WARUNKI TECHNICZNE ODBIORU
ELEMENTOW LAKIEROWANYCH

Ponizsze wytyczne dotyczg odbioru proszkowych powtok malarskich na elementach
aluminiowych przeznaczonych do zastosowan w architekturze. Wytyczne te stosuje sie

dla elementéw wykonywanych w lakierniach posiadajacych licencje QUALICOAT.

Celem niniejszego opracowania jest ustalenie podstawowych kryteriéw, ktére musza spetnié¢
wyroby gotowe.

1. Testy nieniszczace:

1.1 Wyglad

Wyglad powltoki ocenia sie na powierzchni istotnie waznej z punktu widzenia wygladu i uzytecznosci
wyrobu. Nie wigcza sie do powierzchni istotnie waznych krawedzi, wiekszych wgtebien i powierzchni
drugorzednych.

Powtoka na oznaczanej powierzchni nie moze mie¢ zadnych rys siegajgcych az do metalu podtoza.
Kiedy oznaczana powierzchnia jest oglgdana pod katem okoto 600 do wierzchniej powierzchni, zaden
z podanych nizej defektéw nie moze by¢ widoczny z odlegtosci 3 m: nadmierna chropowatos$é, zacieki,
pecherze, wtrgcenia, kratery, matowe plamy, pory, wgtebienia, zadrapania lub inne nie do
zaakceptowania skazy. Powtoka musi mie¢ rownomierny kolor i potysk z dobrym kryciem. Kryteria te
muszg by¢ spetnione przy nastepujgcych warunkach oceny:

- dla elementéw uzywanych na zewnatrz: ogladanie z odlegtosci 5 m.

- dla elementéw uzywanych wewnatrz: ogladanie z odlegtosci 3 m.

Przektadka w profilach zespolonych moze by¢ niejednolicie zaprészona farbg lub catkowicie
zamalowana. W przypadku profili zespalanych po lakierowaniu przektadka jest catkowicie czarna.
1.2 Potysk

Ocene potysku dokonuje sie przy uzyciu potyskomierza wg normy EN ISO 2813 — przy kacie padania
Swiatta 60°. Uwaga: Jesli istotna powierzchnia jest zbyt mata lub nieprzydatna dla dokonania pomiaru
potysku przy uzyciu urzgdzenia, potysk powinien by¢ poréwnany wzrokowo, pod tym samym katem, z
probka odniesienia (referencyjng). Wymagany stopien potysku w zaleznos$ci od kategorii farby to:
Powtoki matowe, kategoria 1: 0 - 30 +/- 5 jednostek

Powtoki satynowe, kategoria 2: 31 - 70 +/- 7 jednostek

Powtoki wysoki potysk, kategoria 3: 71 - 100 +/- 10 jednostek

1.3 Grubosé powtoki

Metoda oceny wedtug normy EN ISO 2360

Dla danego elementu pomiar wykonuje sie co najmniej w 5 obszarach pomiarowych na powierzchni
istotnej, kazdy o powierzchni okoto 1 cm2. W kazdym obszarze pomiarowym nalezy wykona¢ 3 do 5
odczytéw i obliczyé ich $rednig arytmetyczng. Zadna z obliczonych $rednich nie moze byé nizsza niz
48

um. Srednia grubo$é powtoki wyliczona z 5 obszaréw pomiarowych musi by¢ wyzsza niz 60 ym.

1.4. Kolor

Podczas odbioru powtok lakierniczych nalezy kierowac sie wizualnym poréwnaniem koloru powtoki
ocenianej do koloru powtoki probki referencyjnej. Czynnos$c¢ tg nalezy przeprowadzi¢ w cieniu i nalezy
dopilnowac, aby materiat referencyjny byt pod tym samym katem co materiat oceniany. W razie
watpliwosci mozna przeprowadzi¢ pomiar koloru zgodnie z normg ISO 7724 oceniajgc parametr AE
jesli parametr ten zostat wczesniej ustalony w odniesieniu do prébki referencyjnej. Nalezy woéwczas
wykonaé panele referencyjne, w oparciu o ktére dokonywana bedzie nastepnie ocena wykonanych
powtok.

Bledem jest préba poréwnania koloru z tzw. ,,wzornikiem koloréw RAL”, ze wzgledu na to,

ze ma on charakter jedynie orientacyjny.

2. Testy niszczace (wybor)

2.1 Przyczepnosé

Metoda oceny wg normy EN ISO 2409

Wykonuje sie siatke nacie¢ powierzchni lakierniczej do powierzchni metalu, przykleja sie a nastepnie
zrywa tasme adhezyjng. Tasma adhezyjna musi spetnia¢ wymagania normy. Odlegto$¢ miedzy
nacieciami wynosi¢ 2 mm dla grubosci powtoki miedzy 60 um a 120 ym, i 3 mm dla grubszych powiok.
Ocena przyczepnosci jest pozytywna gdy wynik wynosi 0, to znaczy gdy z siatki nacie¢ nie ma
jakichkolwiek odpryskéw.

2.2 Ciecie pila, frezowanie, wiercenie

Dobra jako$¢ powtoki jest testowana przy uzyciu ostrych narzedzi przeznaczonych do obrébki
aluminium. Powtoka nie moze peknac¢ lub odprysnaé przy dziataniu na aluminium ostrymi narzedziami
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wykonanych zgodnie z powyzszymi wymaganiami, jednakze w celu zapewnienia braku
mozliwosci powstania wad powtoki lakierniczej nalezy przestrzegaé ponizszych wytycznych
dotyczacych transportu, skladowania, montazu oraz konserwacji elementéw lakierowanych.
3. Zasady transportu, skladowania i montazu elementéw lakierowanych

3.1. Ksztattowniki lakierowane oraz powstate z nich wyroby mogg by¢ uzytkowane w normalnych
warunkach atmosferycznych (bez agresywnie dziatajgcych cieczy, gazéw, pytdw). W przypadku
gdy malowane i anodowane konstrukcje mocowane sg w poblizu wybrzeza (mniej niz 10 km),

w srodowisku wiejskim, w srodowisku narazonym na oddziatywanie emisji przemystowych lub

w miejscu narazonym na dziatanie $rodkéw chemicznych czy wilgoci (baseny, laboratoria itp.)
zastosowanie majg specjalne reguty dotyczgce lakierowania czy grubosci powtoki anodowane;.
3.2. Miejscem ostatecznego odbioru architektonicznych elementéw pokrytych powtokg proszkowg
jest plac budowy i dlatego tez nalezy mie¢ na uwadze mozliwos¢ uszkodzenia powtoki podczas
transportu z malarni i sktadowania oraz montazu.

3.3. Profile nalezy przechowywa¢ w pomieszczeniach suchych, czystych i wolnych od aktywnych
chemicznie par i gazow.

3.4. Profile nalezy przewozi¢ krytymi, suchymi i czystymi srodkami transportowymi wyposazonymi
w zawieszenie pneumatyczne. Na czas transportu profile nalezy zabezpieczy¢ przed
uszkodzeniami oraz szkodliwym dziataniem czynnikow atmosferycznych. Jednostki fadunkowe
nalezy umieszczac na srodku transportowym $cisle obok siebie i zabezpieczy¢ przed wzajemnym
przesuwaniem. Spiecie tadunku pasami transportowymi nalezy wykona¢ w sposob
uniemozliwiajgcy uszkodzenie profili.

3.5. Powtoki proszkowe nie sg odporne na mechaniczne uszkodzenia spowodowane przez ostre
narzedzia i materiaty Scierne.

3.6. Zginanie elementéw lakierowanych po natozeniu powtoki musi by¢ poprzedzone testami
potwierdzajgcymi zachowanie szczelnosci natozonej powtoki. Wszelkie powstate w wyniki tego
procesu pekniecia powtoki mogg prowadzi¢ do widocznych rys i powstania ognisk korozji.

3.7. Powtoki proszkowe sg wrazliwe miedzy innymi na dziatanie rozcienczalnikdw organicznych,
stezonego alkoholu, kwaséw, zasad i zwigzkéw ropopochodnych. W zwigzku z tym
niedopuszczalny jest kontakt powtoki z wymienionymi srodkami. W szczegdlnosci nalezy
zapewni¢ ochrone przed kontaktem powtok z wapnem, cementem i innymi alkalicznymi
materiatami budowlanymi.

3.8. Dla unikniecia powstawania wad natozonej powtoki istotne jest wtasciwe opakowanie detali
(owijanie w folie adhezyjne), jak réwniez ich mocowanie podczas transportu. Przechowywanie

w niewtasciwych warunkach moze doprowadzi¢ do kondensacji wilgoci pomiedzy powtoka a folig
opakowaniowa, w wyniku czego na powtoce mogg sie pojawi¢ mleczne biate plamy.

3.9. Masy do uszczelniania spoin i inne materialy pomocnicze, takie jak masy i kity szklarskie, smary
i chtodziwa stosowane do ciecia i wiercenia, kleje, zaprawy do spoin, kity, tasmy klejace, itp.
majgce kontakt z pokrytymi powtokg powierzchniami, muszg byé pH — obojetne i nie mogg
zawierac¢ substancji szkodliwych dla natozonej farby. Oddziatywanie storica poteguje
agresywnos¢ chemikaliow. W zwigzku z tym wyzej podane materiaty muszg by¢ przed uzyciem
poddane prébie przydatnosci dla danej powtoki.

3.10. Pozostawanie folii zabezpieczajgcych profile na czas transportu na powierzchni powtoki
proszkowej, szczegdlnie przy ekspozycji stonecznej i wysokiej temperaturze otoczenia, moze
prowadzi¢ do reakcji chemicznych prowadzgcych do zespolenia folii z powtokg proszkowa.

W wyniku tej reakcji folia nie da sie usungé¢ bez uszkodzenia powtoki proszkowe;.

Folie zabezpieczajgcg nalezy usung¢ z profili bezzwtocznie po otrzymaniu materiatu.

3.11. Pozostawanie tasm zabezpieczajgcych na powierzchni powtoki proszkowej, szczegdlnie przy
ekspozycji stonecznej i wysokiej temperaturze otoczenia, moze prowadzi¢ do reakcji
chemicznych prowadzgcych do zespolenia tasmy z powtokg proszkowg. Tasmy zabezpieczajgce
nalezy usungé¢ bezzwiocznie po zakonczeniu montazu.

4. Zasady konserwacji

Mycie jest czesto przyczyng powstawania wad powlok i dlatego tez nalezy przestrzega¢ zasad
opisanych ponizej:

4.1. Mycie nalezy przeprowadza¢ przynajmniej dwa razy do roku. Fakt wykonania mycia musi by¢
udokumentowane w formie protokotu.

4.2. Do mycia nalezy uzywac czystg wode. Mycie moze by¢ bardziej efektowne, gdy uzyjemy

do przetarcia powierzchni dekoracyjnej tkaniny, nie rysujgcej powierzchni.

4.3. W czasie mycia temperatura powtok nie moze przekraczaé 25.C.

4.4. Temperatura stosowanej do mycia wody nie moze przekraczaé¢ 25.C. Nie wolno my¢ powtoki
strumieniem pary wodnej.



4.5. Przed przystgpieniem do czyszczenia powierzchni nalezy sprawdzi¢ efekt dziatania uzywanych
do tego celu srodkoéw. Prébe nalezy przeprowadzi¢ na niewidocznych powierzchniach.

W przypadku wystgpienia niepozgdanych efektéw nalezy zrezygnowac¢ z wykorzystania
testowanego srodka czyszczacego.

4.6. Nie wolno stosowa¢ mocno kwasnych lub mocno alkalicznych $rodkéw czyszczacych (w tym
zawierajgcych detergenty), jak rowniez srodkéw powierzchniowo czynnych mogacych reagowaé

z aluminium.

4.7. Nie wolno stosowac sciernych srodkéw czyszczacych, ani czysci¢ powierzchni poprzez tarcie.
Dopuszcza sie stosowanie delikatnych tkanin bawetnianych, przeznaczonych do przemystowego
czyszczenia. Podczas przecierania nie nalezy zbyt mocno dociskaé tkaniny do czyszczonej
powierzchni.

4.8. Nie wolno stosowa¢ organicznych rozpuszczalnikbéw zawierajgcych estry, ketony, alkohole,
zwigzki aromatyczne, estry glikoli, weglowodory chlorowane, itp.

4.9. Nie wolno stosowac¢ detergentéw o nieznanym pochodzeniu.

4.10. Maksymalny czas oddziatywania sroda czyszczgcego nie moze przekraczaé jednej godziny.
Jezeli to konieczne proces mycia mozna powtérzy¢ po 24 godzinach.

4.11. Po kazdym myciu, powierzchnia musi by¢ natychmiast sptukana czystg zimng woda.

4.12. Nie wolno stosowa¢ soli oraz substancji chemicznych do usuwania oblodzenia w poblizu profili



