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Principales cambios de esta edicion comparada con la 102
edicion de Abril del 2003

e Revision n° 1 de la edicién 10%: ESPECIFICACIONES PARA EL PRETRATAMIENTO
CROMICO EN CESTONES (Anexo A8)

¢ Revision n° 2 de la ediciéon 10%: ENSAYO DE IMPACTO

e Revisibn n° 3 de la edicion 10 SECADO DESPUES DEL TRATAMIENTO
PREPARATORIO

¢ Revision n° 4 de la edicién 10*: TRATAMIENTOS PREPARATORIOS ALTERNATIVOS
(Nuevo Anexo AB6)

e Revisién n° 5 de la edicién 102 REVESTIMIENTO DE ACCESORIOS DE FUNDICION
(Nuevo Anexo A5)

e Revisién n° 6 de la edicién 10%: EVALUACION DE LOS POLVOS DE CLASE 2

e Revision n°7 de la ediciéon 10%: GRADO DE AMPOLLAMIENTO

e Revision n° 8 de la edicion 10 DISPONIBILIDAD DE LAS NORMAS O
INSTRUCCIONES DE TRABAJO

e Revision n° 9 de la edicion 10*: DISPONIBILIDAD DE REGISTRO DE LAS
RECLAMACIONES

¢ Revision n° 10 de la edicién 10®: SUPERFICIE SIGNIFICATIVA

e Revisién n° 11 de la edicién 102 EQUIPAMIENTO MINIMO PROVEEDORES DE
PINTURAS

e Revision n° 12 de la edicién 10%: EQUIPAMIENTO DEL LABORATORIO

¢ Revision n® 13 de la edicion 102: CAMBIO COLOR DESPUES DEL ENSAYO DEL
MORTERO

e Revisibn n° 14 de la edicién 10% TIEMPO MAXIMO ENTRE EL LACADO Y LA
DECORACION

e Revisién n° 15 de la edicién 10%: MEDIDA DE LA VARIACION DE COLOR EN EL
ENSAYO DE ENVEJECIMIENTO NATURAL

¢ Revision n° 16 de la edicién 10%: EXIGENCIAS PARA LAS PINTURAS LIQUIDAS DE
CLASE 2

¢ Revision n° 17 de la edicion 10 REGLAS PARA EL ASEGURAMIENTO DE LA
CALIDAD DE LOS COLORES METALIZADOS

e Revisibn n° 18 de la edicién 10 REGLAS PARA LA CONCESION DE UNA
APROBACION A TERCERA PARTE

¢ Revision n° 19 de la edicién 10 CONDUCTIVIDAD DEL AGUA FINAL ANTES DEL
TRATAMIENTO DE CROMO

¢ Revision n° 20 de la edicion 10%: PRETRATAMIENTO UNIFORME

¢ Revision n° 21 de la edicién 102: LISTA DE NORMAS (Anexo A9)

e Revisién n° 22 de la edicién 102 INDICACION DEL NOMBRE “QUALICOAT” JUNTO
CON EL NUMERO DE APROBACION EN LOS EMBALAJES Y ETIQUETAS

¢ Revision n° 23 de la edicién 10%: INSPECCIONES PARA CONCEDER UNA LICENCIA

e Revision n° 24 de la edicion 10 REGLAS RELATIVAS A LOS COLORES
PROHIBIDOS
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¢ Revisién de la Tabla de Delta E (Anexo A7)
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Capitulo 1

Consideraciones Generales
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1. Consideraciones Generales

Las presentes directivas se refieren a la marca de calidad QUALICOAT, marca
registrada, cuyo Reglamento figura en anexo (A1)

El objeto de estas directivas es fijar las exigencias minimas que deben imponerse a las
instalaciones, a los productos terminados y a las materias primas.

Estas Directivas deben permitir realizar los productos termolacados de calidad superior
destinados a las aplicaciones arquitectonicas, sea cual sea el método de termolacado
utilizado. Todo tratamiento posterior no previsto en estas Directivas puede afectar a la
calidad de un producto termolacado y compromete la responsabilidad de aquel que lo
practique.

Las prescripciones para la instalacion son las exigencias minimas de una buena
practica. Otros procedimientos pueden ser utilizados, pero a condicién de que ellos
hayan sido previamente aprobados por el Comité Director.

El aluminio (y las aleaciones) debera ser de calidad apta para el termolacado descrito
en este documento. Debe estar exento de corrosién y exento de capa de anodizacion
(salvo la preanodizaciéon descrita en este documento) o de revestimiento organico. El
aluminio debe estar igualmente exento de todo tipo de contaminantes, especialmente
de grasas a base de silicona. El radio de redondeo de las esquinas debe ser tan
grande como sea posible.

La planta de lacado que haya obtenido la Marca de Calidad debe trabajar toda la
produccion destinada a la arquitectura exterior segun estas Directivas, y debe para
esta produccion utilizar exclusivamente los polvos o las lacas homologadas por
QUALICOAT. Otros polvos o lacas pueden ser utilizados para las aplicaciones de
arquitectura exterior, unicamente por peticion escrita de un cliente y por razones
técnicas. Para la arquitectura exterior, es inadmisible utilizar, por razones comerciales,
polvos o lacas no homologados.

Estas Directivas seran la base del otorgamiento y del mantenimiento de la Marca de
Calidad. Todas las prescripciones de estas Directivas deberan ser cumplidas para la
obtencion y el mantenimiento de la Marca. El responsable de la calidad de la sociedad
detentadora de la Marca debe siempre estar en posesion de la ultima version de estas
Directivas.

Las Directivas pueden ser momentaneamente completadas o modificadas por las
fichas de las revisiones que recogen las decisiones de QUALICOAT, a la espera de
una nueva edicion. Estas fichas numeradas recogen el objeto de la decision, la fecha
de la decisiéon de QUALICOAT, la fecha de aplicacién y la descripcion de la decision.

Las Directivas et las fichas de revision son difundidas a todos los lacadores que tengan
o estén a punto de obtener la marca de calidad, asi como a los poseedores de
homologaciones. Las Directivas y las revisiones son también publicadas en Internet
(www.qualicoat.net).

Estas Directivas no se aplicaran al lacado en bandas (coil coating).
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DEFINICIONES

Licencia:

Aprobacioén:

Licenciatario General:

Organismos de control:

DIRECTIVAS QUALICOAT

Autorizacion para utilizar la marca de calidad.

Confirmacién atestando que un producto (pintura en polvo,
pintura liquida o producto quimico) de un fabricante
responde bien a las exigencias de las Directivas.

Asociacion Nacional detentadora de la Licencia General
QUALICOAT sobre la totalidad del territorio nacional que ella
representa.

Se refiere a organismos de control de calidad, independientes y
debidamente habilitados por el Licenciatario General o por
QUALICOAT.

-7- 112 edicion (01.04.2006)
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Capitulo 2

Metodos de ensayo y exigencias
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21.

2.2

Métodos de ensayo y exigencias

Los métodos de ensayo descritos mas abajo seran utilizados para el control de los
productos terminados y/o para la aprobacion de las pinturas (ver Capitulos 4 y 5).

Para los ensayos mecanicos (secciones 2.6, 2.7 y 2.8), las probetas de ensayo deben
ser de la aleacion AA 5005-H24 6 -H14 (AIMgl semi-duro) 0,8 6 1 mm. de espesor.
Todo otro tipo de probeta debera ser, previamente, aprobada por el Comité Técnico.

Los ensayos de corrosion y los ensayos quimicos seran realizados sobre perfiles en
AA 6063 (AIMgSi 0,5) o en AA 6060.

Aspecto

El aspecto es evaluado sobre la superficie significativa.

La superficie significativa debe ser definida por el cliente y es la parte de la superficie
total que es esencial para el aspecto y la utilizacion de la pieza. Se excluyen los
bordes, los rincones importantes y las superficies secundarias.

El revestimiento sobre las superficies significativas no puede tener ninguna ralladura
que llegue al metal. Ya que el revestimiento sobre las superficies significativas es
examinado bajo un angulo oblicuo de 60°, poco mas o menos, ninguna rugosidad
excesiva, linea de colores, burbujas, inclusion, crateres, hinchazén, mancha, picadura,
ralladura y otros defectos eventuales pueden ser visibles a una distancia de 3 metros.
El revestimiento sera de un color y de un brillo uniforme con una buena cobertura
inspeccionada en la obra.

- al exterior: revestimiento observado a una distancia como minimo de 5 metros.
- al interior: revestimiento observado a una distancia como minimo de 3 metros.

Brillo

ISO 2813 - Luz incidental a 60° de la normal.

Nota: Si la superficie significativa es muy pequena o muy inaccesible para permitir una
medicion con el aparato, el brillo sera comparado visualmente con una probeta de
referencia (bajo el mismo angulo de observacion).

EXIGENCIAS:
Categoria1: 0 - 30 +/- 5 unidades
Categoria2: 31 - 70 +/- 7 unidades
Categoria3: 71 - 100 +/- 10 unidades

(desvios admitidos con relacidon al valor nominal especificado por el fabricante de la
pintura).
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2.3. Espesor delacapa

EN ISO 2360

El espesor del revestimiento de cada pieza a controlar se debera medir sobre la
superficie significativa, y al menos en cinco puntos de medida (alrededor de 1 cm®)
procediéndose de 3 a 5 /ecturas individuales del espesor en cada punto. El valor medio
de las lecturas individuales sobre un punto de medida da un valor medido que sera
registrado en el informe de control. Ningun valor medido puede ser inferior al 80% del
valor minimo especificado, si no el ensayo de espesor, en este caso, sera considerado
como no conforme.

EXIGENCIAS:

Polvos:

Clase 1 : 60 pm
Clase 2 : 60 um
Polvos a dos capas (clases 1y 2) : 110 um
Polvos PVDF 2 capas : 80 um
Pinturas liquidas

PVDF dos capas : 35 um
PVDF metalizado tres capas : 45 pm

Poliéster silicona sin primario
(conteniendo al menos 20% de

resina silicona) : 30 um
Pinturas diluibles en el agua : 30 ym
Otras pinturas termoductiles : 50 um
Pinturas a 2 componentes : 50 um
Revestimientos electroforéticos : 25 um

Otros espesores de capa pueden ser establecidos para otros sistemas con el acuerdo
del Comité Director.

Apreciaciéon con la ayuda de cuatro ejemplos tipicos (espesor minimo para los
polvos: 60 uym):

Ejemplo 1
Valores medidos en ym: 82,68, 75, 93, 86 media: 81

Apreciacion:
Esta pieza es impecable.

Ejemplo 2
Valores medidos en ym: 75, 68, 63, 66, 56 media: 66

Apreciacion:
Esta pieza es buena, dado que el espesor medio es superior a 60 ym y que ningun
valor medido es inferior a 48 um (80% de 60 pm).

1
Para los polvos termoductiles, existen dos clases que responden a prescripciones diferentes. La
aprobaciéon menciona la clase de polvo correspondiente.
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24,

2.5.

2.6.

2

Ejemplo 3

Valores medidos en ym: 57, 60, 59, 62, 53 media: 58

Apreciacion:
Esta pieza entra dentro de la rubrica de "piezas no conformes" de la tabla 5.1.4.

Ejemplo 4

Valores medidos en ym: 85,67,71,64,44 media: 66
Apreciacion:

Aunque el espesor medio es superior a 60 uym, la visita debe ser considerada como no
conforme, ya que un valor medido (44 um) es inferior al limite del 80% del valor
exigido.

Adherencia

EN ISO 2409

La cinta adhesiva debe satisfacer las exigencias de la norma (fuerza de adherencia =
(10 £ 1) N por 25 mm de ancho). Los espacios de los cortes seran de 1 mm. hasta un
espesor de 60 um de pintura, de 2 mm. entre 60 umy 120 ym y de 3 mm. para mas de
120 pm.

EXIGENCIAS:

El resultado debe ser 0.

Dureza

EN ISO 2815

EXIGENCIAS:

Minimo 80 al espesor de revestimiento minimo especificado.

Ensayo de embuticién

Para todos los revestimientos salvo para los polvos de clase 2% EN ISO 1520

Polvos de clase 2:

EN ISO 1520 seguido de un ensayo con cinta adhesiva segun el método siguiente:
Después de la deformacidon mecanica, aplicar una cinta adhesiva (ver parrafo 2.4)
sobre la cara revestida. Recubrir la superficie apoyando firmemente sobre el

revestimiento a fin de eliminar las bolsas de aire. Al cabo de un minuto, retirar de un
golpe seco la cinta adhesiva perpendicularmente a la superficie.

Ver nota precedente
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2.7.

EXIGENCIAS:
- Minimo 5 mm. para revestimientos en polvo (clases 1y 2).

- Minimo 5 mm. para pinturas liquidas, excepto:
- pinturas y lacas con 2 componentes: minimo 3 mm.
- pinturas y lacas diluibles en el agua: minimo 3 mm.

- Minimo 5 mm. para revestimientos electroforéticos.

Para que sea significativo, el ensayo debe ser efectuado sobre un revestimiento cuyo
espesor sea aproximado al minimo requerido.

Examinado a simple vista, el revestimiento no debe presentar ni fisuracién ni
desprendimiento excepto en el caso de los polvos de clase 2.

Polvos de clase 2:

Examinado a simple vista, el revestimiento no puede presentar ningun desprendimiento
después del ensayo con cinta adhesiva.

Resistencia a la fisuracion durante el plegado

Para todos los revestimientos salvo para los polvos de clase 2: EN ISO 1519.
Polvos de clase 2:
EN ISO 1519 seguido de un ensayo con cinta adhesiva segun el método siguiente:

Después de la deformacion mecanica, aplicar una cinta adhesiva (ver parrafo 2.4)
sobre la cara revestida. Recubrir la superficie apoyando firmemente sobre el
revestimiento a fin de eliminar las bolsas de aire. Al cabo de un minuto, retirar de un
golpe seco la cinta adhesiva perpendicularmente a la superficie.

Para que sea significativo, el ensayo debe ser efectuado sobre un revestimiento cuyo
espesor sea aproximado al minimo requerido.

EXIGENCIAS:

Plegado alrededor de un mandril de 5 mm. a 8 mm. para las lacas a 2 componentes y
las pinturas o lacas diluibles en el agua.

El revestimiento no debe presentar ni fisuracion ni desprendimiento durante un examen
a simple vista.

Polvos de clase 2:

Examinado a simple vista, el revestimiento no debe presentar ningun desprendimiento
después del ensayo con cinta adhesiva.
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2.8.

29

210

Ensayo de impacto
(para los polvos Unicamente)

El impacto sera efectuado sobre la cara no lacada, pero el examen debera ser
realizado sobre la cara revestida.

- Polvos de clase 1 (1 6 2 capas), trabajo: 2,5 Nm: EN ISO 6272/ ASTM D 2794
(diametro de la esfera: 15,9 mm).

- Polvos de 2 capas PVDF, trabajo: 1,5 Nm: EN ISO 6272/ ASTM D 2794 (diametro de
la esfera:15,9 mm).

- Polvos de clase 2, trabajo 2,5 Nm: EN ISO 6272/ ASTM D 2794 (diametro de la
esfera: 15,9 mm.) seguido de un ensayo con cinta adhesiva segun el método
siguiente:

Después de la deformacién mecanica, aplicar una cinta adhesiva (ver parrafo 2.4)
sobre la cara revestida. Recubrir la superficie apoyando firmemente sobre el
revestimiento a fin de eliminar 1as bolsas de aire. Al cabo de un minuto, retirar de un
golpe seco 1a cinta adhesiva perpendicularmente a la superficie.

Para ser significativo, el ensayo debe ser efectuado sobre un revestimiento cuyo
espesor sea aproximado al minimo requerido.

EXIGENCIAS:

Examinado a simple vista, el revestimiento no debe presentar ni fisuracién ni
desprendimiento, excepto en los casos de los polvos de clase 2.

Polvos de clase 2:

Examinado a simple vista, el revestimiento no debe presentar ningun desprendimiento
después del ensayo con cinta adhesiva.

Resistencia a atmoésferas humedas conteniendo didxido de
azufre

EN ISO 3231 (0,2 1 SO, - 24 ciclos). El revestimiento debe ser marcado en cruz hasta
llegar al metal con al menos 1 mm. de anchura.

EXIGENCIAS:
La corrosion no debe extenderse mas de 1 mm. de la incisién, y no debe haber
cambios de color ni ampollamiento mayor de 2 (S2) segun la norma ISO 4628-2.

Resistencia a la niebla salina acética
ISO 9227 (duracion: 1.000 horas). El revestimiento debe ser marcado en cruz hasta

llegar al metal con al menos 1 mm. de anchura. Este ensayo sera ejecutado sobre tres
perfiles AA 6060 o AA 6063.
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EXIGENCIAS:

No existira ampollamiento mayor de 2 (S2) segun la norma ISO 4628-2. Estan

autorizados ataques de 16 mm?
ataque puede exceder 4 mm.

El inspector tomara tres muestras

como maximo para marcas de 10 cm, pero ningun

de diferentes perfiles cogidos de lotes distintos. Los

resultados seran clasificados segun la siguiente escala:

A. 3 muestras satisfactorias
B. 2 muestras satisfactorias
C. 1 muestra satisfactoria

D. 0 muestra satisfactoria

Apreciacion:

= 0 muestra no satisfactoria
= 1 muestra no satisfactoria
= 2 muestras no satisfactorias

= 3 muestras no satisfactorias

SUBLICENCIA LICENCIA

A En orden En orden.

B En orden En orden con notificacion al lacador.
Repeticién del ensayo de niebla salina
acética. Si el resultado de este

C No conforme. segundo ensayo es A o B, la visita
esta en orden. Si no, la visita es no
conforme.

D No conforme. No conforme.

2.11 Test Machu

(Ensayo acelerado de corrosion, solamente sobre perfiles)
Antes de la inmersion, en el revestimiento debe hacerse una incisién en forma de cruz

con un ancho de 1 mm.,realizada
al metal.

Solucién del ensayo:

NaCl
CH3;COOH (Glacial)
H20, (30%)

Temperatura

DIRECTIVAS QUALICOAT
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Duracién del ensayo : 48 + 0,5 horas

El pH de la solucion estara situado entre 3,0 y 3,3. Después de 24 horas, afadir 5 ml/I
de agua oxigenada (H.0, 30%) y corregir el pH con el acido acético glacial o sosa
caustica. Para cada ensayo, hay que utilizar una nueva solucion.

EXIGENCIAS:

La corrosion no debe extenderse mas de 0,5 mm. de la incision.

Ensayo de envejecimiento acelerado

EN ISO 11341

Potencia luminosa: 550 + 20 W/m? (290-800 nm)
Temperatura panel negro: 65 = 5°C

Agua desmineralizada: maximo 10 ys

Filtro de cristal especial U.V. (290 nm)

Ciclos de 18 minutos en medio humedo y 102 minutos en medio seco.

Después de 1.000 horas de exposicion, lavar las muestras con agua desmineralizada y
verificar la variacion de:

- brillo : ISO 2813
angulo de 60°

- color : AE CIELAB férmula segun ISO 7724/3, con brillo.

Sobre las muestras sometidas a los ensayos, asi como sobre las muestras de
referencia, se medira el color y el brillo en tres puntos diferentes.

EXIGENCIAS:

Pérdida de brillo: no puede ser superior al 50% del valor inicial o, para los polvos de
clase 2, al 10% del valor inicial.

Cambio de color: valores segun la tabla del anexo. Para los polvos de clase 2, el
cambio de color AE no puede exceder del 50% de los valores limites prescritos en la
tabla (anexo A7).

Envejecimiento natural

Exposicidn en Florida segun ISO 2810.

El ensayo debe comenzar en Abril.
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Las muestras son expuestas en Florida a 5° de inclinacién con respecto a la horizontal,
encaradas al Sur, durante tres afios para los polvos de clase 2, con evaluacion anual, y
durante un ano para los otros revestimientos.

Este ensayo necesita 10 muestras por color para los polvos de clase 2 (3 por afio para
la exposicion y 1 de referencia), y 4 muestras por color para los otros revestimientos (3
para la exposicion y 1 de referencia).

Dimensiones de las muestras: aproximadamente 100x305x0,8 - 1 mm.

Después de la exposicion, se limpiaran las muestras expuestas utilizando el siguiente
método:

Inmersién durante 24 horas en agua desmineralizada con un agente humedo (1%),
luego limpiando con una solucion acuosa de un agente humedo (1%) utilizando una
esponja suave y ejerciendo una ligera presion o cualquier otro método aprobado por el
Comité Técnico. Esta operacion no debe rayar la superficie.

El brillo sera medido segun ISO 2813, angulo de 60°.

El valor medio sera establecido sobre la base de mediciones colorimétricas. Las
condiciones de medicion y de evaluacion colorimétrica son las siguientes:

Variacion de color: AE CIELAB férmula segun ISO 7724/3, medida que incluya la
reflectancia.

- Evaluacion colorimétrica para iluminacién normalizada D65 y para observador de
referencia a 10 grados.

Para el brillo y el color se efectuaran 3 mediciones sobre las muestras expuestas a la
intemperie y lavadas, asi como sobre las muestras de referencia no expuestas a la

intemperie. Estas medidas seran hechas en diferentes puntos, distantes al menos 50
mm. los unos de los otros.

EXIGENCIAS:

Brillo

La media del brillo residual debe ser al menos del 50% del brillo inicial.

Para los polvos y las pinturas liquidas de clase 2, los valores prescritos son los

siguientes:

Después de 1 afio en Florida: al menos 75%
Después de 2 afios en Florida: al menos 65 %
Después de 3 afios en Florida: al menos 50 %

Diferencias de color

AE no podra ser superior a los valores maximos indicados en la tabla del anexo (anexo
A7).
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2.14

215

Para los polvos y las pinturas liquidas de clase 2. los valores prescritos son los
siguientes:

Después de 1 afo y 2 afios:  no superior al 50% de los valores limites de la tabla.
Después de 3 afos: valores limites de la tabla.

Ensayo de polimerizacion

Disolvente prescrito para las pinturas liquidas: MEC o el especificado por el fabricante
de la pintura y aprobado por el Comité Técnico.

Disolvente prescrito para las pinturas en polvo: xyleno o el especificado por el
fabricante de la pintura y aprobado por el Comité Técnico.

Tomar un trozo de algodén empapado en el disolvente. En 30 segundos maximo,
efectuar 30 idas y venidas frotando ligeramente el trozo de algoddn sobre la muestra.
Deben esperarse 30 minutos antes de efectuar la evaluacion.

La calidad de la polimerizacion se apreciara segun la siguiente escala:

1. Pelicula muy mate y netamente ablandada.
2. Pelicula mate y rayable con la ufia.
3. Ligera pérdida de brillo (menos de 5 unidades).

4. Ninguna pérdida de brillo - No rayable con la ufa.
EXIGENCIAS:
Los niveles 3 y 4 son considerados buenos.

Los niveles 1 y 2 son considerados malos.

Para las pinturas en polvo, este ensayo, facultativo en el autocontrol, sélo es indicativo
y no puede, por si solo, cuestionar la calidad del lacado.

Resistencia al mortero

El ensayo sera hecho segun la norma ASTM D 3260. El mortero debe estar compuesto
de arena, de cal y de agua. Sera de tipo N segun ASTM C 207. La duracion del ensayo
sera de 24 horas.

EXIGENCIAS:

El mortero debe poder quitarse facilmente, sin dejar residuos, Cualquier dafio
mecanico de la superficie debidas a la accidon mecanica de los granos de arena no
seran tenidas en consideracion. No esta permitido ningun cambio en la apariencia/color
después del ensayo al mortero.
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2.16

217

Resistencia al agua hirviendo
Método 1 agua hirviendo:

Sumergir la muestra durante 2 horas en agua hirviendo desmineralizada (maximo 10
MS a 20°C). Retirar la muestra y dejarla enfriar a la temperatura ambiente. Aplicar
sobre la superficie, asegurandose que no hay aire embolsado, una cinta adhesiva (ver
parrafo 2.4). Después de 1 minuto, retirar la cinta adhesiva con una traccion fuerte y
uniforme bajo un angulo de al menos 45°.

Método 2 olla hirviendo:
(solamente para polvos y para revestimientos electroforéticos)

Meter 25 mm. de agua desmineralizada (maximo 10 uS a 20°C) en una olla a presion
de aproximadamente 200 mm. de diametro interior, y depositar la muestra, longitud 50
mm.

Tapar la cacerola y calentar la cacerola a presion hasta que el vapor empiece a salir.
Colocar una valvula de seguridad con la garantia de que pueda asegurar una presion
interna de 100 + 10 kPa (1 bar) y mantener el calentamiento durante 1 hora a partir del
momento en que empiece a salir el primer vapor. Enfriar la cacerola, retirar la muestra
y dejarla enfriar a temperatura ambiente.

Aplicar sobre la superficie, asegurandose de que no hay sobre ella aire embolsado,
una cinta adhesiva (ver parrafo 2.4). Después de 1 minuto, retirar la cinta con una
traccion fuerte y uniforme bajo un angulo aproximado de 45°.

EXIGENCIAS:

No existirda ampollamiento mayor de 2(S2) segun la norma ISO 4628-2. No puede
haber ni defectos ni desprendimientos. Es admisible una alteracion del color.
Resistencia a la humedad en atmésfera constante

DIN 50017:1982.

El revestimiento debe ser marcado en cruz hasta el metal, con al menos 1 mm. de
anchura.

El ensayo dura 1.000 horas.
EXIGENCIAS:

No existira ampollamiento mayor de 2(S2) segun la norma ISO 4628-2. Penetracion
maxima al nivel de la cruz: 1 mm.

2.18 Aserramiento, fresado y taladramiento

Para estos ensayos, se utilizaran utiles afilados y adaptados al aluminio, a fin de
controlar la buena calidad del revestimiento.
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EXIGENCIAS:

No debe haber ningin desconchamiento ni desprendimiento de la capa de pintura.
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Capitulo 3

Prescripciones de Trabajo
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3.

3.1

3.2

3.2.1

3.2.2

Prescripciones de trabajo

Almacenaje de las piezas a tratar y disposicion de las
instalaciones

La disposicion de las instalaciones debe estar hecha de manera que evite toda forma
de contaminacion. Las piezas deben de estar expuestas en un local separado o
alejado de los bafios de tratamiento. Ellas deben igualmente estar protegidas contra la
condensacion y las manchas.

Tratamiento preparatorio para revestimientos en polvo y pinturas
liguidas

Las piezas deben ser tratadas para el ataque de manera individual o puestas en
cestones segun las indicaciones del Anexo A8. Cada pieza debe ser tratada
completamente en una sola pasada, en cada una de las etapas.

Decapado

Una etapa inicial de decapado del aluminio debe ser realizada para todos los
tratamientos preparatorios para revestimiento en polvo y pintura liquida.

Esta etapa de decapado realizada en medio acido o en basico mas acido debe permitir
alcanzar como minimo una tasa de ataque del aluminio de 1g/m2 para los perfiles en
aleacion AA 6060 6 AA 6063. La tasa de ataque no esta determinada para los
productos laminados ni las piezas de fundicién. Para estos productos el ataque el
facultativo.

La medida de la tasa de ataque se realizara por diferencia de peso de una probeta de
ensayo antes y después de la etapa de decapado. Si la toma de la muestra es
imposible (linea vertical por ejemplo), el método de control de la tasa de decapado
sera definido de acuerdo con la asociacién nacional o directamente con QUALICOAT.

Tratamiento preparatorio de tipo crémico

Este tratamiento preparatorio de cromatacion o fosfo-cromatacién debe ser llevado a
cabo de acuerdo a la Norma DIN 50939.

La conductividad del lavado final que precede al tratamiento preparatorio de tipo
cromico debe satisfacer las instrucciones del suministrador y sera comprobada por el
Inspector.

Entre el tratamiento preparatorio y el secado, la superficie sera lavada con agua
desmineralizada. El agua de escurrido del ultimo lavado debe tener una conductividad
inferior a 30 uS/cm. a 20°C. La conductividad so6lo sera medida en secciones abiertas
Yy nNo en secciones cerradas.

El peso de la capa de conversiéon de cromo debe estar comprendido entre 0,6 y 1,2
g/mz. para el tratamiento de cromatacion (amarillo), y entre 0,6 y 1,5 g/mz. para el
tratamiento de fosfo-cromatacion (verde).
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3.2.3

Las piezas pretratadas no pueden estar expuestas mas de 16 horas. Normalmente,
ellas deben ser revestidas inmediatamente después del tratamiento preparatorio.
Siempre hay un riesgo de pérdida de adherencia a medida que el tiempo se
sobrepasa.

Las piezas pretratadas seran almacenadas en un lugar exento de polvos y polucion.
Todos los operarios que manipulen las piezas pretratadas deben llevar guantes de tela
apropiados, a fin de evitar toda mancha de la superficie.

El secado debe ser ejecutado como sigue:

cromatizado (amarillo): 65°C maximo
fosfo-cromatizado (verde): 85°C maximo
La temperatura de secado del tratamiento preparatorio puede alcanzar 100°C para el
tratamiento continuo. Las temperaturas especificadas corresponden a la temperatura
de la pieza, y no a la temperatura ambiente. Antes de aplicar la pintura, debera
asegurarse que las piezas estan completamente secas.

Tratamiento preparatorio de tipo anddico

La superficie del aluminio debe ser tratada para eliminar todas las impurezas que
puedan presentar problemas a la anodizacion.

Las condiciones de anodizado deben conducir a un espesor de al menos 3um. (sin
exceder de 8 um.), sin polvos y sin defectos de superficie.

Los parametros de anodizado deben ser los siguientes:

- Concentracion en acido (sulfarico): 180-220 gl/l.

- Concentracién en aluminio: 5-15 g/l.

- Temperatura: 20-30°C (+ 1°C de la temperatura elegida por el lacador).

- Densidad de corriente: 0,8-2,0 A/dm?

- Agitacion del bafio.

Después del anodizado, el aluminio debe ser enjuagado con agua desmineralizada
(conductividad inferior a 30 uS/cm. a 20°C, durante un tiempo y a una temperatura
inferior a 60°C) a fin de eliminar el &cido en los poros.

Las piezas pretratadas no pueden estar expuestas mas de 16 horas. Normalmente,
ellas deben ser revestidas inmediatamente después del tratamiento preparatorio.
Siempre hay un riesgo de pérdida de adherencia a medida que el tiempo se

sobrepasa.

Los lacadores que utilicen este tipo de pretratamiento deben realizar los controles
suplementarios siguientes:

Bafio de anodizado:
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- Un analisis de la concentraciéon de acido y aluminio todas las 24 horas de
trabajo.

- Control de la temperatura una hora después del comienzo del anodizado, cada
8 horas.

Control de los productos lacados:
- Antes de su puesta en explotacion, cada pintura (sistema o fabricante) debe ser
objeto de un ensayo de resistencia al agua hirviendo seguido de un ensayo de

adherencia (cf. parrafo 2.4).

- En explotacion, se efectuara un ensayo de resistencia al agua hirviendo
seguido de un ensayo de adherencia cada 4 horas.

Los lacadores que decidan utilizar este tratamiento deben informar a su Asociacion
Nacional o a QUALICOAT, en caso de que no exista Asociacion Nacional.

3.2.4 Tratamientos preparatorios alternativos

3.3

3.4

Los tratamientos alternativos son aquellos tratamientos que no se contemplan en los
tratamientos preparatorios descritos anteriormente.

No se pueden utilizar los tratamientos preparatorios alternativos sin la obtencién para
ellos de una aprobacion de QUALICOAT, otorgada después de una campafa de
ensayos.

Los lacadores que decidan utilizar estos tratamientos, deben informar a su Asociacion
Nacional o a QUALICOAT, en caso de que no exista Asociacion Nacional.

Los lacadores y los fabricantes deben ajustarse a las prescripciones particulares
indicadas en Anexo (A6).

Tratamiento preparatorio para revestimientos electroforéticos

Todas las piezas a revestir seran cuidadosamente limpiadas por tratamiento en una
solucion acida o alcalina conveniente. Las piezas limpias seran enjuagadas antes del
revestimiento en agua desmineralizada (conductividad inferior a 30 uS a 20°C). Esto
debe dar una superficie mojable al agua.

Las piezas deben ser revestidas inmediatamente.

Todos los operarios que manipulen las piezas pretratadas deben trabajar con guantes
de tela apropiados.

Estufa

Después del tratamiento preparatorio y antes de la aplicacion del revestimiento, las
piezas deberan ser secadas totalmente en una estufa. Cada fabrica tendra que estar
equipada de un puesto de secado.
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3.5

3.6

Coccioén

Entre la cabina de aplicacion de la pintura y el horno, la cadena debe estar exenta de
manchas (suciedad).

Todos los revestimientos deben ser cocidos inmediatamente después de la aplicacion.
El horno debe llevar las piezas metalicas a la temperatura requerida y mantenerlas asi
durante el tiempo prescrito.

Las temperaturas del metal y la duracion de la coccion deben ser conformes a los
valores recomendados por el fabricante de la pintura.

Se recomienda que no haya una diferencia de temperatura superior a 20°C entre la
parte mas fria y la parte mas caliente de las piezas. La temperatura del metal debe
poder medirse sobre toda la longitud del horno.

El horno debe estar equipado con un sistema de alarma que se dispare tan pronto
como la temperatura del aire sobrepase los limites de trabajo.

Laboratorio

La instalacion debe comprender un laboratorio situado en un local aislado. El

laboratorio debe contar con los aparatos y los reactivos necesarios para controlar los

bafios y los productos acabados. El equipamiento minimo es el siguiente:

1) Un aparato para medir el brillo.

2) Dos aparatos para medir el espesor del revestimiento.

3) Una balanza analitica (precision 0,1 mg).

4) Un util cortante y los accesorios necesarios para efectuar el ensayo de adherencia.

5) Un aparato para el ensayo de dureza.

6) Un aparato de embuticion.

7) Un aparato para el ensayo del impacto ( EN ISO 6272)

8) Un registrador de la temperatura del metal en funcion del tiempo en el horno de
coccion con toma de temperatura del objeto en tres puntos y el aire en un punto.

9) Un aparato de medida de la conductividad.

10) Un aparato para el ensayo de resistencia a la fisuracién después del plegado.

11) El material, las soluciones necesarias y herramientas especiales de corte para
efectuar el ensayo Machu.

12) Los productos necesarios para efectuar el ensayo de polimerizacion.

13) Un aparato para medir el ph.

Cada aparato debe poseer una ficha técnica indicando el numero de identificacion del
aparato y los controles de calibracion.
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3.7 Autocontrol

Los lacadores titulares de la Marca de Calidad estan obligados a controlar sus
procesos de produccion y sus productos terminados conforme al Capitulo 6.

3.8 Instrucciones de trabajo

Para cada ensayo, la empresa de lacado debe poseer o el texto de la norma
correspondiente o las instrucciones de trabajo basadas en dicha norma. Las normas o
las instrucciones de trabajo correspondientes deben ser accesibles a todos los
operadores encargados de efectuar los ensayos.

3.9 Registros
Los lacadores que poseen la marca deben tener registros para:
- la produccion del material con la marca QUALICOAT

- el autocontrol
- las reclamaciones de los clientes
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Capitulo 4

Aprobacion de las pinturas
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4. Aprobacion de las pinturas

41.

411

4.1.2

Los polvos y las pinturas liquidas utilizadas en el cuadro de la Marca de Calidad deben
haber obtenido una aprobacién antes de su empleo.

Durante la aplicacién de un sistema a dos capas (primario y acabado color) aprobado
por QUALICOAT, esta permitido aplicar indiferentemente un acabado de clase 1 o de
clase 2 sobre la capa de fondo aprobada. No es necesario hacer aprobar dos
sistemas. De todas formas, el lacador utilizara exclusivamente los dos componentes
provenientes de un mismo fabricante.

La aplicacién de una segunda capa no esta autorizada con los productos previstos y
aprobados para ser aplicados en una sola capa.

Toda modificacion de las propiedades quimicas de las resinas y/o del endurecedor,
equivale a un nuevo producto para el cual es absolutamente necesario obtener una
nueva aprobacion de QUALICOAT (cf. Anexo A3). Por otro lado, en caso de
modificacion del aspecto fisico del revestimiento final (aspecto estructurado), el
fabricante del polvo debe obtener una aprobacion especifica de QUALICOAT y no esta
autorizado a utilizar la aprobacién otorgada para un revestimiento liso (ver Anexo A3).

Atribucién de las aprobaciones

Los Sistemas de pintura tendran una referencia identificando una formulacion quimica
especifica. Cada sistema puede tener una variedad de niveles de brillo (mate, satinado
y/o brillante) y acabados (ver Apéndice A3). Las aprobaciones seran concedidas para
cada sistema, nivel de brillo y acabado.

Las aprobaciones son solicitadas generalmente por los mismos fabricantes, pero
cualquier tercera parte interesada puede pedir la aprobacion de un sistema que desee
vender bajo su propio nombre comercial, siempre que informe claramente a la
Asociacion nacional y a QUALICOAT de las fuentes de suministro utilizadas. Una
aprobacién se concede para un unico lugar de produccién. Si un poseedor de una
aprobacién cambia su fuente de suministro, debe avisar a la Asociacion nacional y a
QUALICOAT y tener el nuevo sistema ensayado.

A fin de que una aprobacion sea concedida, deben satisfacerse las siguientes
condiciones:

Equipamiento minimo del Laboratorio

1) Medidor de brillo

2) Aparato de impacto

3) Aparato de Embuticion
4) Medidor de espesores

Ensayos

Los siguientes ensayos deberan ser realizados:
1) Brillo (2.2)

2) Espesor (2.3)

3) Adherencia (2.4)
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4) Dureza (2.5)

5) Embuticion (2.6)

6) Plegado (2.7)

7) Ensayo de impacto (2.8)

8) Resistencia a atmosferas humedas (2.9)

9) Niebla salina acética (2.10)

10) Envejecimiento acelerado (2.12)

11) Polimerizacion (2.14)

12) Resistencia al mortero (2.15)

13) Resistencia al agua hirviendo (2.16)

14) Resistencia a la humedad (2.17)

15) Envejecimiento natural (Florida) (2.13)

Los ensayos deberan ser efectuados por triplicado (ensayos mecanicos) y sobre tres

perfiles (ensayos de corrosién) lacados y ensayados por un laboratorio aprobado por el
Comité Director. Se tomara como resultado la media aritmética de las tres probetas.

Los ensayos seran realizados por triplicado sobre los colores siguientes:

blanco RAL 9010
azul RAL 5010
rojo RAL 3005

y, ademas, un color metalizado (ver Anexo A4) a menos que el suministrador
especifique por escrito que no se produce ningun color metalizado bajo el sistema en
cuestion.

Los paneles de ensayo seran preparados por el Inspector en el Instituto de Control con
las pinturas suministradas por el productor, y seran sometidas a los ensayos antes
mencionados. Es igualmente posible revestir las muestras en otro lugar, a condicion de
que el Inspector se encuentre presente durante toda la duracion del tratamiento. El
Inspector elegira siempre la temperatura mas baja y la duracion de coccion mas corta
de la gama indicada por el fabricante.

Una visita preliminar puede ser requerida por el Licenciatario General o por Qualicoat
en aquellos paises en los que no exista Asociaciéon Nacional. Los costos de la visita
seran satisfechos por la Sociedad que solicite la aprobacion.

El Inspector enviara su Informe al titular de la Licencia General.

Después del examen de los Informes de Inspeccion, el Licenciatario General tomara la
decision de otorgar o no otorgar la aprobacién, bajo el control de QUALICOAT

- Si los resultados de los ensayos 1 al 14 sobre los colores basicos no satisfacen las
exigencias, el fabricante del producto ensayado sera informado de que la
aprobacién no puede ser concedida en esta ocasion, justificandoseles los detalles y
las razones.
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4.2

- Si los resultados de los ensayos 1 al 14 son satisfactorios para el color metalizado,
pero no para los colores basicos, el fabricante del producto sera informado de que
la aprobacion no puede ser concedida en esta ocasion, justificandosele los detalles
y las razones.

- En el caso de que una visita sea considerada no satisfactoria, el Licenciatario
General o Qualicoat tienen el derecho a denegar la aprobacion.

El fabricante debe esperar un periodo de al menos tres meses antes de repetir los
ensayos 1 a 14.

- Si los resultados de los ensayos 1 al 14 sobre los tres colores basicos y el color
metalizado satisfacen las exigencias, la aprobacion sera concedida para todos los
colores

- Si los resultados de los ensayos 1 al 14 satisfacen las exigencias para los tres
colores basicos pero no para el color metalizado, la aprobacién sera concedida para
todos los colores excluyendo los metalizados.

- La aprobaciéon sera confirmada si los resultados del ensayo 15 (envejecimiento
natural en Florida ) resultan satisfactorios para los tres colores basicos y para el
color metalizado. Si solo el resultado del color metalizado no es satisfactorio, la
aprobacion puede mantenerse para todos los colores excepto los metalizados. En
el resto de los casos la aprobacion sera retirada.

Control de las homologaciones

La calidad de los sistemas aprobados sera controlada cada afio mediante la ejecucion
de los ensayos 1 a 15 (ver Seccion 4.1 ) realizados sobre dos colores mas un color
metalizado ( a menos que el fabricante especifique por escrito que no fabrica ningun
color metalizado bajo el sistema en cuestion). QUALICOAT determinara cada afio los
dos colores a ensayar (que no habran sido ensayados anteriormente).

En lo que concierne a la recogida de los sistemas para la renovacion de las
homologaciones, existen tres alternativas:

- El Inspector recogera los colores requeridos en la planta de los lacadores, durante
las visitas de control.

- El Inspector recogera los colores directamente en los fabricantes.

- El fabricante envia los colores al Inspector. En los paises donde no exista ni
Asociacion Nacional ni Organismo de Control, los fabricantes de pinturas deberan
enviar los colores solicitados a un Laboratorio aprobado por QUALICOAT.

El Inspector enviara su Informe al titular de la Licencia General.

Los Informes de Inspeccion son evaluados por el Licenciatario General. Bajo la

supervision de QUALICOAT, el Licenciatario General decide si se renueva o se retira la
aprobacion.
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- Si en los resultados de los ensayos del 1 al 14 no se cumplen las exigencias, estos
ensayos deberan ser repetidos al cabo de un mes, usando muestras de diferente
lote, y los ensayos del 1 al 14 son repetidos antes del envio a Florida.

- Si los resultados de esta segunda serie de ensayos siguen siendo no satisfactorios,
el sistema permanecera aprobado, excepto por el color(es) que produjeron
resultados no satisfactorios.

- Si los resultados de los ensayos 1 a 14 son satisfactorios, podra comenzar el
ensayo de envejecimiento natural en Florida. Si uno o mas de los colores
ensayados cada afno dieran resultados no satisfactorios, el sistema en cuestion se
aprobara con la excepcién de aquellos colores no satisfactorios.

QUALICOAT publicara una lista (actualizada) de todos los colores no satisfactorios
(prohibidos su uso).

Los fabricantes pueden volver a enviar los colores prohibidos para una segunda
evaluacion. Tan pronto como se registren tres colores prohibidos’ para un sistema, el
fabricante debera remitir los tres colores basicos para otras series de ensayos de
QUALICOAT. Si uno de los colores basicos produce un resultado negativo, la
aprobacion sera cancelada. Si los resultados de los colores basicos son satisfactorios,
la aprobacién puede mantenerse pero los colores prohibidos permaneceran como
tales.

También se cancelara la aprobacién si se registran mas de cinco colores prohibidos.

Uso del logotipo por los fabricantes de polvo

El uso del logotipo debe cumplir con la Reglamentaciéon de Uso de la Marca de Calidad
QUALICOAT (Anexo A1).

1) Para aplicar esta regla, solo se contabilizaran los colores no satisfactorios nuevos
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Capitulo 5

Licencia de los Lacadores

DIRECTIVAS QUALICOAT -32- 112 edicién (01.04.2006)



= aselac

5.

5.1

5.1.1

Licencia a los lacadores

Este capitulo no se aplica a los decoradores. El procedimiento de atribucién y
renovacion de las licencias para la decoracion esta descrito en el anexo A2.

Atribucidén de la Licencia (Marca de Calidad)

Para conceder una Licencia son necesarias dos inspecciones consecutivas
satisfactorias. Estas Inspecciones seran realizadas a peticion del lacador. La primera
sera realizada mediante cita. La segunda no sera anunciada y tendra lugar una vez
que todos los resultados de la primera inspeccion son satisfactorios (incluyendo el
ensayo de resistencia a la niebla salina acética).

Durante estas inspecciones el inspector debe comprobar lo siguiente:

Control del equipamiento del laboratorio

Conforme al parrafo 3.6, para asegurar que todo esta disponible y en funcionamiento.

El inspector verificara igualmente la presencia de normas o instrucciones de trabajo
segun la seccién 3.8.

Inspeccioén de la instalacién y del equipamiento

Conforme a los parrafos 3.1y 3.4.

Control del tratamiento preparatorio

Conforme a los parrafos 3.2 6 3.3.

Control de los productos acabados

Ciertos ensayos pueden, ser ejecutados sobre los productos acabados pero todos los
ensayos deben ser hechos sobre muestras tratadas al mismo tiempo que la produccion
(cf. 5.1.5).

Solamente las piezas realizadas bajo la Marca y que han sido supervisadas por el
controlador de la Empresa, pueden ser controladas (todas las piezas dispuestas para
la expedicion seran examinadas, a fin de ser autorizadas por el controlador de la

Empresa).

El muestreo para la medida del espesor sera efectuado conforme a la tabla siguiente;
con un minimo de 30 piezas en total.
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N . . Numero de muestras Limite de aceptacion de
umero de piezas del lote (*) ; :
elegidas al azar piezas no conformes
1-10 Todas 0
11-200 10 1
201 - 300 15 1
301 — 500 20 2
501 — 800 30 3
801 —1'300 40 3
1'301 — 3'200 55 4
3201 — 8'000 75 6
8'001 — 22'000 115 8
22'001- 110000 150 11

(*) Lote: El pedido completo de un cliente o la parte del pedido que se encuentra en la fabrica. No puede
haber mas que un solo color por lote.

El Inspector efectuara los ensayos siguientes sobre las partidas revestidas:

- Aspecto (para controlar la uniformidad de la produccion) (2.1)

- Espesor (2.3)

- Adherencia (2.4)

- Dureza (2.5)

- Niebla salina acética (2.10)
- Test Machu (2.11)

- Polimerizacion (2.14)

- Aserramiento (2.18)

Dentro de primer control, se realizara el test Machu previamente al ensayo de niebla
salina acética. Si el resultado de test Machu es satisfactorio se procedera a la
ejecucion del ensayo de niebla salina acética. La Inspeccion sera considerada
satisfactoria si el ensayo de niebla salina acética da un resultado conforme. Si por el
contrario el test Machu o el ensayo de niebla salina acética dan un resultado de no
conforme, esta primera Inspeccioén sera considerada como no conforme.

Dentro de la segunda Inspeccion, soélo el test Machu debera ser realizado. Si el
resultado es no satisfactorio, la segunda Inspeccioén es no conforme.

Control de los paneles de ensayo

Todos los ensayos deben ser hechos sobre muestras tratadas al mismo tiempo que la

produccion.

- Brillo (2.2)

- Espesor (2.3)

- Adherencia (2.4)
- Dureza (2.5)

- Embuticion (2.6)
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5.1.7

5.2

- Plegado (2.7)
- Impacto (2.8)

Verificacion de los registros

El inspector controlara que la planta de lacado mantiene los registros prescritos en la
seccion 3.9.

En lo que concierne al autocontrol, verificara que los resultados indicados en el registro
coinciden con los resultados de los paneles de ensayo. Por esta razén, todos los
paneles de ensayo deben ser conservados y tenidos a disposicion del Inspector
durante un afo.

Evaluacién final parala concesion de la licencia
El Inspector enviara su informe al titular de la Licencia General.

Después del examen del Informe de Inspeccion, el Licenciatario General tomara la
decision de atribuir o no atribuir la Licencia, bajo el control de QUALICOAT.

- Si los resultados de las dos Inspecciones son conformes a las exigencias, la
Licencia para utilizar la Marca de Calidad sera concedida.

- Si el resultado de una o de la otra Inspeccidn no es satisfactorio, el lacador sera
informado de las razones por las cuales la Licencia para utilizar la Marca de Calidad
no le puede ser concedida. El lacador debera esperar al menos un periodo de 3
meses antes de presentar una nueva solicitud de Licencia.

Control periédico de las Licencias

Una vez que la planta ha obtenido la licencia para utilizar la marca de calidad, sera
inspeccionada al menos 2 veces por afio, y como maximo 5 veces. Estas visitas de
control tendran lugar sin preaviso, y comprenden:

- Control del equipamiento del Laboratorio conforme al paragrafo 3.5.

- Control del tratamiento preparatorio conforme a los paragrafos 3.2 6 3.3.

- Control de los productos acabados conforme al paragrafo 5.1.4, y control de los
paneles de ensayo conforme al paragrafo 5.1.5.

-  El ensayo de niebla salina acética sera realizado al menos 1 vez por afio.

- Verificacién de los registros segun 5.1.6.

- El lacador debe controlar, o hacer controlar, la exactitud del registrador de
temperatura al menos 2 veces por afo. El resultado de estos controles sera
consignado en un registro a presentar durante las visitas de control.

El Inspector enviara su Informe al titular de la Licencia General.

Después del examen del Informe de Inspeccion, el Licenciatario General tomara la
decision de renovar o retirar la Licencia, bajo el control de QUALICOAT.

- Silos resultados de la Inspeccién responden a las exigencias, la autorizaciéon para
utilizar la Marca de Calidad sera prorrogada.
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- Si los resultados de la Inspeccion no responden a las exigencias, una nueva
Inspeccion sera efectuada transcurrido un mes (no computados los periodos de
vacaciones).

- Sila segunda Inspeccion no responde a las exigencias, la Licencia para utilizar la
Marca de Calidad sera retirada de inmediato. El lacador debera esperar un periodo
de 3 meses antes de presentar una nueva solicitud de Licencia.

5.3 Uso del logotipo por los lacadores

El uso del logotipo debe cumplir con la Reglamentacion de uso de la Marca de Calidad
QUALICOAT (Anexo A1).
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Capitulo 6

Procedimientos de Autocontrol
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6.

6.1

6.1.1

6.1.2

6.1.3

Procedimientos de autocontrol

Control de los parametros

Bafios de tratamiento

El analisis de los elementos quimicos definidos por los fabricantes de los productos de
preparacion de superficie se debe hacer siguiendo la frecuencia minima siguiente:

1 vez por dia de 24 horas y por bafio

El lacador debe, él mismo, de acuerdo con las mediciones realizadas, aumentar las
frecuencias de las mediciones si ello fuera necesario.

Los resultados de estos analisis deben ser consignados sobre graficos o cualquier otro
medio de registrarlos (registro) debiendo ser accesibles al Inspector, comportando los
valores nominales, los valores limites que no deben ser sobrepasados, los valores
constatados y el numero de puestos trabajados (cada bafo debe ser objeto de un
registro separado).

Las acciones correctivas seran notificadas si fuese necesario, a la vista del dia del
analisis. Si no, ellas deben ser anotadas en el registro.

Calidad del agua
La conductividad del lavado final que precede al tratamiento preparatorio de tipo
cromico, y la del agua desmineralizada deben ser medidas siguiendo la frecuencia
minima siguiente:

1 vez por dia de 24 horas

El lacador debe, él mismo, de acuerdo con las mediciones realizadas, aumentar las
frecuencias de las mediciones si ello fuera necesario.

Los resultados de estos analisis deben ser consignados sobre graficos o cualquier otro
medio de registrarlo (registro) debiendo ser accesibles al Inspector, comportando los
valores nominales, los valores limites que no deben ser sobrepasados, los valores
constatados y el numero de puestos trabajados.

Control de la temperatura de los bafios de tratamiento de superficie y del
aclarado

El control de la temperatura de los bafios de tratamiento de superficie y del ultimo
aclarado, si éste es caliente, se debe hacer segun la frecuencia minima siguiente:

1 vez por dia de 24 horas y por bafio

Los resultados de estos analisis deben ser consignados sobre graficos o cualquier otro
medio de registrarlos (registro) debiendo ser accesibles al Inspector, comportando los
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6.1.4

6.2

6.2.1

6.2.2

6.2.3

valores nominales, los valores limites que no deben ser sobrepasados, los valores
constatados y el numero de puestos trabajados.

Control del secado

El control de la temperatura del secado se debe hacer siguiendo la frecuencia minima
siguiente:

1 vez por semana

Leer la temperatura sobre la pieza y, al mismo tiempo, la temperatura marcada sobre
la pantalla de visualizacion.

El control de la temperatura sera realizado con la ayuda de un registrador o de otros
medios, como los lapices o pastillas de termo-cromo.

Los resultados de estos controles seran leidos y consignados, las curvas de secado

seran clasificadas, y todo ello conjuntamente sobre cualquier medio de registrarlos
asimismo accesible al Inspector (registro).

Control de calidad del procedimiento de fabricacion

Control de la tasa de ataque

El control de la tasa de ataque del aluminio después de la etapa de decapado debe
hacerse como minimo una vez por semana y segun el método descrito en el parrafo
3.2.1 sobre perfiles en aleacion AA 6060 6 AA 6063.

Control del peso de la capa de conversion (DIN 50939)

El control del peso de la superficie se efectuara de acuerdo con la DIN 50939, tabla 4
método 1, debiendo efectuarse con la frecuencia minima siguiente:

1 vez por dia de 24 horas
y siguiendo el método de ensayo descrito en el parrafo 3.2.2.
Control de la coccién

El control de la coccién segun parrafo 3.5, debe efectuarse siguiendo las frecuencias
minimas siguientes:

* 2 veces por dia de 24 horas, leer la temperatura marcada.
* 1 vez por semana, realizar una curva de coccion.

* 1 vez por mes, realizar una curva de coccion sobre un pequefio perfil (tipo
junquillo) y sobre un gran perfil (tipo muro-cortina).
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Los resultados de estos controles seran leidos y consignados, las curvas de coccion
seran clasificadas, y todo ello conjuntamente sobre cualquier medio de registro
asimismo accesible al Inspector.

6.3 Control de calidad de los productos acabados

6.3.1 Control del brillo (ISO 2813)

El control del brillo sobre la produccion y sobre las placas de muestra debe hacerse
siguiendo la frecuencia minima de 1 vez por puesto de trabajo de 8 horas, por color y
por fabricante.

Los resultados de estos analisis deben ser consignados sobre cualquier medio de
registrarlos (registro) asimismo accesible al Inspector, comportando los valores

nominales, los valores limites que no pueden ser sobrepasados, los valores
constatados y el numero de puestos trabajados.

6.3.2 Control de espesores (EN ISO 2360)

La frecuencia minima del control de los espesores es la siguiente:

Numero de piezas del lote (*) Numerp de muestras Limite de aceptacioén de
elegidas al azar piezas no conformes

1-10 todas 0
11 - 200 10 1
201 -300 15 1
301 - 500 20 2
501 — 800 30 3
801 — 1'300 40 3
1'301 — 3'200 55 4
3'201 - 8'000 75 6
8'001 — 22'000 115 8
22'001- 110000 150 11

"Lote: El pedido completo de un cliente o la parte del pedido tratada. No puede haber mas que un
color por lofe.

Los resultados de estos controles (valores minimo y maximo) deben ser leidos vy
consignados sobre cualquier medio de registro asimismo accesible al Inspector.

6.3.3 Control del aspecto visual

La frecuencia minima del control del aspecto es la siguiente:
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6.3.4

6.3.5

6.3.6

Numero de piezas del lote (*) Nuglweeé%gg ;T :izt: as ng?éfagengcipr:f&;gg ©
1-10 todas 0
11 - 200 10 1
201 -300 15 1
301 - 500 20 2
501 — 800 30 3
801 — 1'300 40 3
1'301 — 3200 55 4
3'201 - 8'000 75 6
8'001 — 22'000 115 8
22'001-110'000 150 11

‘Lote: El pedido completo de un cliente o la parte del pedido tratada. No puede haber mas que un
color por Lote.

Los resultados de estos controles (valores minimo y maximo) deben ser leidos vy
consignados sobre cualquier medio de registro asimismo accesible al Inspector.

Control de la adherencia (EN ISO 2409)

La frecuencia minima de control de la adherencia sobre las placas de muestras debe
ser de una vez por puesto de trabajo de 8 horas, por color asociado a su brillo y por
fabricante.

Los resultados deben ser leidos y consignados sobre cualquier medio de registro
asimismo accesible al Inspector.

Dureza (EN ISO 2815)

La frecuencia minima del ensayo de dureza sobre las placas de muestra debe ser de
una vez por puesto de trabajo de 8 horas, por color asociado a su brillo y por
fabricante.

Los resultados deben ser leidos y consignados sobre cualquier medio de registro
asimismo accesible al Inspector.

Ensayo de polimerizacién

Se trata de un ensayo que permite verificar la buena polimerizacion de la pintura. En el
autocontrol, este ensayo es facultativo para las pinturas en polvo.

La frecuencia recomendada para el ensayo de polimerizacién sobre muestras de
ensayo es de una vez por puesto de trabajo de 8 horas, por color asociado a su brillo y
por fabricante.
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6.3.7

6.3.8

6.3.9

Los resultados deben ser leidos y consignados sobre cualquier medio de registro
asimismo accesible al Inspector.

Ensayo de embuticién (EN ISO 1520)
La frecuencia minima del ensayo de embuticion realizado sobre muestras de ensayo
debe ser de una vez por puesto de trabajo de 8 horas, por color asociado a su brillo y

por fabricante.

Los resultados deben ser leidos y consignados sobre cualquier medio de registro
asimismo accesible al Inspector.

Resistencia a la fisuracion después del plegado (EN ISO 1519)

La frecuencia minima del control de la resistencia a la fisuracion después del plegado
sobre muestras de ensayo debe ser de una vez por puesto de trabajo de 8 horas, por
color asociado a su brillo y por fabricante.

Los resultados deben ser leidos y consignados sobre cualquier medio de registro
asimismo accesible al Inspector.

Ensayo de impacto (EN ISO 6272/ ASTM D 2794)

La frecuencia minima del ensayo de impacto es de una vez por puesto de trabajo de
8 horas, por color asociado a su brillo y por fabricante.

Los resultados deben ser leidos y consignados sobre cualquier medio de registro
asimismo accesible al Inspector.

6.3.10 Test Machu

6.4

6.4.1

La frecuencia minima de realizacion del test MACHU es de una vez por semana.
Los resultados deben ser leidos y consignados sobre cualquier medio de registro
asimismo accesible al Inspector.

Registro de los controles de calidad

Registro de los controles del procedimiento de fabricacion

Este registro sera custodiado por el responsable del Laboratorio.

Este registro se presentara sobre una forma de registro encuadernado
(encuadernacion de tipo espiral esta prohibida), con paginas numeradas, o de lista

informatizada.

El registro o cuaderno comporta las indicaciones siguientes:
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- La temperatura de los barios.

- Los parametros quimicos definidos por los fabricantes.
- Los resultados del control de la tasa de ataque

- Los resultados de los controles del peso de capa.

- Los resultados de las medidas de la conductividad

- Los resultados del control de secado y del control de la coccidn.

Nota general: Las curvas de temperatura de secado y de temperatura de coccion seran
archivadas.

6.4.2 Registro de los controles realizados sobre placas de productos acabados
Este registro sera custodiado por el responsable del Laboratorio.

Este registro se presentara sobre una forma de registro encuadernado
(encuadernacion de tipo espiral esta prohibida), con paginas numeradas, o de lista
informatizada.

El registro o cuaderno comporta las indicaciones siguientes:
- Lafecha de fabricacion.

- Las referencias al polvo utilizado: RAL u otra referencia permitiendo su
identificacion, numero de lote, nombre del fabricante.

- Los resultados de los ensayos:

- Control del brillo.

- Control del espesor

- Control de la adherencia.

- Dureza.

- Ensayo de polimerizacion (facultativo para las pinturas en polvo).

- Ensayo de embuticion.

- Resistencia a la disuracion después del plegado.

- Ensayo de impacto.

- Test MACHU.

- Control del color (control visual para correlacion con el color solicitado por
el cliente).

6.4.3 Registro de los controles sobre productos acabados
Este registro o cuaderno debe ser presentado en forma encadenada.
Se presenta en forma de registro encuadernado (encuadernacion de tipo espiral esta
prohibida), con paginas numeradas o lista informatizada.
El registro o cuaderno comporta las indicaciones siguientes:

- El nombre del cliente y los elementos de identificacion del pedido o del lote.
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- La fecha de fabricacion.
- La referencia del polvo utilizado.
- Los resultados de los controles siguientes:

- Control del espesor del revestimiento.

- Control del color asociado a su brillo.
- Control del aspecto.
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A1 - Reglamentacién relativa al uso de la Marca de Calidad
QUALICOAT para los revestimientos por termolacado (liquido o polvo)
del aluminio destinado a la arquitectura.

1.  Definiciones
A los fines del presente Reglamento;

Las palabras “marca de Calidad QUALICOAT” se refieren a la marca depositada el 8
de mayo de 1987 en la Oficina Federal de la propiedad intelectual (n°® 352 316) vy, el
14 de agosto de 1987, en la Oficina del Registro Internacional de Marcas (n°® 513 227)
por la Asociacion “para el Control de Calidad en Lacas, Pinturas e Industrias de
Recubrimientos”, en Zurich.

La palabra “QUALICOAT” designa la Asociacion “para el Control de Calidad en el
Lacado, Pinturas e Industrias de Recubrimientos, Zurich”.

Las tres letras “DGL” designan la “Detentador General de un pais”.

La palabra "Licencia" es una declaracién emitida por o en nombre de la Asociacion,
autorizando a su poseedor a usar la Marca de Calidad de acuerdo con las
disposiciones del presente Reglamento.

La palabra "Directivas" son las Especificaciones para una Marca de Calidad para los
revestimientos por termolacado (liquido o polvo) del aluminio destinado a la
arquitectura.

La palabra "Titular" es la sociedad autorizada para el uso de la Marca de Calidad.

2. Propiedad de la Marca de Calidad

La Marca de Calidad pertenece a QUALICOAT, y no puede ser utilizada sin la
autorizacion de QUALICOAT.

QUALICOAT tiene cedida a la DGL de .......... (pais) una licencia general con
facultades para autorizar a los lacadores a utilizar la marca de acuerdo con el presente
Reglamento.

3. Requisitos necesarios para la utilizacion de la Marca

El derecho a utilizar la marca solo se puede conceder cuando el aspirante actua de
acuerdo con las Especificaciones. Esta autorizacién esta regulada mediante un
contrato.
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5.1

5.2

La concesidon de una Licencia o la autorizacion faculta al titular el uso de la Marca de
Calidad para los productos especificados. La Licencia o la autorizacién es
intransferible.

Registro de Titulares

QUALICOAT mantendra al dia un registro en el que seran inscritos el nombre, la
direccién y la descripcion precisa de las actividades industriales y comerciales de cada
titular, la fecha en que fue concedida la Licencia y el numero de la licencia o de la
autorizacion correspondiente, la fecha de retirada de cada licencia o autorizacion, asi
como cualquier otra resefia o detalle complementario que QUALICOAT juzgue util de
consignarse en todo momento.

Si un titular de licencia o autorizacion cambia de nombre (razén social) o de direccion,
tendra que avisar inmediatamente a la DGL, que a su vez informara a QUALICOAT de
manera que los datos correspondientes sean modificados en el registro.

Uso del Logotipo por lacadores y proveedores
Generalidades
El logotipo existe en blanco y negro, en blanco y azul (PANTONE Reflex Azul CV;

RGB: 14-27-141, CMYK: 100-72-0-6), o en azul y plata (PANTONE Silver 877u; RGB:
205-211-215; CMYK: 8-3-3-9).

Puede completarse la inscripciéon imprimiendo a su derecha « Marca de Calidad para
Aluminio Lacado destinado a la Arquitectura « (u otro texto correspondiente a la
legislacion nacional)

/@\ /@\
DunvicorTgliic g

Desde el momento en que se use el logo, el poseedor de una autorizacién o licencia
no debe hacer ninguna modificacion. Esta prescripcion debe ser igualmente respetada
si el poseedor de la marca utiliza separadamente sus propias marcas o
denominaciones comerciales sobre sus productos o en relacién a ellos.

Los titulares de una autorizaciéon o de una licencia tendran que facilitar a la DGL todos
los datos que se les pueda requerir en relacion a la utilizacion de la marca de calidad.

El uso incorrecto del logotipo puede acarrear sanciones como las estipuladas en el
parrafo 9 del presente reglamento.

Uso del logotipo por los lacadores
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5.3

Con la aplicacion del logotipo al producto, el lacador garantiza que la calidad del
producto suministrado cumple todos los requerimientos de las Especificaciones.

Si una Licencia opera en mas de una planta de lacado y no todas las plantas estan
autorizadas al uso de la Marca de Calidad, so6lo se podra utilizar ésta en la planta que
esté autorizada.

El logo puede ser aplicado sobre los productos, sobre el papel comercial, las ofertas y
las facturas, las listas de precios, las cartas, los paneles publicitarios, asi como sobre
todos los prospectos y folletos editados por la empresa, en los catalogos y también en
los anuncios publicados en la prensa.

En el momento en que un lacador hace referencia a
QUALICOAT, debe sistematicamente indicar su numero
de licencia. Esto es valido tanto para la utilizacién del
logo como en los textos. Licence n® xxxx

Uso del logotipo por los proveedores (fabricantes de polvos y proveedores
de sistemas alternativos de pretratamiento)

El logotipo de QUALICOAT no debe aparecer en los embalajes ni en las etiquetas. En
ellos solo puede aparecer el nombre “QUALICOAT” seguido por el numero de la
licencia (P-XXXX o A-XXXX) del producto empaquetado

En sus documentos comerciales, los fabricantes de pintura solo podran utilizar el
logotipo para productos autorizados por QUALICOAT, indicando: "Producto aprobado
por QUALICOAT". En caso de utilizar el logotipo, la frase "QUALICOAT es Marca de
Calidad para los lacadores amparados bajo Licencia" debera aparecer en el
documento.

Para cualquier otro tipo de uso del logotipo, los fabricantes de pintura deberan
presentar todos los nuevos documentos donde mencione QUALICOAT a su
Asociacion Nacional. En paises sin Licencia General, esos documentos seran remitidos
directamente a la Secretaria de QUALICOAT antes de su publicacion.

Otras consideraciones para el uso del logotipo

Algunas empresas que utilicen productos lacados pueden usar el logotipo, si lo
desean, en sus productos acabados o en su correspondencia comercial.

Este uso es posible bajo las siguientes condiciones:

*  El compromiso de usar solamente productos de aluminio lacado por las
plantas de lacado poseedoras de Licencia.

*  El compromiso de presentar todos los documentos referentes a QUALICOAT a
la Asociacion Nacional para su aprobacion o directamente a QUALICOAT en
paises donde no existe Asociacion Nacional.

*  El compromiso de someterse a los controles de las Asociaciones Nacionales o
por QUALICOAT.

Tal autorizacion puede requerir el pago de una cuota anual.
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7.

8.1

8.2

8.3

Condiciones para la Concesién y Renovacion de Autorizaciones
previas y Licencias

Como se estipula en el capitulo 4 para fabricantes de polvos.

Como se estipula en el capitulo 5 para lacadores.

Como se estipula en el Anexo A6 para fabricantes de productos quimicos.
Como se estipula en el Anexo A2 para decoradores.

La concesion de una autorizacidén previa o de una Licencia necesitara el pago de una
cuota anual.

Retirada de Autorizaciones Previas y de Licencias

Incumplimiento de la Normativa

La DGL retirara la aprobacion previa o la Licencia si el titular cesa en el cumplimiento
de la Normativa y en concreto, si el titular es responsable de un uso impropio de la
Marca de Calidad o no esta al corriente de la cuota anual.

En el caso de una retirada de una autorizacion previa o licencia, el titular recibira de la
DGL un aviso por escrito, con efectos inmediatos. En este caso, todas las etiquetas,
rétulos, cintas, patrones, sellos, envolturas, bolsas, listas de precios, notas
comerciales, tarjetas y otros objetos sobre los que la marca de calidad ha sido puesta,
tendran que remitirse a la DGL o, a peticion de ésta ultima, puestos a su disposicion
hasta que se produzca una nueva autorizacion o licencia.

Cambios importantes en las condiciones de la Empresa

Si un suceso importante ocurre en la Empresa (nuevos accionistas, nuevos
responsables, nuevas lineas), la DGL estd autorizada a realizar una Vvisita
suplementaria, con el fin de asegurar que el Titular de la licencia sigue cumpliendo
todas las condiciones requeridas en las Especificaciones.

Si el titular de una licencia o de una autorizacion previa cesa su actividad, todas las
etiquetas, roétulos, cintas, patrones, sellos, envolturas, bolsas, listas de precios, notas
comerciales, tarjetas y demas objetos relacionados con la Marca de Calidad tendran
qgue devolverse a la DGL o, a peticion de esta ultima, puestos a su disposicion hasta
gue se produzca una nueva autorizacion o licencia.

Retirada voluntaria

En el caso de retirada voluntaria de una autorizacién o licencia, todas las etiquetas,
rétulos, cintas, patrones, sellos, envolturas, bolsas, listas de precios, notas
comerciales, tarjetas y demas objetos relacionados con la Marca de Calidad tendran
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qgue devolverse a la DGL o, a peticion de esta ultima, puestos a su disposicion hasta
gue se produzca una nueva autorizacion o licencia.

Sanciones

En el caso de un uso inadecuado de la Marca de Calidad o de cualquier accién o
comportamiento que perjudique a la imagen de la Marca de Calidad, las siguientes
sanciones podran ser impuestas por la DGL o por QUALICOAT en aquellos paises
donde no exista Asociacién Nacional:

1. Declaracion oficial
2. Amonestacion
3. Retirada de la Marca

La parte afectada tiene derecho de apelar en primer lugar a la DGL y finalmente al
Comité Director de QUALICOAT.

Modificaciones a la Reglamentacion

El presente Reglamento puede ser modificado si es necesario, pero las modificaciones
realizadas no podran afectar los derechos de los titulares autorizados a utilizar la
marca de calidad, a menos que la DGL les envie una notificacion por escrito cuatro
meses antes.

9. Anuncios

Todos los avisos dirigidos a los titulares de licencia, o proveniente de ellos, en la que la
notificacion esta prevista en el presente reglamento, seran considerados como
notificados si en la carta se pone correctamente la direccion y esta correctamente
franqueada.
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2.2
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222

223

A2 - Directivas para Decoracién

Propdsito de las Especificaciones

Debido a las continuas investigaciones para desarrollar nuevos acabados para ampliar
el campo de las aplicaciones del aluminio lacado, es importante definir los criterios de
evaluacion para juzgar la conformidad con las especificaciones y normas vigentes.

Estos ultimos afios han aparecido nuevas tecnologias que permiten obtener acabados
especiales (como el efecto madera), llamado también “decoracién”, realizado por la
transferencia de imagenes sobre piezas pintadas o mediante la aplicacién de polvo
sobre polvo con la ayuda de métodos especiales.

El procedimiento descrito a continuacién viene a establecer un control constante sobre
el producto acabado con el fin de atribuir una licencia QUALIDECO para la arquitectura
exterior.

Esta tecnologia esta patentada. El procedimiento no incluye los ensayos del proceso.

Condiciones para la Concesién y Renovacion de una Licencia
QUALIDECO

Condiciones preliminares
La compaiia que lleva a cabo el ciclo de recubrimiento debe mantener la Marca de

Calidad QUALICOAT para garantizar que el recubrimiento se aplica bajo las mejores
condiciones y que tiene el equipamiento necesario para la realizacién de los ensayos.

El polvo para el recubrimiento usado como base, debe estar aprobado por
QUALICOAT.

Descripcion del trabajo

Coccibén

Para obtener superficies decoradas, es necesario que el horno esté equipado con un
sistema que permita controlar la temperatura del metal en las condiciones estipuladas
por el proveedor del sistema de decoracion.

Laboratorio

El decorador debe, al menos, estar equipado con los siguientes aparatos:

* Medidor de brillo

* Medidor de espesores
Autocontrol

El decorador esta obligado a controlar los procesos de produccién y a inspeccionar los
productos decorados de acuerdo con el siguiente procedimiento:
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- Control de la mercancia recibida

El decorador debe consignar en el registro las informaciones referidas al material
recibido para ser decorado (fecha, lote, lacador, nimero de licencia, proveedor del
polvo, su numero de licencia, color base).

Todos los materiales lacados deben ser entregados con el Certificado de
conformidad. Este certificado debe ser conservado por el decorador.

El tiempo maximo entre el lacado base y la decoracion es de una semana. En este
periodo el material debe estar debidamente protegido y limpio de suciedad y de
polvo.

- Ensayo de Brillo (ISO 2813):

El brillo del recubrimiento de los productos decorados debe ser controlado para
cada lote (Un lote representa el pedido completo de un cliente o la parte del
pedido que se encuentra en la fabrica)

Los resultados de estos analisis se deben introducir en algun archivo (registro)
facilmente accesible para el Inspector, y debe mostrar los valores nominales y los
valores maximos que no deben ser excedidos.

- Control del Espesor del Recubrimiento (EN ISO 2360):

La frecuencia minima del control de los espesores es la siguiente:

Nimero de piezas del lote Numerp de muestras Ll'rr_1ite de aceptacioén de
elegidas al azar piezas no conformes

1-10 Todos 0
11 - 200 10 1
201 -300 15 1
301 - 500 20 2
501 — 800 30 3
801 — 1'300 40 3
1'301 — 3'200 55 4
3'201 - 8'000 75 6
8'001 — 22'000 115 8
22'001- 110000 150 11

Los resultados de estas medidas (valores maximos y minimos) deben ser introducidos
y registrados en algun archivo facilmente accesible para el Inspector.

2.3 Concesion de una Licencia QUALIDECO

El decorador debe hacer ensayos para cada decoracion por la que pide la licencia. Por
decoracion, se entiende un aspecto en un color en relaciéon con un sistema de polvo
agregado y claramente designado.

Antes de la concesion de la licencia, es necesario, en primer lugar, realizar ensayos en
el laboratorio con el fin de verificar la decoracion. En segundo lugar, se realizara una
inspeccion en las instalaciones del decorador.
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2.3.1

232

Ensayos de Laboratorio

Los siguientes ensayos deben ser realizados sobre las muestras extraidas de un lote
de productos termolacados destinados a la arquitectura exterior. En el caso de los tres
primeros ensayos, los valores limite y los ensayos son los mismos que los estipulados
en las Especificaciones QUALICOAT :

- Brillo (seccion 2.2 de las Especificaciones)

- Espesor de capa (seccion 2.3 de las Especificaciones)

- Resistencia a atmdsferas humedas conteniendo diéxido de azufre (seccion 2.9
de las Especificaciones)

- Ensayo de envejecimiento acelerado(seccion 2.12 de las Especificaciones)

Si el color no es uniforme también es posible medir el cambio de color con aparatos
instrumentales. En este caso, el limite provisional puede ser Delta E (ver definicion
en 2.12 de las especificaciones) = 2 para la base clara, y 3 para la base oscura. En
todos los casos, la evaluacion final se basa en la inspeccién visual.

- Ensayo de resistencia a la luz (light fastness test)

Este ensayo debe ser realizado segun ISO 105/B 02:1988 con un valor minimo de 7
en la escala de azules.

- Ensayo de Florida

Este ensayo debe ser realizado bajo las condiciones especificadas en las Directivas
QUALICOAT. Hasta nueva orden, los valores limite son los estipulados para el
ensayo de envejecimiento acelerado. Las muestras enviadas a Florida deben haber
sido preparadas a partir de perfiles tomados de la producciéon habitual.

Inspecciéon (ver 3. Informe de Inspeccidn)

La inspeccién abarca los siguientes puntos:
- Control de la Instalacién y del equipamiento: conforme a ver 2.2.1

- Control del equipamiento del laboratorio: conforme a ver 2.2.2 para asegurar que
todo esta disponible y en funcionamiento.

- Control de los productos decorados:

e Aspecto (ver seccién 2.1. de las Especificaciones)

e Brillo (ver seccién 2.2. de las Especificaciones)

e Espesor de capa (ver seccion 2.3. de las Especificaciones)
- Verificacién de los Registros

El inspector debe verificar si la fabrica tiene un registro de control (ver 4 mas adelante)
El inspector entrega su informe al titular de la Licencia General. Tras el examen del
informe de inspeccion, el Detentador General de la Licencia (de aqui en adelante DGL)
toma la decision de la concesion o no concesion de la licencia QUALIDECO, bajo el
control de QUALICOAT.

Si los resultados son conformes, se da el permiso para utilizar la Marca de Calidad
QUALIDECO.
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24

241

242

Si los resultados no son conformes, el decorador es informado de las razones por las
que el permiso para utilizar la Marca de Calidad QUALIDECO no le puede ser dado.

El decorador debe esperar al menos tres meses antes de realizar una nueva solicitud
de licencia.

Renovacién de la Licencia QUALIDECO
Ensayos de Laboratorio
Para la renovacién de la licencia, dos tipos de decoraciones seleccionadas por la

licenciataria general o por QUALICOAT seran ensayados cada afo.

Los ensayos son los mismos que los realizados para la concesién de la licencia
QUALIDECO.

Si los resultados de un ensayo realizado para un tipo de decoraciéon no son conformes,
el ensayo tendra que ser repetido.

Si la repeticién de los ensayos sigue siendo no conforme, el tipo de decoracion sera
prohibido.

Inspeccion

Desde el momento en que una fabrica de decoracién posea la licencia QUALIDECO,
sera inspeccionada una vez por afo conforme al parrafo 2.3.2.

El inspector verificara también la documentacién comercial, con el fin de asegurar
que la licencia QUALIDECO solo es utilizada para decoraciones autorizadas.

El inspector mandara su informe al titular de la licencia general (DGL).

Después del examen del informe de inspeccion, la DGL tomara la decision de renovar
o de retirar la licencia QUALIDECO, bajo el control de QUALICOAT.

Si los resultados de la inspeccidon cumplen los requisitos, la autorizacion de utilizar la
marca de calidad QUALIDECO sera renovada.

Si los resultados de la inspeccién no cumplen con los requisitos, se realizara una
nueva inspeccion pasado un mes (excluidas las vacaciones)

Si la segunda inspeccién no cumple con los requisitos, el permiso de utilizacién de
la marca de calidad QUALIDECO sera retirado de inmediato. El decorador debe
esperar un periodo de tres meses antes de volver a solicitar de nuevo la licencia
QUALIDECO.

3. Informe de Inspeccién

Se podra obtener un formulario oficial dirigiéndose a la Asociacion Nacional o
directamente a la secretaria de QUALICOAT.

Cuadro de sintesis para el Autocontrol
Ver pagina siguiente
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5. Logotipo
5.1 Cualidades requeridas para la utilizacién de la marca para los decoradores

5.2

5.3

Solo si el decorador trabaja conforme a las especificaciones se le puede permitir el uso de
la marca QUALIDECO. Esta autorizacion se realiza a través de un contrato.

La concesion de la licencia da derecho a su poseedor a utilizar la marca de calidad para la
decoracion. La licencia no es transmisible.

Registro de los Decoradores

QUALICOAT tendra actualizado un registro en el que seran inscrito el nombre, la
direccién y la descripcion precisa de las actividades industriales y comerciales de cada
decorador, la fecha de concesion y el numero de licencia correspondiente, el nimero
atribuido a cada decorador, las decoraciones homologadas, la fecha de anulacion de
cada licencia, asi como toda otra informacién o detalle complementario que
QUALICOAT considere consignar en cada momento.

Si un decorador cambia de nombre (razén social) o de direccion, tendra que avisar
inmediatamente a la DGL, que por su parte informara a QUALICOAT de manera que
los datos correspondientes puedan ser modificados en el registro.

Uso del Logotipo

El logo existe en negro y blanco, en blanco y azul (PANTONE Reflex Azul CV; RGB:
14-27-141; CMYK: 100-72-0-6) y en azul sobre plata (PANTONE Plata 877u; RGB:
205-211-215; CMYK: 8-3-3-9).

Durante la utilizacion del logo, el decorador no podra modificarlo de ninguna manera.
Esta regla debe ser igualmente respetada si el decorador utiliza separadamente sus
propias marcas o denominaciones comerciales sobre las propias mercancias o en
relacion con ellas. Los titulares de una licencia QUALIDECO deberan informar a la
DGL todos los datos que se les pueda requerir en relacion a la utilizacion de la marca de
calidad.

Siempre que el decorador haga referencia a la marca de calidad QUALIDECO, debe
sistematicamente indicar su numero de licencia. Esto se debe realizar tanto cuando se
utilice el logo como en los textos.

Una mala utilizacién del logo QUALIDECO puede conllevar las sanciones previstas en
el parrafo 5.5. desarrollado mas adelante.
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5.4

5.5

5.6

Anulacién de la Licencia

No respetar el Reglamento

La DGL retirara la licencia si el decorador cesa en el cumplimiento de este Reglamento y en
concreto, si el titular es responsable de un uso impropio de la marca de calidad o no esta al
corriente de la cuota anual.

En el caso de una retirada de una licencia, el decorador recibira de la DGL un aviso
por escrito, con efectos inmediatos. En este caso, todas las etiquetas, rotulos, cintas,
sellos, envolturas, bolsas, listas de precios, notas comerciales, tarjetas y otros objetos
sobre los que la marca de calidad ha sido puesta, tendran que remitirse a la DGL o, a
peticion de ésta ultima, puestos a su disposicion hasta que se otorgue una nueva
licencia QUALIDECO.

Cambios importantes en las condiciones de la Empresa

Si un suceso importante ocurre en la empresa (nuevos accionistas, nuevos
responsables, nuevas lineas), la DGL esta autorizada a realizar una visita
suplementaria, con el fin de asegurar que el titular de la licencia sigue cumpliendo
todas las condiciones requeridas en las Especificaciones.

Si un decorador cesa su actividad, todas las etiquetas, rotulos, cintas, patrones, sellos,
envolturas, bolsas, listas de precios, notas comerciales, tarjetas y demas objetos
relacionados con la Marca de Calidad tendran que devolverse a la DGL o, a peticién de
esta ultima, puestos a su disposicibn hasta que se otorgue una nueva licencia
QUALIDECO.

Retirada voluntaria

En el caso de retirada voluntaria de una licencia por su titular, todas las etiquetas,
rétulos, cintas, patrones, sellos, envolturas, bolsas, listas de precios, notas
comerciales, tarjetas y demas objetos relacionados con la Marca de Calidad tendran
que devolverse a la DGL o, a peticion de esta Ultima, puestos a su disposicion hasta
que se otorgue una nueva licencia QUALIDECO.

Sanciones

En el caso de un uso inadecuado de la Marca de Calidad o de cualquier accién o
comportamiento que perjudique a la imagen de la Marca de Calidad, las siguientes
sanciones podran ser impuestas por la DGL o por QUALICOAT en aquellos paises
donde no exista Asociacién Nacional:

1. Declaracion oficial
2. Amonestacion
3. Retirada de la Marca

La parte afectada tiene derecho de apelar en primer lugar a la DGL y como ultima
instancia al Comité Director de QUALICOAT.
Modificaciones

El Reglamento estipulado en la seccién 5 de estas Especificaciones para la decoracion
que podra ser modificado si es necesario, pero las modificaciones realizadas no
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podran afectar los derechos de los titulares autorizados a utilizar la marca de calidad, a
menos que la DGL les envie una notificacion por escrito cuatro meses antes.

5.7. Aviso y notificaciones

Todos los avisos dirigidos a los titulares de licencia, o proveniente de ellos, en la que la
notificacion esta prevista en el presente reglamento, seran considerados como

notificados si en la carta se pone correctamente la direccion y esta correctamente
franqueada.
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A3 - DECLARACION OBLIGATORIA DE CAMBIOS DE FORMULACION
PARA LOS POLVOS HOMOLOGADOS POR QUALICOAT

Como todas las pinturas, los polvos estan compuestos esencialmente de 4 clases de
productos:

* aglutinantes

* pigmentos

* niveladores (cargas)
* aditivos

Estos son los componentes que determinan las caracteristicas del polvo.

1. AGLUTINANTES

El aglutinante esta compuesto de resina (s) y de endurecedor. Confiere al polvo sus
principales caracteristicas (reactividad, propiedades de aplicacion, propiedades
mecanicas, etc.). Las principales categorias de resinas utilizadas en Europa son las
siguientes:

* poliéster carboxilado saturado

* poliéster hidroxilado saturado

* epoxi

* acrilico

Estas diferentes categorias de resinas pueden ser combinadas con diferentes tipos de
endurecedores.

Es claro que toda variacion en la composicion quimica de las resinas o toda
modificacion de la estructura molecular del endurecedor puede originar cambios en las
propiedades o en las caracteristicas del polvo y requerir una nueva aprobacion.

2. PIGMENTOS

Los pigmentos pueden ser organicos, inorganicos o metalicos; los pigmentos aportan al
revestimiento su color, su apariencia y su opacidad.

3. NIVELADORES (CARGAS)

Los niveladores permiten mejorar las propiedades reoldgicas o quimicas del
recubrimiento final.

4. ADITIVOS

Son productos afiadidos en pequefias cantidades al polvo, a fin de mejorar ciertas
caracteristicas del revestimiento (efecto de expulsién de vapor, brillo, etc.).
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Estos otros componentes del polvo (pigmentos, niveladores o aditivos) pueden tener
también un cierto efecto sobre las propiedades y caracteristicas del revestimiento
controladas dentro de la Marca QUALICOAT. No obstante, como todos estos
elementos pueden ser numerosos y muy variados, les corresponde a los fabricantes de
polvos verificar la compatibilidad de sus formulaciones con la Marca QUALICOAT.

5. ASPECTO DEL REVESTIMIENTO FINAL
Como todas las otras pinturas, los polvos permiten, después del curado, dar diferentes
aspectos al revestimiento final. Asi, por ejemplo:
- un aspecto liso
- un aspecto estructurado (granulado o texturado)

No se puede considerar un revestimiento estructurado de la misma manera que un
revestimiento con aspecto liso. Incluso si el cambio de formulacion es de los aditivos
especiales, un polvo imparte un aspecto no liso, que no concierne ni al brillo ni a un
efecto metalizado, y debe ser objeto de una aprobacion especial de QUALICOAT, no
asimilable a las homologaciones o acuerdos otorgados a un polvo liso.
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A4 - DEFINICION DE LOS REVESTIMIENTOS METALIZADOS

Los polvos metalizados son polvos que permiten obtener revestimientos con aspecto o
efecto metalizado. Un polvo metalizado es un polvo ordinario que se diferencia por su
pigmentacion. Los fabricantes de polvos obtienen este efecto especial incorporando el
metal (pelicula de aluminio o no pelicula, por ejemplo) u otros materiales (mica, por
ejemplo) en la composicion del polvo.

Se pueden dividir los polvos metalizados en dos categorias:

*

Los sistemas monocapas (que no necesitan la utilizacion de un barniz para
obtener un buen comportamiento exterior) para los cuales las homologaciones
corrientes son suficientes.

Los sistemas bicapas para los cuales el revestimiento metalizado debe ser
recubierto de un barniz a fin de poder resistir los ultravioletas y la intemperie.
Estos sistemas especificos a dos capas deben ser homologados
separadamente por QUALICOAT.

Es responsabilidad de los fabricantes de polvos indicar a sus clientes si ellos deben o
no utilizar un sistema bicapa.
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A5

3.1

PRESCRIPCION PARTICULAR RELATIVA AL LACADO DE
ACCESORIOS DE CONSTRUCCION PROCEDENTES DE LA
FUNDICION ENMARCADO EN LA MARCA QUALICOAT

Introduccion
Los accesorios pueden estar constituidos por diferentes aleaciones en las que la
composicidon quimica esta indicada en la norma EN 17086.

La naturaleza de la aleacion y la técnica de fabricacion condicionan la calidad final
del accesorio lacado. Algunas aleaciones —fundamentalmente aquellas basadas en
cobre vy silicio- son la causa de resultados no conformes en los ensayos de corrosion.

El ciclo de pretratamiento debe estar adaptado a la aleacién y a la calidad de las
piezas de fundicion. Para las aplicaciones exteriores de arquitectura, se deben utilizar
aleaciones especiales que presentan una buena resistencia a la corrosion conforme a
la norma EN 1706.

Es el cliente quien debe definir la aleacion.

Prescripciones de trabajo

Todas las prescripciones mencionadas en el capitulo 3 de las Directivas son
aplicables para el tratamiento de accesorios, con excepcidén de la tasa de ataque
que no esta especificada para las piezas de fundicion (ver Directivas, 3.2.1.)

Ensayo

Control de los productos acabados

Algunos ensayos pueden ser ejecutados sobre productos acabados pero todos los
ensayos debe ser realizados sobre paneles para ensayo tratados a la vez que la
produccion.

El inspector efectua los siguientes ensayos sobre los accesorios lacados :

e Aspecto (ver 2.1 de las Directivas)
e Polimerizacion (ver 2.14 de las Directivas)

y, si la geometria de las piezas lo permite:

e Espesor (ver 2.3 de las Directivas)
e Adherencia (ver 2.4 de las Directivas)
e Dureza (ver 2.5 de las Directivas)

Los siguientes ensayos deben ser realizados unicamente sobre perfiles extruidos :

¢ Resistencia a la niebla salina acética (ver 2.10 de las Directivas)
e Test Machu (ver 2.11 de las Directivas)
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3.2 Control de los paneles de ensayo

Todos los ensayos deben realizarse sobre paneles tratados al mismo tiempo que la
produccion:

e Birillo (ver 2.2 de las Directivas)

e Espesor (ver 2.3 de las Directivas)

e Adherencia (ver 2.4 de las Directivas)
e Dureza (ver 2.5 de las Directivas)

e Embuticion (ver 2.6 de las Directivas)
e Plegado (ver 2.7 de las Directivas)

¢ Impacto (ver 2.8 de las Directivas)

Fuera de las particularidades enunciadas anteriormente, todas las prescripciones contenidas
en las Directivas QUALICOAT son aplicables.
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A6 - PROCESO DE EVALUACION DE LOS SISTEMAS ALTERNATIVOS
DE TRATAMIENTO PREPARATORIO

1. Introduccion

La asociacion europea para el control de la calidad en la industria del termolacado
« QUALICOAT » ha puesto a punto un programa de ensayos que permitira evaluar
las caracteristicas de los nuevos productos de pretratamiento no englobados en la
norma DIN 50939 y que constituyen una alternativa a los sistemas tradicionales a
base de cromo a las que se refieren las Directivas.

Para este proyecto que comenzdé en 1992, han sido necesarias varias reuniones
antes de llegar a definir un programa de ensayos susceptibles de satisfacer a todos
los participantes. A lo largo de la ultima serie de ensayos, han sido aportadas algunas
modificaciones al programa, en funcién de los resultados obtenidos y de las
innovaciones realizadas en el sector.

2. Programa de ensayos

a) Solicitud formal antes de comenzar los ensayos

El fabricante de productos quimicos que quiera someter in nuevo pretratamiento
alternativo a ensayo debe solicitarlo a la asociacion nacional o a QUALICOAT en
aquellos paises sin asociacion nacional. La documentacion basica, la ficha técnica de
seguridad y las instrucciones detalladas sobre el ciclo de pretratamiento deber
remitirse ademas de al laboratorio encargado de los ensayos a la asociacién
nacional y a Qualicoat.

Debe suministrase la informacion técnica minima siguiente

METODO DE APLICACION @
CICLO DE TRATAMIENTO @
METODOS DE ANALISIS DEL BANQ
PESO DE CAPA ®

OTROS ANALISIS

OTRAS RECOMENDACIONES
(EQUIPAMIENTO, MANIPULACION,
ALMACENAMIENTO ETC.) @

(1) aspersion y/o inmersion

(2) El fabricante debe garantizar que el ciclo utilizado por el lacador le permitira
obtener un producto lacado conforme a las Directivas QUALICOAT. Cuales son los
limites del agua desmineralizada antes y después del tratamiento de conversion?

(3) Cuales son los limites a respetar?

(4) Las directivas técnicas deben ser claras. Por ejemplo « recomendar » significa o
no « obligatorio ?»

b) Preparacion de los paneles de ensayo

Se tendra que tener una atenciéon particular en la preparacion de las muestras. En
efecto, el resultado final obtenido en los ensayos de corrosién y de envejecimiento
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natural depende no solamente del tratamiento sino también de la composicion del
aluminio y de la reaccion que tiene lugar entre la superficie del aluminio y los
productos quimicos.

Los fabricantes deben precisar el ciclo de pretratamiento completo a seguir
(desengrase, etc.) y el laboratorio encargado de la preparaciéon de las muestras debe
observar escrupulosamente esas instrucciones. Esto significa que los fabricantes de
productos quimicos deben enviar a QUALICOAT una ficha técnica completa que
contenga todas las informaciones necesarias para la preparacion de muestras.

Las muestras podran ser preparadas:
¢ en un laboratorio reconocido por QUALICOAT

¢ en el laboratorio del fabricante de productos quimicos, bajo la supervisiéon del
responsable de laboratorio.

b) Aleacién
Se utilizaran las siguientes aleaciones:
¢ AA 5005 (para los ensayos mecanicos)
e AA 6060 o 6063 (para los ensayos de corrosion y de envejecimiento natural)

La composicion quimica de las muestras tendra que ser homogénea y claramente
definida. Sera indicada en el informe final del laboratorio.

La pintura en polvo a utilizar sera sin TGIC y tendra que estar aprobada por Qualicoat

c) Dimensiones
e Paneles : conforme a las Directivas QUALICOAT

¢ Perfiles : segun el esquema 1 (atencion especial debe darse a la incision del
panel)

d) Ensayos

¢ Ensayos mecanicos (conforme a las Directivas QUALICOAT)
e Ensayo de choque
e Adherencia
e Plegado
e Embuticion
¢ Ensayos de corrosion (conforme a las Directivas QUALICOAT)
¢ Resistencia a la humedad en atmdsfera constante
¢ Resistencia a atmésferas humedas conteniendo didxido de azufre
o Resistencia a la niebla salina acética

e olla hirviendo
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e) Envejecimiento natural

Génova
f) Polvo a aplicar

QUALICOAT ha decidido utilizar unicamente el color RAL 9010 con polvos sin TGIC
de las categorias 1y 3. El sistema de polvo debe estar homologado por QUALICOAT.

g) Namero de paneles de ensayo

Todos los ensayos deben ser efectuados por triplicado

h) Laboratorio

Todos los ensayos de corrosion seran efectuados en dos laboratorios diferentes.
i) Exigencias

e Ensayos de corrosion

Los limites son los mismos que los prescritos en las Directivas QUALICOAT.
Para cada ensayo, seran evaluados 6 paneles de ensayo (3 paneles en cada
uno de los dos laboratorios encargados)

La evaluacion final se hara de la siguiente manera:

Resultado de un laboratorio

Evaluacion positiva: Ningun resultado no conforme o un solo panel no conforme
Evaluacion negativa: 2 paneles no conformes o mas

Resultado de dos laboratorios

- Si la evaluaciéon de dos laboratorios es positiva, el sistema es considerado
satisfactorio

- Si la evaluacion de dos laboratorios es negativa, el sistema es juzgado no
satisfactorio

- Si la evaluacion de uno de los laboratorios es positiva, mientras que la del
otro laboratorio es negativa, los ensayos deberan ser repetidos en un tercer
laboratorio.

o Envejecimiento natural
Al cabo de dos afios de exposicion, se realizara la evaluacion final segun los
siguientes criterios:
Evaluacion positiva: Ningun resultado no conforme o un solo panel no conforme
Evaluacion negativa: 2 paneles no conformes o mas

Los criterios son los mismos que para la evaluacion de los resultados del
ensayo de resistencia a la niebla salina (Los ataques autorizados son de 16
mm? como maximo por incision de 10 cm pero ningun ataque puede sobrepasar
4 mm.)
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No sera aceptado ampollamiento superior a 2 (S2).

Esquema 1 Incisiones para los ensayos de corrosion

(dimension de los paneles: longitud 200mm, anchura 70-100 mm)

10 mm

< anchura minima de la incision: 1
mm

3. Atribucidén de las aprobaciones

a)

b)

d)

e)

f)

El fabricante de productos quimicos realiza una solicitud oficial a QUALICOAT
acompafiada de todas las informaciones técnicas requeridas (ficha técnica): esta
documentacion servira de referencia oficial a QUALICOAT y no podra ser
modificada sin que QUALICOAT sea informada.

Un laboratorio homologado por QUALICOAT organizara el programa de ensayos.
Los ensayos de corrosiéon seran efectuados por dos laboratorios, el laboratorio
encargado sera el responsable de la organizacion del programa. (ver 2) y de
escribir el informe final que debe enviarse a QUALICOAT

Un grupo de trabajo de QUALICOAT (Grupo de trabajo: Aseguramiento de los
pretratamientos alternativos) evaluara los resultados de los ensayos y tomara una
decision. El fabricante del producto ensayado sera invitado a discutir los
resultados.

La decision preliminar de QUALICOAT se basara en la decision del Grupo de
trabajo

El grupo de trabajo evaluara los resultados del envejecimiento natural.

La decision final se realizara basandose en la propuesta del grupo de trabajo.

4. Control de los sistemas aprobados
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Los sistema aprobados se renovaran cada 5 afnos mediante la realizacion de la
totalidad de ensayos incluyendo el envejecimiento natural (ver seccion 2 de este
anexo).

5. Responsabilidad

a) Responsabilidad del Fabricante

El fabricante es responsable de todos los ciclos de tratamiento realizado por el
lacador. Este ultimo debe seguir escrupulosamente las instrucciones del fabricante.
Fabricantes y clientes (lacadores) ya trabajan en colaboracion estrecha. Para todos
los sistemas existen fichas técnicas en las que estan igualmente indicadas los otros
productos que son compatibles o0 no con el sistema de pretratamiento. Los
fabricantes de sistemas envian a QUALICOAT las fichas técnicas actualizadas
precisando como controlar la calidad de la capa de conversién sin cromo tanto
en el autocontrol como en las inspecciones. Los métodos de evaluacién de la capa
de conversion pueden variar de un sistema a otro ya que no existe norma
correspondiente (tal como la norma DIN 50939 para las capas de conversion
cromica). QUALICOAT transmitira esas fichas técnicas a las licenciatarias
generales (asociaciones nacionales) y a los institutos de control homologados.

b) Responsabilidad del Lacador

El lacador es el responsable de la calidad de los productos acabados. Solo el que
utiliza el producto esta en disposicion de controlar todos los parametros de su
instalacion. Sin embargo, los fabricantes deberian verificar mas frecuentemente si
sus clientes siguen las instrucciones dadas en las fichas técnicas. Durante sus visitas
ordinarias, verificaran igualmente los resultados registrados por los lacadores en el
autocontrol.

c) Informacién técnica minima

El suministrador debe documentar las condiciones de trabajo especificas de cada
planta para que de esta forma todas los parametros de la planta sean facilitados al
inspector

6. Declaracion obligatoria de cambio de formulaciéon para los
pretratamientos alternativos admitidos por QUALICOAT

En principio, si la composicion quimica de una capa de conversion queda igual, no es
necesario solicitar una nueva aprobacién. En la practica, esto significa que se
aceptaran todas las variaciones especificadas en la ficha técnica para ajustar el
sistema a una linea de lacado especifica y obtener el peso de capa especificado. El
producto quimico puede ser dado bajo forma doble o simple. Los fabricantes deben
garantizar que la composicion quimica de la solucion de trabajo es fundamentalmente
la misma que la homologada por QUALICOAT.

Todo cambio de formulacion que pueda llevar consigo modificaciones significativas
en la composicién de la capa de conversion representa un nuevo producto y requerira
pues nueva aprobacion QUALICOAT.

A continuacién algunos ejemplos de cambios que necesitan claramente la concesion
de una nueva aprobacion:
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. Todo cambio en el contenido de metal de la capa por reemplazamiento,
afiadidura o retirada de sistemas metalicos homologados, cuando los productos estan
basados sobre metales de transicién reemplazando el cromo.

. Todo cambio en la composicién polimérica y, por extensién, todo cambio de los
componentes organicos, por reemplazamiento, afiadidura, retirada, etc. cuando sus
componentes estan presentes en la formulacién homologada.

° Todo cambio en el aspecto particular de la capa de conversion. Por ejemplo,
cambio de un aspecto incoloro a un aspecto coloreado.
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A8 - ESPECIFICACIONES PARA EL TRATAMIENTO POR CESTONES

21.

2.2.

2.3.

24.

Introduccion
Para el tratamiento por cestones, las piezas a tratar seran colocadas en lotes dispuestos en
cestas usadas para la inmersion.

Especificaciones

Materiales de los cestones y los separadores

El material usado debe ser compatible con los productos quimicos usados, segun las
especificaciones del suministrador de dichos productos.

Formay numero de separadores

El nimero de separadores debera ser elegido de tal forma que se minimice el contacto entre
las superficies de las piezas.

La forma de los separadores debe garantizar una anchura maxima de contacto de:

e 2 mm. para separadores de acero inoxidable
e 2 mm. para separadores de aluminio

Atencién: las maximas anchuras de contacto son efectivas y no nominales.

Flujo de liquido entre las piezas

Las piezas deben estar suficientemente separadas para permitir la libre circulacion del
liquido a través de la carga.

Soportes de las piezas

Los soportes de las piezas pueden ser realizados en aluminio, acero inoxidable o cualquier
otro material no degradable en los bafios de tratamiento.

Los soportes no deben impedir el movimiento de las piezas.

Las anchuras de contacto no deben exceder de:

Soportes de aluminio: 2 mm.
Soportes de acero inoxidable: 2 mm.
Soportes fabricados en otros materiales: 2 mm.
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ANEXOS
A9 - LISTA DE NORMAS
NGmero Ado Titulo ESPECIFICACIONES
Pinturas y barnices — Determinacion del brillo Brillo
ISO 2813 1994 especular de peliculas de pintura no metalicos a 20, 2.2,212,2.13,6.3.1
60y 85 grados
Recubrimientos no conductores sobre un metal base Espesor del revestimiento
EN ISO 2360 2003 no magnético. Medicién del espesor. Método de las 2.3,6.3.2
corrientes de Foucault (ISO 2360:2003)
Adherencia
EN ISO 2409 1994 Pinturas y barnices — Ensayo de corte por enrejado 24,6.3.4
EN ISO 2815 2003 Pinturas y barnices — Ensayo de penetracion Buchholz 2D5U rggas
EN ISO 1520 2001 Pinturas y barnices — Ensayo de embuticién Ensay02d6e gr:?;)utlmon
Pinturas y barnices — Ensayo de plegado (mandril Resistencia a la fisuracion
EN ISO 1519 2002 cilindrico) durante el plegado
2.7,6.3.8
Pinturas y barnices — Ensayos de deformacion rapide :
EN |SO 6272-1 2004 — Parte 1: Ensayo de caida de una masa, indentador Ensayo geslmpaCto
de gran superficie :
Metddo de ensayo de la resistencia de los :
ASTM D 2794 1999 revestimientosorganicos a los efectos de una rapida Ensayo geslmpaCto
deformacion (impacto) :
Pinturas y barnices — Determinacion de la resistencia Rﬁlsjlr%tee(?gslac% r?::g:]?es:‘%rgs
EN ISO 3231 1997 a atmoésferas himedas que contienen diéxido de didxido de azufre
azufre
2.9
Pinturas y barnices — Evaluacion de la degradacion de
los revestimientos — Designacion de la cantidad y .
|SO 4628-2 2003 tamafo de los defectos, y de la intensidad de los Grado de ampO”amlentO
cambios uniformes de aspecto — Parte 2: Evaluacion 2.9,2.10,2.16
del grado de ampollamiento
Resistencia a la niebla
Ensayos de corrosion en atmésferas artificiales . salina acética
ISO 9227 1990 Ensayos de niebla salina 210
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ANEXOS
NUmero Afo Titulo ESPECIFICACIONES
Pinturas y barnices — Envejecimiento artificial y | Ensayo de envejecimiento
EN ISO 11341 2004 exposicion a radiacion artificial. - Exposicion a la acelerado
radiacion filtrada de una lampara de arco de xenén 212
Pinturas y barnices — Colorimetria — Parte 3: Caculo Variacion del color
ISO 7724/3 1984 de las diferencias de color 212213
Pinturas y barnices — Envejecimiento natural de los Envejecimiento natural
ISO 2810 2004 revestimientos — Exposicion y evaluacion
Método de ensayo de la resistencia a los acidos y al : :
ASTM D 3260 2001 mortero de los revestimientos claros aplicado en planta Resistencia al mortero
sobre perfiles extruidos de aluminio
Atmdsferas y su aplicacion técnica — Atmdsferas para ReSiSteania ala humedad
DIN 50017 1982 . en atmdésfera constante
el ensayo de agua de condensacion 217
Proteccion contra la corrosion — Tratamiento por Pretramiento cromico
DIN 50939 1998 cromo del aluminio — Principios y métodos de ensayo 3.2.2., 6.2.2
Aluminio y aleaciones del aluminio — Fundicién . Accesorios de fundicion
EN 1706 1998 Composicién quimica y propiedades mecamicas Anexo A5
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