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Ogolne warunki wspétpracy i odbioru powtok lakierniczych

Lakiernia proszkowa METMAL realizuje ustugi w zakresie obrébki chemicznej oraz malowania proszkowego
elementdéw stalowych, aluminiowych oraz ocynkowanych.

Podstawg przyjecia zamdwienia do realizacji jest ztozenie przez Klienta pisemnego zamdwienia na formularzu
zlecenia.

W procesie lakierowania elementy zawieszane s na specjalnych zawieszkach. Slady po zawieszkach nie s3 wada
powtoki lakierniczej. Uwagi dotyczace szczegdlnego sposobu zawieszania elementdéw i/lub miejsca w ktérych mozna
wykonac otwory technologiczne nalezy wpisaé¢ na zamdwieniu oraz zataczy¢ rysunki techniczne.

Mechaniczne i/lub chemiczne przygotowanie powierzchni do malowania ma za zadanie zapewni¢ wtasciwg
przyczepnos¢ farby do podtoza i nie jest wykonywane w celu usuniecia wad powierzchniowych. Klient weryfikuje i
usuwa we wiasnym zakresie wady typu zarysowania powierzchni, nieprzeszlifowane lub nieszczelne spawy, odpryski
spawalnicze, zacieki i nieréwna powierzchnia po cynkowaniu.

Ostre krawedzie muszg zostac¢ usuniete przed dostarczeniem elementdéw do lakierni.

Powtoki na elementach przemalowywanych wytgczone sg z gwarancji.

W przypadku malowania elementdw ocynkowanych ogniowo nalezy poinformowac cynkownie przed procesem
cynkowania, ze elementy bedg malowane proszkowo. Sktad chemiczny ocynku niespetniajgcy wymagan procesu
malowania proszkowego moze uniemozliwia¢ wykonanie prawidtowej powtoki proszkowej.
Wykonane powitoki lakiernicze zabezpieczane sa folig stretch. W celu zabezpieczenie do transportu dodatkowe
materiaty do pakowania typu palety, tekturowe przektadki, styropian, itp. zapewnia Klient.

Ocena powtok lakierniczych moze byé prowadzona wg ponizszych wytycznych:

* Wyglad: powtoka na oznaczonej powierzchni nie moze mieé rys siegajgcych az do materiatu podfoza. Kiedy
oznaczana powierzchnia jest ogladana pod katem 60°, zaden z podanych nizej defektdw nie moze by¢ widoczny z
odlegtosci 3m - nadmierna chropowato$é, zacieki, pecherze, wtracenia, kratery, matowe plamy, pory, wgtebienia,
zadrapania lub inne nie do zaakceptowania skazy.

Powtoka musi mie¢ rownomierny potysk i kolor. Kryteria te musza by¢ spetnione przy nastepujacych warunkach
oceny. Dla elementéw uzytkowanych na zewnatrz - ocena z odlegtosci 5 m. Dla elementéow uzytkowanych
wewnatrz - ocena z odlegtosci 3m.

® Grubos¢ powtoki: srednia arytmetyczna dla catego elementu nie moze by¢ nizsza niz ustalona w zamowieniu
grubos¢ powtoki, przy czym dopuszcza sie powtoki dla ktdrych pojedyncze odczyty grubosci stanowig 80%
nominalnej grubosci (np. dla grubosci nominalnej 60um graniczng dolng dopuszczalng wartoscig zmierzong jest
48um).

Powtoki proszkowe nie sa odporne na uszkodzenia mechaniczne oraz s3 wrazliwe na dziatanie rozcienczalnikow
organicznych, stezonych alkoholi; kwaséw, zasad i zwigzkéw ropopochodnych.
Elementy pomalowane musza by¢ przechowywane w odpowiednich warunkach, a uzyte materiaty opakowaniowe
muszg by¢ rozszczelnione. W celu unikniecia kondensacji wilgoci pomiedzy powtoka, a folig opakowaniowa.
Zaginanie detalu po natozeniu powtoki musi by¢ poprzedzone testami potwierdzajacymi zachowanie szczelnosci
natozonej powtoki. Nawet mate pekniecia powtoki proszkowej mogg prowadzi¢ do powstania ognisk korozji.
Materiaty wykorzystane podczas montazu elementéw pomalowanych typu masy od uszczelniania, kity, kleje, smary,
chtodziwa, zaprawy, tasmy klejgce, itp. majace kontakt z pokrytymi powtokami muszg by¢ pH - obojetne i nie mogg
zawierac substancji szkodliwych dla natozonej farby. Oddziatywanie storica poteguje agresywnosc¢ chemikaliow. Zbyt
dtugie pozostawienie tasm/folii zabezpieczajacych na powierzchni powtoki proszkowej, szczegdlnie przy ekspozycji
stonecznej i wysokiej temperaturze otoczenia; moze prowadzi¢ do reakcji chemicznych prowadzacych do zespolenia
tasm/folii z powloka proszkowa. W wyniku tej reakcji folia nie da sie usung¢ bez uszkodzenia powtoki proszkowej.

Mycie po montazu jest czesto przyczyng powstania wad powtok tez nalezy zachowac szczegdlng ostroznos$é podczas

tego procesu.

* do mycia nalezy uzywac czystg wode, do ktérej mozna dodaé niewielka ilo$¢ neutralnych lub lekko alkalicznych
detergentow.

® w czasie mycia temperatura powtoki nie moze przekraczac 25°C,
® temperatura stosowanej do mycia mieszaniny nie moze przekraczac 25°C,
® nie wolno stosowac sciernych srodkow czyszczgcych, ani czysci¢ powierzchni przez tarcie,

* nie wolno stosowa¢ organicznych rozpuszczalnikéw zawierajacych estry, ketony, alkohole, zwigzki aromatyczne,
estry glikoli, weglowodory chlorowane, itp.,

® nie wolno stosowac detergentdéw o niepianym pochodzeniu,

* uzyte do mycia detergenty nie moga reagowac z mytg powierzchnia dtuzej niz jedng godzine,

® po kazdym myciu powierzchnia musi by¢ natychmiast sptukana czystg zimng woda.

We wszystkich przypadkach, w ktéorych pojawiajg sie watpliwosci co do prawidtowego wykonania elementéw lub

konstrukcji przeznaczonych do lakierowania proszkowego prosimy o kontakt z naszym przedstawicielem.

Dokument faktura VAT wystawiany jest przez firme PHU Siatmar Hanna Zieniewicz, z siedzibg przy ul. Astréw 10,

40-045 Katowice, ktéra jest wiascicielem malarni proszkowej METMAL.

PHU Siatmar Hanna Zieniewicz REGON: 272563258 NIP: 6341015448



