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REKOMENDACJE STOWARZYSZENIA QUALIPOL ODNOSNIE
PROCEDURY ODBIORU JAKOSCIOWEGO POWLOK PROSZKOWYCH
DO ZASTOSOWAN ARCHITEKTONICZNYCH

Przedstawiamy Panstwu nasze rekomendacje dotyczace procedury odbioru jakosciowego
powtok proszkowych wykonanych na elementach aluminiowych przeznaczonych do
zastosowan architektonicznych. Celem ich zebrania w postaci jednego dokumentu jest
poprawa komunikacji pomiedzy zleceniodawcg i zakladem wykonujacym powtoki oraz pomoc
w ujednoliceniu sposobu odbioru powtok dla architektow, inspektoréw nadzoru, kierownikéw
budéw oraz przez inwestorow.

W przewazajacej czesci nasze zalecenia opierajg sie o zapisy zawarte w Wymaganiach
Technicznych QUALICOAT, jednak zawierajg rowniez dodane przez nas propozycje spoza
systemow jakosci, wzbogacajgce ocene poprzez np. mozliwos$¢é bardziej standaryzowanej
oceny wizualnej powtok.

INFORMACJE OGOLNE

Przedstawione ponizej rekomendacje, dotyczgce odbioru jakosciowego powtok mogg by¢
stosowane dla elementéw aluminiowych, ktdre sg powlekanie przez zaktady wykonujace
powtoki, posiadajgce licencje systemu jakosci QUALICOAT.
QUALICOAT jest stowarzyszeniem na rzecz utrzymania wysokiej jako$ci powtok proszkowych
i ciektych na aluminiowych wyrobach do zastosowania w architekturze. Wymagania
Techniczne QUALICOAT zawierajg niezbedny zestaw warunkdw, stanowigcych podstawowe
kryteria, ktore powinny spetni¢ wyroby gotowe w chwili odbioru dla zapewnienia wysokich
wiasnosci uzytkowych. Wykonawcy powtok posiadajgcy licencje na uzywanie znaku
QUALICOAT sg zobowigzani wykonywac catg produkcje przeznaczong do celdw
architektonicznych zgodnie z Wymaganiami Technicznymi. Tym samym znak jakosci
QUALICOAT jest spéjnym, znanym od ponad 30 lat programem wykonywania powtok
architektonicznych o powtarzalnej, wysokiej jakosci, a dodatkowo zaktady posiadajgce licencje
na uzywanie znaku QUALICOAT zapewniajg naktadanie powtok wedtug najnowszych, aktualnie
dostepnych standardéw technicznych.
Odbiorca powtok (zamawiajacy ustuge) powinien uzyska¢ Swiadectwo Jakosci wykonanych
powtok, ktdre powinno zawieraé¢ miedzy innymi:

o Kod farby proszkowej, nr partii produkcyjnej;

e nrlicencji QUALICOAT wykonawcy powtoki;

e typ obrébki chemicznej zastosowanej do przygotowania powierzchni.
Uwaga: wzér propozycji formularza Swiadectwa Jakosci stanowi zatgcznik nr 1 do niniejszych

zalecen.
ul. Sepia 22 REGON: 017308414
04-512 Warszawa NIP: 5342160927

tel. +48 500579089
e-mail: sekretariat@qualipol.pl www.qualipol.pl
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Ponizej podajemy rekomendacje oraz testy, ktére mogg stanowi¢ pomoc przy ocenie
wiasciwego wykonania powtok proszkowych. Wybrane testy podzielono na dwa rodzaje:
e testy nieniszczace, czyli takie ktére mozna wykonaé na dowolnym elemencie z

produkgcji

e testy niszczgce powtoke, ktdre wykonuje sie zazwyczaj na materiale nieprzeznaczonym
do pdzniejszego wykorzystania

TESTY NIENISZCZACE
OCENA POWtOK WEDEUG WYMAGAN TECHNICZNYCH QUALICOAT

WYGLAD

Wyglad powtoki ocenia sie na powierzchni istotnie waznej. Odbiorca musi okresli¢ powierzchnie
istotnie wazng, ktdra stanowi czes¢ powierzchni catkowitej, istotng z punktu widzenia wygladu i
uzytecznosci wyrobu. Do powierzchni istotnie waznych nie wiacza sie krawedzi, wiekszych wgtebien

i powierzchni drugorzednych. Powtoka organiczna na powierzchni istotnie waznej nie moze miec
zadnych rys siegajacych az do metalu podtoza. Kiedy powtoka organiczna na powierzchni istotnie
waznej jest oglgdana pod katem okoto 60° wzgledem wierzchniej powierzchni, zaden z podanych nizej
defektodw nie moze by¢ widoczny z odlegtosci 3 metréw: nadmierna chropowatosé, zacieki, pecherze,
wtracenia, kratery, matowe plamy, pory, wgtebienia, zadrapania lub inne wady s3g nie do
zaakceptowania.

Powtoka organiczna musi mie¢ rownomierny kolor i potysk, z dobrg zdolnoscig krycia. Kryteria te
muszg by¢ spetnione przy nastepujgcych warunkach oceny:

— dla elementéw uzywanych na zewnatrz: oglagdanie z odlegtosci 5 m.

— dla elementédw uzywanych wewnatrz: ogladanie z odlegtosci 3 m.

POLYSK

Ocene potysku wykonuje sie przy uzyciu potyskomierza wg normy I1SO 2813 - przy kacie padania
Swiatta 60°.

Uwaga: jezeli powierzchnia istotnie wazna jest zbyt mata lub wykonczenie powierzchni (powtoka
strukturalna lub powtoka o mocnym efekcie metalicznym) jest nieprzydatne dla pomiaru potysku przy
uzyciu potyskomierza, potysk powinien by¢ poréwnany wzrokowo, pod tym samym katem, z prébka
odniesienia dostarczong przez dostawce materiatu powtokowego.

WYMAGANIA:

Kategoria potysku Zakres potysku Dopuszczalna zmiennos¢*
1 (matowa) 0-30 +/—5 jednostek

2 (satynowa) 31-70 +/—7 jednostek

3 (btyszczaca) 71-100 +/—10 jednostek

(* dopuszczalne odchylenia od nominalnej wartosci podane przez dostawce materiatu powtokowego)

GRUBOSC POWLOKI

Metoda oceny wg normy ISO 2360
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Grubos¢ powtoki organicznej na kazdym testowanym elemencie musi by¢é mierzona na powierzchni
istotnie waznej, w nie mniej niz 5 obszarach pomiarowych (ok. 1 cm?).

Ocena ostateczna:

Zadna z wartosci pomiarowych nie moze byé mniejsza niz 80% minimalnej wartoéci wymaganej;
w przeciwnym razie test grubosci w catosci bedzie uwazny za niezadowalajacy.

Petna metodyka pomiaréw opisana jest w Wymaganiach Technicznych QUALICOAT.

Wymagania odnosnie grubosci powtok

Istniejq rozne klasy powtok proszkowych, ktdre spetniajq odmienne wymagania. Klasa podana jest
w aprobacie farby.

Klasa 1 - 60 um
Klasa 2 - 60 um
Klasa 3 - 50 um

Wyniki muszg by¢ ocenione w sposéb, ktdry wskazano w czterech typowych przyktadach (minimalna
grubos$¢ powtoki 60 um)

Przyktad 1:

Wartosci pomiaru w um : 82,68, 75, 93, 86 $rednia: 81
Ocena: Ta prébka jest zadowalajaca.

Przyktad 2:

Wartosci pomiaru w um : 75, 68, 63, 66, 56 $rednia: 66

Ocena: Ta préobka jest dobra, poniewaz srednia grubos¢ powtoki jest wieksza niz 60 um i zadna
z wartosci pomiaru nie jest mniejsza niz 48 um (80% z 60 um).

Przyktad 3:

Wartosci pomiaru w um : 57,60, 59, 62, 53 $rednia: 58

Ocena: Ta prébka jest niezadowalajgca, podlega zasadom odrzucania prébek z tabeli 5.1.5.
Przyktad 4:

Wartosci pomiaru w um : 85,67,71, 64, 44 $rednia: 66

Ocena: Ta prébka jest niezadowalajgca pomimo tego, ze Srednia grubos¢ powtoki jest wieksza niz 60
pm. Badanie nie dato dobrego wyniku, gdyz warto$é¢ pomiaru 44 um jest mniejsza od dopuszczalnego
limitu 80% (48 um).

ROZSZERZONA OCENA WIZUALNA POWIERZCHNI DEKORACYJNYCH POWLEKANYCH
POWLOKAMI PROSZKOWYMI.
PROPOZYCJA OCENY UZUPELNIAJACEJ, NIE OBJETE] STANDARDEM QUALICOAT

Ogodlnie rzecz biorgc, powszechnie stosowane normy i podstawowe zasady oceny powierzchni
okreslajg tylko odlegtos¢ z jakiej dokonujemy oceny, rodzaj akceptowalnego zjawiska powierzchni
i oSwietlenie. Z tego powodu QIB (Niemieckie Stowarzyszenie Jakosci Powtok Przemystowych)
zapetnito istniejagcg luke tworzac bardziej szczegdtowe opisy dotyczace jakosci, ktére w przypadku
wysokich oczekiwan, stawiajg dodatkowe minimalne wymagania dotyczgce wizualnej oceny wygladu
powtok.

Podczas oceny widocznych powierzchni zaleca sie przestrzeganie ponizszej przedstawionej procedury.
Ogladanie kompletnego elementu w celu wykrywania uszkodzen powierzchni powinno byé oparte na
zamierzonym dziataniu i nie powinno trwa¢ dtuzej niz 5 s/m?2.

Generalnie, nalezy okresli¢ nastepujgce warunki ogladania dla dokonania szczegétowej oceny:
*  Czas obserwacji 2 s/dm?; lub maksymalnie 10 sekund na obserwacje
. Brak ukierunkowanego swiatta, Swiatto zblizone do dziennego
. Kat widzenia z reguty 90 ° max. 45 ° na strone



« QUALIPOL
\llﬂ;\Ll' 0 STOWARZYSZENIE WYKONAWCOW
OBROBKI POWIERZCHNI METALOWYCH
WYKONAWCOW OBROBKI
POWIERZCHNI METALOWYCH

. Moc oswietlenia 400 - 800 LUX

Szablon do przeprowadzania testéw zostat zdefiniowany jako sposdb prowadzenia oceny (patrz ponizej
- folia wzorcowa). Czworokatne (kwadratowe 10 x 10 cm i prostokagtne 20 x 5 cm) pole testowe stuzy
do pomiaru ilosci obserwowanych zjawisk powierzchniowych. Za pomoca tak zwanych rozmiaréw
defektéw mozna ponizej dokonac zréznicowanej klasyfikacji.

Szablon wielko$ci wad powfok
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Odmienne wymagania odnosnie jako$ci powtok potrzebujq zastosowania réznego podejscia.

Co do ogdlnej zasady, oferty na wykonanie powtok sg kalkulowane zgodnie z klasg optyczng 2.
Ewentualne dodatkowe nakfady niezbedne dla uzyskania wyzszej klasy optycznej powinny by¢
juz znane na etapie ofertowania w celu dokonania niezbednych obliczeA. Zagdana klasa
optyczna powinna byé réwniez zdefiniowana w formie pisemnej przed ztozeniem zamdwienia.
Klasa optyczna 2 jest standardowo klasg 2. Przed rozpoczeciem realizacji zamowienia, gtéwne
i boczne, widoczne powierzchnie obrabianych elementdéw muszg zostac jasno okreslone
wspdlnie z zamawiajgcym. Jest rowniez rekomendowane do zdefiniowania, ktdre
powierzchnie sg niewidoczne oraz nadanie klasy optycznej kazdej z powierzchni.

Jak mozna zaobserwowaé na przyktadzie, zaleca sie szczegdétowe zdefiniowanie wymagan
i dostosowanie razem z klientem (klientem koricowym) charakterystyki powierzchni do
specyfiki powlekanego wyrobu. W innym wypadku istnieje ryzyko pojawienie sie
nieporozumien przy odbiorze wykonanych powtok.
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4’_"’// Mniej widoczne powierzchnie
4 |Kklasaoptyczna3

.

Wewnetrzne powierzchnie

O niewidoczne
klasa optyczna 1

Gtéwne powierzchnie — - -
Niewidoczne powierzchnie

widoczne klasa optyczna 2
klasa optyczna 4 i

Typ charakterystyki powierzchni

e o @ ¢ Powierzchnie o wyjgtkowo wysokich wymaganiach (np. wyposazenie fazienek, panele
sterowania dla urzadzen elektrycznych, inzynieria medyczna), odlegtos¢ obserwacji co
najmniej 0,5 m; 10 sekund.

eeoe Powierzchnie o wysokich wymaganiach (np. przemyst meblarski), odlegtos¢
obserwacji co najmniej 0,8 m; 5 sekund.

o0 Klasa standardowa ze zwyktymi wymaganiami (np. czesci obudowy do szaf
rozdzielczych itp.), odlegtos¢ obserwacji co najmniej 1,5 m; 3 sekundy.

° Powierzchnie o niskich wymaganiach (np. elementy stalowe - bez wymaganego wygladu

estetycznego, np. stupki ogrodzeniowe, regaty magazynowe itp.), odlegtos¢ obserwacji co
najmniej 3 m; 3 sekundy.

Kryteria oceny, Minimalne wymagania
cechy i poziom
2.2.1| Kratery, pecherze e e e o | max. 5szt. 0.5 mm? na m?; max. 2 szt. < 0.5 mm? na 100 cm?
i wtracenia cee max. 15 szt. 1,0 mm? na m?%; max. 5 szt. £1.0 mm? na 100 cm?
oo max. 30 szt. <1.0 mm? na m?; max. 8 szt. <1.0 mm? na 100 cm?;
max. 5 szt. £ 1.5 mm? na m?; max. 3 szt. < 1.5mm? na 100 cm?
° Bez wymagan
2.2.2| Zacieki farby e e o o | Niedozwolone; przed rozpoczeciem produkcji nalezy zdefiniowaé
i zgrubienia powtoki prébki graniczne tolerancji dostepne dla wykonawcy powtok
i zamawiajgcego
coe Dozwolone, jesli nie sg zauwazalne
oo Dozwolone i max. trzykrotna grubos¢ powtoki miejscowo dozwolona
. Bez wymagan
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2.2.3

Skoérka pomaranczowa
(nie ma zastosowania
do farb strukturalnych)

Drobna struktura — dozwolona!

Gruba struktura jest takze dozwolona dla powtok > 120 pm ze
wzgledu na konstrukcje lub specyfikacje zamdwien.

Bez wymagan

Bez wymagan

2.24

Rdznice potysku

Dozwolone jesli mieszczg sie w granicach okreslonych toleranciji.
jw.

jw.

Bez wymagan

W przypadku metrologicznej oceny powtok przemystowych,
zgodnie z I1SO 2813 (60° kat padania swiatta) zwykle stosuje sie
nastepujgce tolerancje:

- powierzchnie btyszczace: 71 do 100 ° (+ 10 °)

- powierzchnie o satynowym potysku: 31 do 70 ° (£ 7 °)

- powierzchnie matowe: 0 do 30 ° (15 °)

2.2.5

Rdznice koloréw

Dozwolone jedli s niezauwazalne, swiatto dzienne stuzy jako
oswietlenie odniesienia (stosowac¢ odlegtos¢ ogladania zgodnie
z wyjasnieniem).

Bez wymagan

Ocena metrologiczna przeprowadzana jest zgodnie z tabelg 1
DIN 6175 z podana tolerancjg maks. 1,5 razy wiekszg od wartosci
okreslonego odchylenia koloru.

Wartos¢ liczbowa wskaznika metameryzmu (zgodnie z DIN 6172)
kolejnych dostaw w poréwnaniu do juz istniejgcych zamdwien
powtok nie powinna przekracza¢ wartosci liczbowej odlegtosci
barwowej AEab podczas badania Swiattem typu testowego A (D 65).
Jezeli jedno zamdwienie jest dostarczane w réznych partiach dostaw,
moZzliwe rdznice odcieni koloréw nie powinny przekracza¢ podwdjnej
wartosci tolerancji okreslonej w DIN 6175 tabela 1. Jezeli
dostarczane sq elementy pokryte kilkoma partiami farb, to juz
wspomniana podwdjna tolerancja moze by¢ podwojona

w przypadku odbojéw, ukosow, perforacji, 0zdob, paskow
dekoracyjnych, zagtebier lub temu podobnych.

2.2.6

Rysy Scierne

Nie moze na nie wptywac zaktad wykonujacy powtoki (nie jest to
objete zakresem prac malarni); najczesciej do max. chropowatosci
R max < 9 um (co odpowiada szlifowaniu papierem o wielkosci
ziarna 180 za pomocg szlifierki oscylacyjnej) zarysowania beda
pokryte tradycyjnymi systemami powtokowymi

2.2.7

Jakos¢ podtoza (np. Slady
ttoczenia, spoiny, nadruki,
uszkodzenia mechaniczne
wgiecia, uderzenia,
zadrapania)

Nie moze na nie wptywac zaktad wykonujgcy powtoki.

Uwaga: nieréwnosci mogq stac sie zauwazalne dopiero po procesie
powlekania.

Ustalenie typu charakterystyki powierzchni, jak réwniez oznaczenie istotnosci poszczegdlnych
powierzchni w przypadku realizacji zlecenia odnoszgcego sie do naktadania powtok architektonicznych,
pozostaje w gestii ustalen umownych pomiedzy wykonawcg powtoki i zleceniodawca.

Przedstawiona powyzej metodyka jest narzedziem dodatkowym, bez rekomendacji QUALICOAT, do
wykorzystania jedynie w przypadku wczesniejszego okreslenia niezbednych miniméw wymagan.
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TESTY NISZCZACE (WYBOR)
OCENA POWtOK WEDtUG WYMAGAN TECHNICZNYCH QUALICOAT

PRZYCZEPNOSC NA SUCHO

Metoda oceny wg normy I1SO 2409

Nalezy zastosowac tasme klejgcg o wytrzymatosci adhezyjnej miedzy 6 N na 25 mm szerokoscii 10 N
na 25 mm szerokosci. Tasma ma miec¢ szerokos¢ co najmniej 25 mm.

Odlegtos¢ miedzy nacieciami musi wynosi¢ 1 mm dla powtok organicznych o grubosci do 60 um, 2 mm
dla grubosci od 60 pum do 120 um i 3 mm dla grubszych powtok.

WYMAGANIA:

Wynik powinien wynies$¢ 0.

PRZYCZEPNOSC NA MOKRO

Metoda oceny wg normy ASTM D3359

Zanurzy¢ probke w gotujgcej sie wodzie zdemineralizowanej wedtug metody 1 lub 2, opisanych
ponizej.

Metoda 1 z gotujgcq sie wodg:

2 godziny zanurzenia w gotujgcej sie wodzie demineralizowanej (maksymalnie 10 uS w 20°C).

Wyjqc probke i pozostawic jq do ostygniecia do temperatury pokojowej.

Metoda 2 z szybkowarem:

Wilac¢ wode demineralizowang (maksymalnie 10 uS w 20°C) do szybkowaru o wewnetrznej srednicy
okoto 200 mm do poziomu 25 mm i umiesci¢ w niej probke testowq mierzqcqg 50 mm.

Umiesci¢ pokrywke i podgrzac szybkowar az do pojawienia sie pary u wylotu zaworu. Ustawic
obcigzony zawdr iglicowy tak, aby wytworzy¢ cisSnienie wewnetrzne 100 +/- 10 kPA (1 bar).
Kontynuowac grzanie przez 1 godzine od chwili pojawienia sie pierwszej pary u wylotu zaworu.
Ochtodzi¢ szybkowar, wyjqgc probke i pozostawic jg do ostygniecia do temperatury pokojowe;.
Przeprowadzi¢ test zgodnie z opisem dla przyczepnosci na sucho. Zarysowanie krzyzowe nalezy
wykonac¢ po jednej godzinie, jednak nie pdzniej niz po dwdch godzinach.

WYMAGANIA:

Badanie wzrokowe nie powinno wykry¢ zadnych sladéw odrywania sie powtoki ani specherzenia.
Nieznaczna zmiana koloru jest akceptowalna.

PILOWANIE, FREZOWANIE, WIERCENIE

Dobrg jakos¢ powtoki organicznej testuje sie przy uzyciu ostrych narzedzi do obrébki aluminium.
WYMAGANIA:

Powtoka nie moze peknac ani odprysnac przy dziataniu ostrymi narzedziami.

Ocena pozostatych parametrow powtoki jest trudna do wykonania w warunkach polowych. Jest to
mozliwe tylko w specjalistycznie wyposazonych laboratoriach. Szczegétowy opis stosowanych badan
jak i inne dodatkowe informacje sg dostepne w ,Wytycznych Technicznych QUALICOAT" na stronie
internetowej www.qualipol.pl
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OGRANICZENIA ROSZCZEN W STOSUNKU DO ZAKEADOW WYKONUJACYCH POWLOKI
INFORMACJA BAZUJE NA REKOMENDACJACH SYSTEMU JAKOSCI QUALICOAT

Wykonawca powtok posiadajgcy licencje QUALICOAT jest zobowigzany do dostarczenia elementéw
architektonicznych wykonanych zgodnie z zapisami zawartymi w ,Wymaganiach Technicznych
QUALICOAT", jakkolwiek jest wiele spraw nieuregulowanych wymienionym dokumentem, ktére nalezy
bra¢ pod uwage przy ewentualnych roszczeniach z tytutu wykrytych wad powtoki.

Pielegnacja elementéw aluminiowych z natozong powtoka proszkowg nie ogranicza sie tylko do
czyszczenia i konserwacji powierzchni, ale obejmuje rowniez wszystkie inne operacje, ktéore mogg miec
szkodliwe skutki dla stanu powtoki, takie jak transport, pakowanie, montaz i tym podobne.

Zabiegi pielegnacyjne nalezy rozpoczgé niezwtocznie, poniewaz powierzchnia powtoki proszkowe;j
moze by¢ narazona na mechaniczne uszkodzenia w postaci zarysowan, szczegdlnie w odniesieniu do
niektérych kolorow.

Zalecenia odnosnie wtasciwego postepowania obejmuja nastepujgce zagadnienia:
. Transport i magazynowanie

. Montaz

. Czyszczenie

. Powtoki o efektach specjalnych

. Czestotliwosc¢ czyszczenia

. Naprawy uszkodzen

. Inne zalecenia

No b wN R

1. Transport i magazynowanie
e Dla unikniecia uszkodzenia mechanicznego, pomalowane elementy aluminiowe powinny by¢
chronione w czasie przemieszczania.
e Do pakowania i transportu powinny by¢ uzywane odpowiednie materiaty ochronne (w celu
unikniecia powstawania plam powodowanych przez efekt cieplarniany).
e Opakowanie powinno by¢ dobrze zamocowane.
e Szczegotowe rozwigzania nalezy konsultowaé z dostawcg materiatéw powtokowych.

2. Montaz

e Podczas przechowywania, pomalowane wyroby aluminiowe powinny by¢ chronione przed
wptywem czynnikdéw atmosferycznych, a zatem przechowywane bez narazenia na
bezposrednie dziatanie Swiatta stonecznego, deszczu i innych warunkdéw pogodowych
(przechowywanie w ostonietych miejscach).

e Na placu budowy i w trakcie montazu, pomalowane elementy aluminiowe powinny by¢
zabezpieczone przed uszkodzeniem, powodowanym przez materiaty $cierne i konstrukcyjne
uzywane w budownictwie, miedzy innymi: farby, zaprawy, chemiczne srodki do czyszczenia,
itp.

e Jezeli powyisze materiaty miaty kontakt z pomalowang powierzchnig, powinny by¢ usuniete
niezwtocznie przed ich wyschnieciem. Btad nieusuniecia tych materiatéw na wczesnym etapie
bedzie wymagac w pdzniejszym czasie uzycia agresywnych materiatéw i technik, ktére moga
doprowadzi¢ do powstania uszkodzen podczas czyszczenia.

e Szczegdtowe rozwigzania nalezy konsultowac z dostawcg materiatéw powtokowych.
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3. Czyszczenie

Zaleca sie przed rozpoczeciem prac wykonanie testu dziatania srodka czyszczgcego na matym
polu testowym nieistotnej powierzchni aby upewni¢ sie, ze nie nastgpi zmiana koloru lub
uszkodzenie powtoki proszkowe;j.

Zawsze nalezy usuwac bezzwtocznie wszelkie zabrudzenia i zanieczyszczenia widoczne na
powtfoce.

Jezeli do czasu odbioru robdt budowlanych, na pomalowanych powierzchniach pozostajg nadal
luzne osady pomimo czyszczenia podczas montazu, nalezy je usung¢ za pomocg wilgotnej
gabki (z wodg).

Jesli oczyszczenie powierzchni nie jest mozliwe w sposdb opisany powyzej, nalezy to zrobié
przy uzyciu miekkiego pedzla lub (delikatnej, niesciernej) szmatki oraz neutralnego fagodnego
detergentu dla gospodarstw domowych, badz neutralnego detergentu do mycia samochodow,
postepujgc zgodnie z instrukcjg dostawcy preparatu.

Po umyciu nalezy niezwtocznie sptukaé doktadnie powierzchnie czystg woda.

Nie wolno uzywac wetny stalowej, skrobakdéw, papieru Sciernego, ptynéw lub proszkéw do
szorowania, poniewaz beda one trwale rysowaty pomalowane powierzchnie.

Nie wolno uzywac agresywnych rozcieficzalnikow oraz alkalicznych lub kwasnych srodkéw
czyszczacych.

Nie jest zalecane stosowanie do czyszczenia twardej wody, poniewaz jej mineralne zawartosci
mogg powodowac przebarwienia powtoki i prowadzi¢ do powstawania trwatych uszkodzen.
Nie nalezy czysci¢ pomalowanych elementéw, jesli powierzchnia jest gorgca z powodu
bezposredniego dziatania Swiatta stonecznego.

Szczegdtowe rozwigzania nalezy konsultowac z dostawcg materiatéw powtokowych.

4. Powtoki o efektach specjalnych

Powtoki metaliczne zazwyczaj zawierajg jako pigment mike lub metaliczne ptatki. Tego rodzaju
wizualne efekty specjalne powinny by¢ czyszczone przy zachowaniu specjalnej ostroznosci.
Jako rutynowe czyszczenie, zaleca sie okresowe mycie tagodnym detergentem. Nalezy unikaé
jakichkolwiek napraw lub czyszczenia wymagajgcego przecierania lub polerowania, poniewaz
moze to powodowac powstawanie przebarwien, zmian koloru i w efekcie nieodwracalne
uszkodzenie powtoki.

Powtoki matowe: do czyszczenia oraz mycia zalecane jest uzywanie tagodnych detergentdw.
Nalezy unika¢ jakichkolwiek napraw lub czyszczenia wymagajacego przecierania lub
polerowania, poniewaz moze to powodowa¢ widoczng zmiane potysku powtoki.

Szczegdtowe rozwigzania nalezy konsultowaé z dostawcg materiatéw powtokowych.

5. Czestotliwosc¢ czyszczenia

Zgodnie z 0gdlng zasadg, pomalowane powierzchnie, eksploatowane w normalnym
Srodowisku powinny by¢ czyszczone co najmniej raz do roku. W obszarach, gdzie
zanieczyszczenia sg bardziej powszechne, szczegdlnie w obszarach przybrzeznych lub
przemystowych nalezy zwiekszy¢ czestotliwos¢ czyszczenia.

Normalne srodowisko - czysci¢ co 12 miesiecy

Obszary nadmorskie i/lub srodowisko przemystowe - czyscic¢ co 3 miesigce
Ptywalnie i baseny rekreacyjne - czysci¢ co 3 miesigce

6. Naprawy uszkodzen

W zaleznosci od rodzaju uszkodzen, moze by¢ potrzebne stosowanie réznych rozwigzan.
W celu wyboru optymalnego sposobu naprawy nalezy skontaktowac sie z dostawcg
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materiatow powtokowych.

7. Inne zalecenia

Czyszczenie pomalowanych powierzchni elewacyjnych powinno by¢ wykonywane przez
wyspecjalizowane firmy posiadajgce odpowiednie oprzyrzagdowanie i wiedze odnosnie
stosowania odpowiednich metod, jak réwniez stosowania odpowiednich srodkéw
czyszczacych.

Firmy wykonujgce ustugi czyszczenia elewacji powinny legitymowac sie certyfikatami
potwierdzajgcymi ich fachowosé i wtasciwg jakos¢ wykonywanych ustug.

Firmy zajmujace sie czyszczeniem elewacji budynkéw powinny mieé¢ odpowiednie
ubezpieczenie od odpowiedzialnosci cywilnej, pozwalajgce na spetnienie roszczen klientéw w
przypadku pojawienia sie uszkodzen powodowanych btedami w sztuce.

Warszawa, grudzien 2018

Dodatkowe elementy uzupetniajgce:

Wyszczegdlnienie okresu, na jaki udzielana jest gwarancja na wykonane powtoki, jesli firma - wykonawca chemicznego przygotowania
powierzchni i powtoki proszkowej - udziela takiej gwarancji;

Wyszczegdlnienie warunkéw polisy ubezpieczeniowej, ktdra objete s wykonywane powtoki (nazwa firmy ubezpieczajacej, numer polisy,
wartos¢ maksymalnej szkody, podstawowe warunki ubezpieczenia);

Uwagi / okolicznosci szczegdlne:

stan techniczny materiatu przeznaczonego do powlekania (uszkodzenia mechaniczne / stopien utlenienia lub inne zmiany
powierzchni / niezgodnosci sktadu chemicznego stopu / usuniecie uprzednio wykonanej powtoki / inne) - ewentualna zgoda klienta
na poniesienie ryzyka niezadowalajacego efektu wykonanej ustugi powlekania;

specyfika obrobki (wyszczegdlnienie powierzchni dekoracyjnych i drugorzednych / sposdb zawieszania / sposob pakowania / inne);
wykaz metod konserwacji powlekanych powierzchni z wyszczegdlnieniem metod niedopuszczalnych, eliminujacych wykorzystanie
gwarancji;
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ZAtACZNIK nr 1

SWIADECTWO JAKOSCI POWEOKI ARCHITEKTONICZNE)

Petna nazwa firmy - wykonawcy obrébki chemicznej i powtoki proszkowe;j

Numer licencji QUALICOAT / aktualna data waznosci

Petna nazwa firmy - klienta zamawiajgcego ustuge

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

Przeznaczenie powlekanego materiatu - obiekt budowlany (nazwa, adres)

Rodzaj powlekanego materiatu (ksztattowniki - nazwa systemu lub typologii - cate / ciete / frezowane; blachy - cate / ciete /
giete / obrébki; odlewy - krétki opis detalu)

Stop aluminium (na podstawie deklaracji klienta)

Data przyjecia materiatu do powlekania / numer dokumentu WZ klienta

Data wykonania ustugi powlekania

Kod farby proszkowej i numer serii produkcyjnej

Nazwa producenta/dostawcy farby proszkowej

Typ obrébki chemicznej zastosowanej do przygotowania powierzchni aluminium przed natozeniem powtoki proszkowej

Powierzchnia powlekana w metrach kwadratowych (peten obwéd przekroju)

Numer raportu wewnatrzzaktadowej kontroli jakosci

Numery blaszek testowych




