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Uwagi wstepne

Niniejsza czg$¢ Wytycznych dotyczy powlekanego aluminium, stosowanego jako
powierzchnia przylegania spoiwa konstrukcyjnego w systemach oszklenia ze spoiwem
konstrukcyjnym.

Zastosowano t¢ sama numeracj¢ rozdziatow jak w czesci 1 Wytycznych. Rozdziaty w
aktualnym dokumencie uzupetniaja rozdzialy w cz¢sci 1. Jesli rozdziat w aktualnym
dokumencie nie zostal wymieniony, wowczas Wytyczne czg$¢ 1 stosuja si¢ bez zmian.
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2. Zakres

2.1 ZakKres czesci 2

Niniejsza czgs¢ Wytycznych obejmuje wymagania ogolne dotyczace systemu oceny i
wymagania specyficzne dotyczace systemow z podparciem ( typ I i 1) oraz bez podparcia
(typ Il 1 IV) (patrz p. 2.2 czg$¢ 1 Wytycznych), w ktérych powierzchnia przylegania spoiwa

konstrukcyjnego jest aluminium z powtoka.

5. Metoda sprawdzania

Tablica 3. Cze$S¢ 2 Sprawdzanie wlasciwos$ci uzytkowych — tablica uzupekniajaca

Dokument Okres V' | Element ®
zwigzany

5.1.4 Bezpieczenstwo uzytkowania LT SF

5.1.4.2.6 Korozja nitkowa LT SF

5.1.4.2.7  Zmegczenie mechaniczne powloki SSGS Czesc 1
5.2 Metody sprawdzania zwiazane z
identyfikacja wyrobow

5.2.5 Powierzchnia przylegania spoiwa
konstrukcyjnego wykonana z
powlekanego aluminium

5.2.5.1. Stopy aluminiowe EN 573-3 ST SF
5.2.5.2 Obrébka wstepna- Cigzar prEN 12206-1/2 ST SF
warstwy z obrobki wstepnej
5.2.5.3 Powtoki organiczne prEN 12206-1/2
5.2.5.3.1 Wyglad powierzchni B ST SF
5.2.5.3.2 Kolor ISO 3668-1SO 7724-3 | g1 SF
5.2.5.3.3 Polysk EN ISO 2813 ST SF
5.2.5.3.4 Grubos¢ 1SO 2360 ST SF
5.2.5.4 Wlasciwe powtoki Pr WN 12206-1/2 ST SF
5.2.5.5 Ocena przydatnosci - i SF
5.2.5.6 Opis procesu - i SF
5.2.5.7 Zasady ekstrapolacji - i SF
(1) ST: badanie krotkotrwate lub stan poczatkowy
LT badanie dtugotrwale lub stan po starzeniu
SF rama nosna ze spoiwem konstrukcyjnym

2)K zestaw




5.1.4. Wymaganie podstawowe 4 -Bezpieczenstwo uzytkowania
Informacje ogodlne

= Specyfikacje uzupetniajace do czesci 1 ,,5.1.4. WP 4 Bezpieczenstwo uzytkowania”
majace zastosowanie gdy powierzchnia przylegania spoiwa konstrukcyjnego jest
wykonana z powlekanego aluminium.

Whnioskodawca ETA powinien zadeklarowa¢ zakres grubosci powtoki.
Grubosé

Badanie w p. 5.1.4.2.1 ,,Zanurzenie w wodzie o wysokiej temperaturze” ma by¢ wykonane
bez promieniowania stonecznego, na probkach o maksymalnej grubosci powtoki. Badanie w
p. 5.1.4.2.6 wykonuje si¢ na minimalnej grubosci. Przy innych badaniach grubo$¢ jest
zapisana w zakresie zadeklarowanym przez producenta.

Sprawozdanie z kazdego badania wykonanego na aluminium z powtoka powinno wymieniaé
grubos$¢ powtoki probek.

Barwa
Pigmenty sa sktadnikami inertnymi osadzonymi w zywicy.

Przy badaniach wtasciwos$ci adhezyjno-kohezyjnych wedtug p. 5.1.4.1. 5.1.4.2.1,5.1.4.2.2,
5.1.42.3,5.1.4.2.6,5.1.4.2.7 nalezy wybra¢ jedna barwe, do kazdego badania inna.

5.1.4.2.6 Korozja nitkowa

Oproécz zgodno$ci z wlasciwymi czg$ciami pr EN 12206/1, niezbgdne jest sprawdzenie czy
potaczenie powloki i stad szczelnos¢ konstrukeji nie jest zagrozona z powodu korozji
nitkowej. Badanie stosuje si¢ do powtok wykonanych z materialéw proszkowych i
cieczowych.

Probki do badan

Przekroje ksztaltownikow o minimalnej dtugosci 200 mm wycina si¢ z wyciskanych pretow.
Probki powinien przygotowac¢ producent lub nalezy je wykonac na podstawie jego instrukcji,
stosujac te same materiaty, jakie okre§lono dla danego systemu tj. powinny obejmowacé
spoiwo konstrukcyjne, szkto, stop aluminiowy 1 powtoke oraz przygotowanie powierzchni
(czyszczenie/lub gruntowanie),(uwaga: odnosnie do barwy powtoki, grubosci — patrz p. 5.1.4
—informacje ogolne).

W celu dokonania oceny poczatkowej wytrzymalo$ci mechanicznej potrzebne sa 4 probki i
dalsze 4 — do oceny wytrzymatosci trwate;.

Przycigte konce probek nalezy zabezpieczy¢ odpowiednia powtoka taka jak wosk.

Procedura badawcza

Nacigcia wykonuje si¢ na powierzchni ksztaltownika zgodnie z rysunkiem la. Nacigcia
powinny mie¢ 50 mm dtugos$ci i migdzy 1 a 2 mm szeroko$ci. Powinny one penetrowaé¢ do
podioza aluminiowego i nie mie¢ zadziordéw.
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Rysunek 1- Probka do badan korozji nitkowej

Do kazdej probki aluminium przykleja si¢ dwa kwadraty szkta o boku 50 mm, stosujac
spoiwo konstrukcyjne, jak to okreslono w p. 5.1.4 czg$ci 1. Patrz rysunek 1b i lc.

Po przygotowaniu, 8 probek przechowuje si¢ przez 28 dni w temperaturze 23 +2°Ciw
wilgotnosci 50 + 5 %.

Metoda badan
Poczaqtkowa wytrzymatosé mechaniczna

Cztery przyklejone czgsci szkta poddaje si¢ badaniu rozciagania zgodnie z p. 5.1.4 czgsci 1
Wytycznych.

Wytrzymatos¢ mechaniczna po sztucznym starzeniu

Pozostate 4 probki nalezy kondycjonowac w §rodowisku korozyjnym zgodnie z p.5.1.4.3
prEN 12206 czes¢ 1.

Po kondycjonowaniu w srodowisku korozyjnym, probki nalezy podda¢ dalszemu
kondycjonowaniu w 23 + 2 ° C i w wilgotnosci 50 + 5 % przez okres 48 + 4 h. przyklejone
czesci szkta nalezy nastepnie poddac¢ badaniu rozciagania zgodnie z p.5.1.4 czgsci 1
Wytycznych.

Po badaniu rozciagania probki aluminium poddaje si¢ ocenie wizualnej, w celu stwierdzenia
oznak korozji.



Wyniki badan powinny zawiera¢ nastgpujace pozycje:

- data i czas badania,

- temperatura, wilgotno$¢ wzgledna i okres poczatkowego kondycjonowania,
- data, czas temperatura i wilgotno$¢ wzgledna w badaniach rozciagania,

- obciazenie rozciagajace w momencie zniszczenia,

- rodzaj zniszczenia (kohezyjne lub adhezyjne),

- obecno$¢, cechy i usytuowanie jakichkolwiek oznak korozji),

- grubos¢ powtoki.

5.1.4.2.7 Mechaniczne zmgczenie powtoki

Celem tego badania jest ocena wptywu naprg¢zenia zmgczeniowego na przyczepnosé
mechaniczna powtoki na aluminium.

Dziesig¢ probek przygotowanych zgodnie z rysunkiem 6 w czg$ci 1 nalezy kondycjonowac
prze 28 dni w temperaturze 23 £ 2 ° C i w wilgotnosci wzglednej 50 +£5 %

Nastepnie probki nalezy podda¢ cyklicznym obciazeniom o dlugo$ci cyklu od 4 do 8 sekund
(rysunek 2), w nastgpujacy sposob:

100 razy od 0,1 og4es do naprgzenia obliczeniowego Gges

250 razy od 0,1 645 do 0,8 naprezenia obliczeniowego Gges

5000 razy od 0,1 G4es d00,6 naprezenia obliczeniowego Ges

gdzie G4es = Ry 5/6 (patrz p. 6.1.4.1.1.w czgsci 1, Ry s wyznaczone w temperaturze 23° C.

t1= 2 sec
—

obcigzenie

ty = 2 sec czas
—

| t:;S 8 sec.
g |

Rysunek 2 Cykl naprezen w badaniu pod obcigzeniem wielokrotnie zmiennym
tl-czas trwania szczytu obcigienia, t2-czas trwania przerwy,t3- catkowity czas cyklu

Po zakonczeniu wszystkich cykli polaczenia konstrukcyjne nalezy sprawdzi¢ wizualnie.
Nastepnie, dziesig¢¢ probek nalezy kondycjonowac przez kolejne 24 + 4 godziny w
temperaturze 23 + 2 ° C i w wilgotnosci wzglednej 50 £ 5 %, a p6zniej poddac je badaniu na
rozciaganie zgodnie z p.5.1.4.1 w czgsci 1.

5.2 Metody sprawdzania zwiqzane g identyfikacjq wyrobow
5.2.5 Powierzchnia przylegania aluminium z powloka
Powierzchnia przylegania spoiwa konstrukcyjnego wykonana z powlekanego aluminium, na

ktérym przeprowadza si¢ badania zwigzane z ocena jest identyfikowana w nizej podany
sposob, (patrz tablica 8.6 dotyczaca ewentualnego stosowania znaku Qualicoat):



5.2.5.1 Stop aluminiowy

Przy ocenie przydatnosci do systemu SSGS (patrz tablica 3 i tablica 8.6. czg$ci 2) powinna
by¢ skontrolowana specyfikacja stopu aluminiowego.

5.2.5.2 Obrobka wstepna

- Rodzaj ogdlny
- Cigzar warstwy z obrobki wstepnej (g/m?) pr EN 12206-1 zatacznik A.

5.2.5.3 Powloka organiczna

Nalezy podac¢ rodzaj ogdlny i posta¢ powloki organiczne;j.

Posta¢: ciecz lub proszek
Rodzaj ogdlny: np. Poliester SP (bez TGIC)
Poliester silikonowy SP-SI
Polifluorek winylidenu PVDF
Akrylowy AY
Poliuretan PUR
Epoksydowy EP
Alkidowy AK
Poliuretan modyfikowany poliamidem PUR-PA
Modyfikowany poliamid-poliester SP-PA

Pigment: rodzaj chemiczny

5.2.5.3.1 Wyglad powierzchni

Wyglad powierzchni musi by¢ obserwowany wzrokowo z odlegltosci 3 metrow.

5.2.5.3.2 Barwa
Mozna stosowaé nastgpujace metody: ISO 3668 (nie stosuje si¢ do pewnych powtok
metalicznych) ISO 7724 (Lab)

5.2.5.3.3. Potysk: ISO 2813 o kacie padania 60° ( metoda nie przydatna do pewnych powlok
metalicznych.

5.2.5.3.4. Grubosé: ISO 2360

5.2.5.4 Wtasciwe powloki

Wiasciwymi powtokami sa powloki organiczne odpowiadajace projektowi normy prEN
12206-1 1 2: Powtoki z aluminium i stopéw aluminiowych do celow architektonicznych.
Cze$¢ 1 Powloki proszkowe, Cz¢$¢ 2 Powloki z materiatow ciektych.

Gdy prEN 12206 zaleca badanie rozpuszczalnika to ma ono by¢ wykonane z
rozpuszczalnikiem do czyszczenia spoiwa, stosowanym przy przygotowaniu powierzchni
przylegania.

Niniejsze Wytyczne nie obejmuja usuwania powtoki organicznej i potaczenia z warstwa z
obrobki wstepne;. .

5.2.5.5 Ocena przydatnosci polqczenia 7 powlokq



System z powlekanym aluminium do stosowania ze spoiwem konstrukcyjnym jest okreslony
przez nastgpujace parametry:

Zastosowany stop aluminiowy

Obrobka wstepna

Rodzaj ogdlny powtoki

Chemiczny rodzaj pigmentu

Kategoria potysku

Zakres grubo$ci powloki

Wyréb do czyszczenia powierzchni przylegania spoiwa
konstrukcyjnego

Podktad (powtoka gruntujaca)

Spoiwo konstrukcyjne

Opis roznych dziatan procesy powlekania (patrz 5.2.5.6)

W odniesieniu do systemu z powlekanego aluminium nalezy wykazac, ze potaczenie
pomigdzy aluminium i powtoka, pomig¢dzy spoiwem i powtoka oraz pomigdzy roznymi
warstwami powloki jest dostatecznie mocne. Dowdd taki wymaga przeprowadzenia badan i
oceny zgodnie z nast¢pujacymi rozdziatami niniejszych Wytycznych, czg$¢1 1 2:

Rozdziat 4: Wymagania
Rozdziat 5: Metody sprawdzania
5.1.4.1. Poczatkowa wytrzymato§¢ mechaniczna
5.1.4.1.1 Napre¢zenia rozciagajace przy zniszczeniu i sztywnos¢é
5.1.4.1.2 Naprezenia $cinajace przy zniszczeniu
5.1.4.2 Trwala wytrzymato§¢ mechaniczna po sztucznym starzeniu

5.1.4.2.1 Zanurzenie w wodzie o wysokiej temperaturze bez promieniowania
uv

5.1.4.2.2 Wilgo¢ i NaCl

5.1.4.2.3 Wilgo¢ 1 SO,

5.1.4.2.4 Srodki do czyszczenia elewacji

5.1.4.2.6 Korozja nitkowa

5.1.4.2.7 Mechaniczne zmgczenie powloki

5.2.5.6 Opis procesu

Whnioskodawca powinien przekaza¢ jednostce aprobujacej nastgpujace informacje:
5.2.5.6.1 Obrobka wstepna

Nalezy opisa¢ szczegdtowo rodzaj ogdlny (warstwa konwersyjna chromianowa,
fosforochromianowa lub inna), technike (obrobka wstepna wykonywana stale w kabinie lub
przez zanurzenie) oraz rdzne dziatania (np. czyszczenie, ptukanie, odtluszczanie, operacje
specjalne) zwigzane z obrobka wstepna (np. stosowane wyroby, czas trwania, temperatura).

5.2.5.6.2 Zastosowanie powloki

Nalezy opisa¢ szczegotowo rodzaj ogdlny zywicy (np. PVDF, SP, SP-Si) liczbg sktadnikéw i
stosunek ich mieszania, tam gdzie to dotyczy, chemiczny rodzaj pigmentu, technike (np.
powtoka proszkowa lub cieczowa, warstwa pojedyncza lub kilka warstw) oraz zastosowany



proces powlekania (np. rozpylanie, proces elektrostatyczny, operacje specjalne) i inne
szczegoty (temperatura, czas utwardzania).

5.2.5.7 Zasady ekstrapolacji

W obecnym stanie wiedzy zalozono, ze jedynym parametrem do ekstrapolacji, ktory jest
zaaprobowany w ramach zakresu niniejszych Wytycznych jest kolor i potysk, poniewaz jak
dotad respektowana jest definicja systemu z powlekanego aluminium do stosowania ze
spoiwem konstrukcyjnym (patrz p. 5.2.5.5).
Inne ekstrapolacje na podstawie np. zakresu grubos$ci, ogoélnego rodzaju powtoki, rodzaju

pigmentu nie sa zaaprobowane.

6. OCENA I STWIERDZENIE PRZYDATNOSCI WYROBU DO ZAMIERZONEGO
STOSOWANIA

6.1 Informacje ogolne- statystyczna interpretacja wynikéw badan

Tablica 8.3 — Wymaganie podstawowe 4 — tablica uzupelniajaca

Nr punktu |

Metody weryfikacji

Nr punktu

| Obrobka wynikéw i wymagania

Wymaganie podstawowe 4 Bezpieczenstwo uzytkowania

5.1.4.2 Wytrzymato$¢ mechaniczna po sztucznym starzeniu

5.142.6

Korozja nitkowa

6.1.4.2.6

- Charakter zniszczenia 90 % kohezyjne
-Wytrzymalo$¢ na rozciaganie:

A)(mean 2 A)(mean,c / Xmean,n 2 0575

-Bez oznak korozji nitkowej- stosowanie
powlekanego aluminium jest nieograniczone
-Stwierdzono korozj¢ (maksymalna dtugosé
wlokien = 3 mm) w sasiedztwie silikonu lub w
nacigciach krzyzowych, lecz nie pod
silikonem- powtloka przydatna, ale nie w
srodowisku morskim/ nadmorskim
-Stwierdzono korozje pod silikonem (nawet w
ograniczony sposob) —powtoka nie przydatna
do SSG

5.1.42.7

Badania zmgczeniowe

6.1.4.2.7

AXpean = 0,75,charakter zniszczenia 90 %
kohezyjne




Tablica 8.6 Tablica uzupeklniajaca

Nr
punktu

Metoda sprawdzania

Nr punktu Obrobka wynikow i

wymagania-kryteria

Metody sprawdzania zwiqzane 7 identyfikacjq wyrobow

5.2.5 Powierzchnia przylegania spoiwa konstrukcyjnego z powlekanego aluminium
Uwaga: Jesli powltoka na aluminium posiada znak QUALICOAT odpowiadajacy ponizszym wymaganiom,
to moze on by¢ uwzgledniony przez jednostke aprobujaca.

5.2.5.1

Stop aluminiowy

6.2.5.1

Sktad chemiczny: Stopami aluminiowym
stosowanymi powszechnie w architekturze do
zastosowan tego rodzaju sa stopy EN AW-
6060 1 EN AW 6063 wedtug EN 573-3, czgs$¢
3. Inne stopy mozna stosowac pod warunkiem,
Ze spetniajg wlasciwe wymaganie niniejszych
Wytycznych

5252

Obrobka wstepna.
Cigzar warstwy z obrobki
wstepnej

6.2.5.2

Warstwa chromianu 0,4 g/m*< W < 1 g/m’
Warstwa fosforochromianu 0,4 g/m2 <W<I1,2
g/m*. Mozna przedstawi¢ do oceny inne
rodzaje obrobki wstepnej. Jednostka
aprobujaca przy ocenie przydatnosci do
stosowania uwzglednia globalny wynik badan.

5253

Powtoka organiczna

6.2.5.3

Ma by¢ podany rodzaj ogdlny powtoki
organicznej (zywica + pigment)

5.2.53.1

Wyglad powierzchni

6.2.5.3.1

Bez pgcherzy, krateréw, nakhu¢ lub rys

52532

Barwa

6.2.53.2

Bez kryteriow, parametr identyfikacyjny

52533

Potysk zwierciadlany

6.2.5.3.3

Bez kryteriow, parametr identyfikacyjny (*)
patrz uwaga

Kategoria 1-odbicie zwierciadlane 0 do 30 %
Kategoria 2- odbicie zwierciadlane 31 do 70 %
Kategoria 3 odbicie zwierciadlane 71 do 100 %

52534

Grubos¢

6.2.53.4

Zakres grubosci podaje wnioskodawca ETA

Minimalna grubo$¢ powtoki:
Jedno-powlokowa 60pm
Dwu-powlokowa 110pum

Farby i lakiery:

PVDF dwu-powlokowe 35um

PVDF metalizowane 3 powloki 45pum

Poliester silikonowy bez podktadu (minimum

20 % zywicy silikonowej) 30um

Farby rozcienczane woda 30pm

Inne farby termoutwardzalne 50pm

Farby dwusktadnikowe 50pum

Inne powtoki moga wymaga¢ innych grubosci

minimalnych

Jednostka aprobujaca przy ocenie przydatnosci

do stosowania uwzglednia globalny wynik
badan.

5254

Wiasciwe powtoki

6254

Powtoka powinna by¢ zgodna z prEN 12206,
cze$¢ 1 lub 2.

5.2.5.5

Ocena przydatnosci

6.2.5.5

Bez kryteriow, wykaz

5.2.5.6

Opis procesu

6.2.5.6

Bez kryteriéw, opis

Uwaga(*) Opisana metoda nie jest wlasciwa do farb metalicznych. Geometria 60° ma zastosowanie do
wszystkich bton malarskich, ale w przypadku bardzo wysokiego potysku i prawie matowego bardziej
stosowane moze by¢ 20° lub 85°.




8. OCEANA ZGODNOSCI

8.3.2.4 Plan badan w ramach Zaktadowej Kontroli Produkcji

-Sprawdzenia dostarczanych materiatow

(vii) w odniesieniu do aluminium z powtoka

Posiadacza ETA nie obowiazuje zadne specjalne badanie.
Jednak, powinien on przekaza¢ deklaracj¢ dostarczong przez stosujacego powtoki
stwierdzajaca, ze dostarczony do projektu wyrdb z powlekanego aluminium jest identyczny z
wyrobem opisanym w ETA, pod wzgledem stopu, wykonczenia powierzchni i zasad

ekstrapolacji. (Patrz p.5.2.5.5 i p. 5.2.5.7).

Dokumenty techniczne towarzyszace deklaracji przy dostawie ksztattownikdw powinny

zawierac;

- deklaracje stwierdzajaca, ze ksztaltowniki maja powtoke zgodna z serig prEN 12206,

- deklaracje stwierdzajaca, ze ksztaltowniki maja powtoke zgodna ze specyfikacjami ETA
podanymi przez posiadacza ETA.

- podsumowanie sprawozdan z badan zebranych podczas zaktadowej kontroli produkcji

ksztattownikow powlekanych, a co najmniej nizej podane wyniki badan:

Tablica 9.1 —Spdjnos¢ jakosciowa — kryteria i tolerancje

Badania Specyfikacje Czgstotliwose Spojnos¢ jakosciowa — kryteria
i tolerancje

Wyglad oceniany - (*) Bez pecherzy, kraterow, naktu¢ lub

wzrokowo rys.

Grubo$é EN ISO 2360 () Zmierzona grubo$¢ powinna by¢ z
zakresie grubosci zadeklarowanych
przez wnioskodawcg ETA

Pigment Rodzaj Nie dotyczy Rodzaj chemiczny

chemiczny
Potlysk 1SO 2813 Raz na kazde 8 h Maksymalna odchytka w warto$ci
produkcji i nominalnej podanej w ETA dla jednej
minimum raz na okreslonej kategorii jest:
kampanig procesu | + 5 jednostek dla kategorii 1 (odbicie
powlekania zwierciadlane 0 do 30 %)
+ 7 jednostek dla kategorii 2 (odbicie
zwierciadlane 31 do 70 %)
+10 jednostek dla kategorii 3 (odbicie
zwierciadlane 71 do 100 %)
Badanie z nacieciem | EN ISO 2409 Raznakazde8h | Dopuszcza si¢ tylko klasg 0
krzyzowym produkji i
minimum raz na
kampanig procesu
powlekania
Badanie PrEN 12206-2 |Raznakazde8h PrEN 12206-2 p. 4.5.7
produkcji i

rozpuszczalnika(rozpusz
czalnik do czyszczenia
spoiwa stosowany do
przygotowania powierzchni
przylegania spoiwa
konstrukcyjnego)

minimum raz na
kampanig procesu
powlekania




Badanie tlocznosci ENISO 1520 Raznakazde 8h | Bez spgkania podtoza ani
produkeji i oderwania pomiedzy powloka a
minimum raz na .
K . podiozem
ampani¢ procesu
powlekania
Badanie zginania ENISO 1519 Raznakazde8h | Bez spgkania podtoza ani
produkeji i oderwania pomiedzy powloka a
minimum raz na .
Kampani podtozem
panig¢ procesu
powlekania

(*) Grubo$¢ 1 wyglad oceniany wzrokowo
Badania obowiazujace jako funkcja jakosci produkcji
Liczba prébek do badania
wszystkie

Liczba probek w partii
1-10

11-200

201-300

301-500

501-800

10
15
20
30

Jednostka aprobujaca moze, jesli to niezbedne, zazada¢ odpowiedniego sprawozdania z badan
wlasciwos$ci uzytkowych wykonanych w ramach wstgpnego badania typu.

Tablica 10- Niezbgdne sprawdzenia podczas dwudniowego cyklu produkcji.
Uzupetnienie tablicy odnoszacej si¢ do systemu z powlekanym aluminium.

Firma Nazwa projektu Data produkcji
1 dzien;3 dzien; 5 dzien 2 dzien; 4 dzien, 6 dzien
rano po Rano Po potudniu | Zmiana
potudniu opakowania
6 Aluminium z powloka Oko nieuzbrojone: Oko nieuzbrojone: Oko
Barwa obserwacja ciagta obserwacja ciagta nieuzbrojone;
poréwnanie z
probka wzorcowa
7.Dodatkowe badanie przyczepnosci | Probki H (4) | Badanie Badanie Badanie Probki H (4)
na probkach H- tylko w przypadku oddzierania | oddzierania | oddzierania
powlekanego aluminium (7) (6) (6) (6)
czas utwardzania: Wartos¢ Wartos¢
alternatywa 1
probki4, 5, 6
po 24 h w wodzie 95 £2°C
zniszczenie > 90% kohezyjne zal./nie zal. Nie Nie Nie zal./nie zal.
wytrzymato$é na rozciaganie (N) wartos¢ dotyczy dotyczy dotyczy Wartos¢
alternatywa 2
-prébki 4, 5, 6
po 7 dniach w wodzie 23°C
zniszczenie > 90% kohezyjne ) )
wytrzymato$¢ na rozciaganie (N) zal./nie zal. zal./nie zal.
- prébki 7, 8, 9 wartos¢ Wartos$é
po 7 dniach w suszarce w 100°C
zniszczenie > 90% kohezyjne . .
wytrzymato$¢ na rozciaganie (N) zal./ nie zal. zal./m’e’ zal.
wartos¢ wartos¢

(4) 1 (6) dane znajduja si¢ w tablicy 10 w Wytycznych 002, czg$¢ 1
(7) Badanie adhezji-kohezji wykonane na aluminium z powtoka.




Wiasciwosci adhezyjno-kohezyjne pod dziataniem naprgzen rozciagajacych przy zniszczeniu
na powlekanym aluminium lub szkle stosowanym w projekcie. Probki te sa uzupetieniem do
prébek obowiazujacych w Wytycznych czes$¢ 1, tablica 10, wiersz 5 ,, Badanie przyczepnosci
na prébkach typu H.

Czas utwardzania na podtozu jest nie tylko funkcja stopnia utwardzenia spoiwa lecz zalezy,
migdzy innymi, od naprgzenia powierzchni powloki. Jest to zréznicowane w zaleznosci od
systemu powlekania, tak wigc to posiadacz ETA jest odpowiedzialny za okres czasu jaki
trzeba odczekac przed rozpoczgciem kondycjonowania i badaniem.

Alternatywa 1

Trzy probki zanurza si¢ w wodzie o temperaturze 95 + 2°C na 24 h. Nastgpnie, probki
sa kondycjonowane przez 48 + 2 h w temperaturze 23 £ 2°C i wilgotnosci wzglednej
powietrza 50 £ 5%, a potem poddane badaniu rozciagania do zniszczenia.
Trzy probki sa kondycjonowane przez okres 7 dni w suszarce w temperaturze 100 £ 2°C.
Nastepnie, probki sa kondycjonowane przez 48 + 2 h w temperaturze 23 + 2°C 1 wilgotnosci
wzglednej powietrza 50 + 5%, a potem poddane badaniu rozciagania do zniszczenia.

9. Zawartos¢ ETA
9.1 Tres¢ ETA
9.1.2.2 Komponenty i akcesoria

aluminium i powloka
= Opis procesu p.5.2.5.6
=  Parametry systemu aluminium z powloka stosowanego w systemie oszklenia ze
spoiwem konstrukcyjnym, jak podano w p. 5.2.5.5
= Znak powtoki i stosujacego powloke

9.2 Informacje dodatkowe

W przypadku aluminium stosowanego do wykonania badan wymienionych w rozdziale 5,
dokumenty beda zawieraty nastepujace informacje:

- wlasciwosci powloki wymagane w p. 5.2.5

- ksztalt powierzchni przylegania aluminium

- nazwa firmy, ktora zastosowata powtoke

- sprawozdania z badan wymaganych w tablicach 8.1do 8.6.



Zalacznik 3 —-Dokumenty zwigzane

PN-EN 12206-1:2005 (U)  Farby i lakiery. Powloki na aluminium i stopach aluminium dla

budownictwa.
Czese 1: Powtloki z farb proszkowych
Part 2 Coatings prepared from liquid organic coating material
PN-EN ISO 3668:2002 Farby i lakiery. Wzrokowe porownywanie barwy farb
PN-ISO 7724-1:2003 Farby 1 lakiery. Kolorymetria. Czg$¢ 1: Podstawy
PN-ISO 7724-2:2003 Farby i lakiery. Kolorymetria. Czg$¢ 2: Pomiar barwy
PN-ISO 7724-3:2003 Farby 1 lakiery. Kolorymetria. Czg$¢ 3: Obliczanie rdznic
barwy

PN-EN ISO 2813:2001 Farby 1 lakiery. Oznaczanie polysku zwierciadlanego
niemetalicznych powtok lakierowych pod katem 20 stopni, 60
stopni 1 85 stopni

PN-EN ISO 2360:2004 (U) Powtoki nieprzewodzace na podtozach niemagnetycznych
przewodzacych elektrycznie. Pomiar grubosci powtok.
Amplitudowa metoda pradow wirowych

PN-EN ISO 2409:1999 Farby 1 lakiery. Metoda siatki nacig¢

PN-EN ISO 1520:2002 Farby i lakiery. Badanie tloczno$ci

PN-EN ISO 2815:2004 Farby 1 lakiery. Proba wciskania wedlug Buchholza
PN-EN ISO 1519:2002 Farby i lakiery. Proba zginania (sworzen cylindryczny
PN-EN ISO 2409:1999 Farby 1 lakiery. Metoda siatki nacigc



