
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EN 1090-1 Sekcja 6.3.2 Personel

MuszN byl okreSlone: obowi Nzki, struktura organi z;
zarzNdzaj Ncych, nadzorczych i wykonawczych, kt- -re
>>Firma musi mi e¢ schemat or gani z aeestrikwalfikacjipgsorelu.f u n |
Dla przyktadu mozna uzy¢ nastepujacej tabeldi

Nazwisko Data urodzin Kwalifikacje Test do Data Szkolenie Instruktor

pracownika wykonania przeszkolenia waUne d

EN 1090-1 Sekcja 6.3.6,EN1090-2 dodat ek F, Specyfikacja powgoki

System powgokowy jest definiowany przez:

OczekiwanN trwad9Si &I 8©n1RO4 4 2z2)j,n osSpceic y(fli kO wla2no\d 4p

klienta. Wykonawca powgok musi zdefiniowal system
Lub;

System powgokowy jest specyfikowany przez klienta
procedur pracy w zakresie obr - -bki wsthipnej i/l ub
powgokowy do zastosowania musi byl wskazany w spe
Wykonawca powgok musi wdroUyl pisemny nadz-r oraz |
pokrytych el ement -w zgodnie ze specyfikacj N zam- wi
>> Wykonawca powtok musi mie¢ procedury dla defini
powtokowych zgodnipezyph8®ulR94dy WwWlient specyfi ku
[ kl ase korozyjnos$ci. Jezeld] klient nie specyfiku
wykonawca powt ok potrzebuje procedury dla zapewni
dladanegozasto sowania i/l ub okolicznos$ci Wykonawca pow:
przygotowania jest specyfikowany i realizowany w zgodzie z EN 1090-2, 10.2 (EN-ISO 8501-3).

Klient musi przekazaé¢ petng, wymaganag i nfalnienacj e
z EN 1090 (przygotowani e, kl asa korozyjnos$ci it
odnosScie testowania, specjalne instrukcje na temat
informacja ta musi by¢ jasno wskaznmpradukeja f or mul ar .

Stopien przygotowani a
Obré6bka wstepna
Systempowt okowy

Grubos$¢ war st wy

Specjalne wymagania

=A =4 =4 -8 -

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

Wszystkie powierzchnie, na kt-re bndzie nakgadana
przygotowal zgodnie z kryteri ami EN | SO 8501 St o]
zgodnie z EN ISO 8501-3.

JeSli sN okreSlone, trNaigolkdt egdhrriom yk orazyj ko3 miz,j
ma byl zgodny z Tabel N 22. Cieplnie cinte powierz:
odpowi ednio ggadkie aby uzyskal specyfikowanN chr

powierzchni (patrz dodatek F).

UWAGA Termicznie cinte powier

T zchnie sN czasem zby!
uzyskal odpowi edni N chropowat oS

powierzchni . DI a
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czy jest potrzebne szlifowanie, maé&wéda Uyl proced

JeSl i konstrukcja ma byl zabezpieczone przed koro:
antykorozyjnN naleUy przeprowadzil zgodnie z wyma
Wszystkie powierzchnie, spoiny i krawnd&gtere powi nn:
akceptacij.i powi nny spedgnial wymagania normy EN | S

>> Firma musi miec¢ procedury wzrokowej kontroli w:
[ krawedzi (stopien -przENoldIwNad)  a WSOel8b0dpr awdzer
powl ekanie dostarczanych towar 6w. Mu s i byé¢ rowni e:
ni ewystarczajagcej podatnos$ci na powlekanie.

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

Przegl Ndy i kontrole powinny byl przeprowadzane z
wykonawc zej nal ey okreSIl il wymagania dla dodat ko
w tym kontrole r vejestonaee muszN byl

Producent powinien posiadal pisemne procedury okr
\ni ezgodnymi z wymaganiami. Takie zdarzenia majN b
wy st Npidokonaae,z agpi sy powinny byl przechowywane przez
Z pisemnych procedur producenta.

>> Wykonawca powt ok musi mieé¢ procedury w jaki Sp
Z niezgodny mi produktami. Wszystkie przypadki ni e;
Ni ezgodne produkty muszag by¢é oznaczone w jasny i
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ZagNcxnikroszkowe systemy powdokowe zewnitrzne

Tabela jJjest nieograniczonag | i stgisegacemowopcwwoRQUALOSTHELALCORTPT
Specyfi kacja ust. 1.3 o0opisuje zasady kwalifikacji syste
REFERENCJE warstwa organiczna KI. Kor. (H)
bazamat er i ¢ . - - -
Kod systemu Przygotowanie L podk p o § r e| nawierzchniowa system pow(
. + . . PodGold Obr -bka wsth - —
powGo Kk o w¢ . A powierzchni = = = il oSl = C2 C3 C4 C5
iloSL pc Typ Om Om Om . Oon@
organicznych organicznych (
EP-ST1-21 ST1 ST Mechaniczna (SA 2 1/2) 60 1 60 X X X
EP-ST1-11 ST1 ST Chemiczna (*) 60 1 60 X X X
EP-ST2-11 ST2 ST Chemiczna (*) ZIZF 60 80 2 140 X
EP-ST2-21 ST2 ST Mechaniczna (SA 2 1/2) ZIZF 60 80 2 140 X
EP-ST2-31 ST2 ST Mechaniczna (SA 2 1/2) + Chemiczr| Z/ZF 60 80 2 140 X
EP-ST3-11 ST3 ST Chemiczna (*) ZIZF 60 60 80 3 200 X
EP-ST3-21 ST3 ST Mechaniczna (SA 2 1/2) ZIZF 60 60 80 3 200 X
EP-SZ1-11 SZ1 Z 225 Chemiczna (*) 80 1 80 X X
EP-SZ1-41 SZ1 Z 225 Mechaniczna (omiatanie) 80 1 80 X X
EP-SZ1-12 SZ1 Z 275 Chemiczna (*) 80 1 80 X X
EP-SZ1-42 SZ1 Z 275 Mechaniczna (omiatanie) 80 1 80 X X
EP-SZ2-11 Sz2 Z 275 Chemiczna (*) ZF 60 80 2 140 X
EP-S72-41 SZ2 Z 275 Mechaniczna (omiatanie) ZF 60 80 2 140 X
EP-HD1-11 HD1 HDG Chemiczna (*) 80 a 80 X
EP-HD1-41 HD1 HDG Mechaniczna (omiatanie) 80 1 80 X
EP-HD1-51 HD1 HDG Mechaniczna (omiatanie) + Chemicz 80 1 80 X
EP-HD2-11 HD2 HDG Chemiczna (*) ZF 60 80 5 140
EP-HD2-41 HD2 HDG Mechanical (sweeping) ZF 60 80 5 140
EP-HD2-51 HD2 HDG Mechaniczna (omiatanie) + Chemicz ZF 60 80 2 140
EP-HD3-11 HD3 HDG Chemiczna (*) ZF 60 60 80 3 200
EP-HD3-41 HD3 HDG Mechaniczna (omiatanie) ZF 60 60 80 3 200
EP-MS1-71 MS1 Sa3 MS 50 brak 80 1 80 X
4 1 80
EP-MS1-72 MS1 Sa3 MS 100 ( brak 80 X X
EP-MS2-71 MS2 Sa3 MS 50 brak 60 80 1 80 X
EP-MS2-72 MS2 e MS 100 ( brak o 80 1 &0
2 140
EP-STEC2-61 STEC2 EC EC-obr . wst Aapn 60 2 140 X
EP-STEC2-62 STEC2 EC EC-obr . wstnAnpn 80
EP-STEC3-61 STEC3 EC EC-obr . wstipn 60 60 2 120
EP-HDEC2-61 HDEC2 EC EC-obr . wstnipn 60 1 60
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Kody ik

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

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