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1. Informacion General

Alcance de las Especificaciones

Estas especificaciones no se aplican al lacado en banda. Las presentes
Especificaciones se refieren a la marca de calidad QUALICOAT, que es una marca
registrada. El Reglamento para el uso de la marca de calidad se recoge en el Apéndice
Al.

QUALICOAT no permite que las presiones comerciales, financieras o de otro tipo
comprometan su imparcialidad. Las Especificaciones pueden modificarse cuando se
haya identificado un riesgo para la imparcialidad o cuando deban ajustarse a las nuevas
normas.

El objeto de estas Especificaciones es fijar las exigencias minimas que deberan cumplir
las instalaciones de produccion, las lineas de recubrimiento, los materiales de
recubrimiento organicos, los materiales de conversién quimicos, los procesos y los
productos terminados.

Estas Especificaciones son la base para la concesion y el mantenimiento de la Marca
de Calidad. Todas las prescripciones de estas Especificaciones deberan ser cumplidas
para la obtencion y el mantenimiento de la Marca. En el caso de detectarse
ambigledades o incertidumbres en cualquier parte de estas Especificaciones, se debe
solicitar su aclaraciéon a QUALICOAT.

Las prescripciones para las instalaciones de producciony las lineas de recubrimiento,
son las exigencias minimas para producir una buena calidad. Pueden utilizarse otros
procedimientos, pero a condicién de que hayan sido previamente aprobados por
QUALICOAT.

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

practique.

Los procedimientos para otorgar y renovar una licencia de decoracion se establecen en
un documento aparte (Especificaciones de QUALIDECO - Apéndice a las
Especificaciones de QUALICOAT) que se puede descargar del sitio web de
QUALICOAT.

Estas especificaciones se aplican al material apto para el postformado, pero las normas,
ensayos y procedimientos especfificos s6lo se detallan en el Apéndice Al4 -
Especificaciones para el material con recubrimiento en polvo apto para el postformado.
No se menciona el postformado en los Capitulos 2-6.

Publicacion y revision de las Especificaciones

Las Especificaciones pueden ser completadas o modificadas mediante hojas de
actualizacion que recogen e incorporan las decisiones de QUALICOAT, a la espera de
una nueva edicion. Estas hojas numeradas recogeran el objeto, fechay descripcion de
la resolucion de QUALICOAT. Incluiranla fechade aplicacion. El responsable de calidad
de la sociedad detentadora de la Marca debe de estar siempre en posesion de la Ultima
version de estas Especificaciones.
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Las Especificaciones y las hojas de actualizacion se publican en Internet
(www.qualicoat.net). También seran comunicadas a todos los licenciatarios y a los
poseedores de aprobaciones.

El material de aleacién de aluminio

El material de aluminio o aleacién de aluminio debe ser adecuado para los procesos de
recubrimiento especificados en este documento.

Estara libre de corrosion y no tendra ningln recubrimiento anddico u organico (excepto
el pretratamiento anoddico como se describe en estas Especificaciones).
También debe estar libre de contaminantes, especialmente lubricantes de silicona. Los
radios de los bordes deben ser lo mas grandes posible.

QUALICOAT 3.0

Para abordar los problemas de la corrosiéon y la duracién de los acabados de los
recubrimientos, QUALICOAT ha completado un amplio programa de investigacion
denominado "QUALICOAT 3.0". Los principios de esta nueva evaluacion de la calidad
de los elementos de aleacion, la calidad de la extrusioén, la microestructuray el potencial
de corrosion del aluminio primario y reciclado, se describen en un documento aparte
(Apéndice A13 - QUALICOAT 3.0).

Materiales de recubrimiento y pretratamiento

Los licenciatarios que posean la marca de calidad trataran todos los productos
destinados a aplicaciones arquitecténicas de acuerdo con estas Especificacionesy solo
utilizaran materiales de recubrimiento organicos y materiales de conversién guimica
aprobados por QUALICOAT para dichos productos. Para aplicaciones arquitecténicas
externas, otros materiales se pueden usar solo a solicitud escrita del cliente y solo si hay
razones técnicas para hacerlo. No esta permitido utilizar materiales no aprobados, por
razones comerciales.

Formacién

Los licenciatarios deberan asistir a programas de capacitacion organizados
regularmente por el Licenciatario General o QUALICOAT.

Idioma
La version oficial de estas especificaciones se deriva de la version en lengua inglesa.

En la version inglesa, ciertas formas verbales tienen significados que corresponden a
los requisitos de las Directivas ISO/IEC, Parte 2, Clausula 7.

Las siguientes formas verbales indican requisitos estrictos que deben seguirse para
cumplir con estas especificaciones y de los que no se permite ninguna desviacion:

e Debe.

¢ No debe.

Las siguientes formas verbales indican que, entre varias posibilidades, se recomienda
una como especialmente adecuada, sin mencionar ni excluir otras, o que se prefiere un
determinado curso de accién pero no necesariamente se exige. Ademas, en la forma
negativa, se desaprueba una determinada posibilidad o curso de accién, pero no se

prohibe:
e Deberia.
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¢ No deberia.

Las siguientes formas verbales indican un curso de accion permisible dentro de los
limites de estas especificaciones:

e Puede.

¢ No es necesario.

Las siguientes formas verbales se utilizan para declaraciones de posibilidad y
capacidad, ya sean materiales, fisicas o causales:

e Puede.

e No puede.
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Definiciones

Homologacion:

Linea de lacado:

Linea continua:

indice de curado:

Licencia/Sub-licencia:

Licenciatario/Sub-licenciatario:
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Confirmacion de que un producto especifico (para
recubrimiento o pretratamiento quimico) satisface las
exigencias de las Especificaciones QUALICOAT.

Existen las siguientes categorias de homologaciones:

Clasificacion | Descripcion

Homologacion de un sistema de

P-N° o Lo
recubrimiento en polvo o liquido
Homologacion de un sistema de

PF-N° recubrimiento en polvo apto para

postformado

Homologacién de un sistema de
A-N° pretratamiento quimico ("recubrimiento de
conversion") para material decapado

Homologacion de un sistema de
AP-N° pretratamiento quimico (“"recubrimiento de
conversion") para material preanodizado

Homologacion de un sistema de
AN-N° pretratamiento quimico (con procesos

modificados o nuevas tecnologias)

Una linea de lacado de aluminio para aplicaciones
arquitecténicas que incluye un Unico ciclo de
pretratamiento (preparacion de la superficie, tratamiento
de conversién y secado y un ciclo de lacado (una o mas
cabinas y hornos de polimerizacion).

Una linea de produccion donde las piezas a lacar son
pretratadas, lacadas y curadas sin ninguna manipulacion
intermedia.

Un indice numérico que cuantifica directamente a partir del
grafico de curado, el grado de curado total del
recubrimiento experimentado, contra el programa de
curado de la pintura del proveedor del recubrimiento.

Autorizacién para utilizar la marcade calidad de acuerdo
con las Especificaciones QUALICOAT para todos los
recubrimientos de  aluminio para  aplicaciones
arquitecténicas  producidos en la(s) linea(s) de
recubrimiento del centro de produccion inspeccionado.

La persona juridica que explota el centro de produccion
inspeccionado, es titular de la licencia QUALICOAT para
este centro de produccién especifico y actla como
licenciatario especifico en el mercado. Esto significa
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Ciclo de pretratamiento:
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Laboratorios de ensayo:
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comercializar todos los recubrimientos sobre aluminio
arquitecténico producidos en este centro de produccion
utilizando la marca QUALICOAT de acuerdo con las
Especificaciones. La misma persona juridica también
puede explotar otros centros de produccién y ser titular de
licencias QUALICOAT independientes para los mismos.

Permiso para conceder licencias y aprobaciones en un
territorio concreto.

Asociacion nacional o internacional que posee la licencia
general QUALICOAT para un territorio definido.

Material de aluminio laminado en frio recubierto apto para
postformado (chapas o bobinas).

Accion de trabajar, mediante plegado o conformado
(estampado), chapas o bobinas de aluminio yarecubiertas.

Sistema de tanques para la aplicacion por pulverizacion o
inmersion de productos quimicos, enjuagues y/o procesos
electroquimicos, creando una secuencia de proceso para
el pretratamiento de las piezas a recubrir. Un solo ciclo de
pretratamiento comprende una etapa especifica de
recubrimiento de conversion quimica o, en el caso del
preanodizado, el bafio de preanodizado.

Instalacion de produccion de materiales de recubrimiento,
productos quimicos o recubrimientos. En el caso de una
instalacion de recubrimiento, el licenciatario puede operar
una o varias lineas de recubrimiento en un centro de
produccién. Un centro de produccion deberd tener una
direccion postal distinta.

Entidades independientes de ensayos de la calidad y de
inspeccion debidamente autorizadas por el Licenciatario
General o0 por QUALICOAT.
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Capitulo 2

Meéetodos de Ensayo y Exigencias
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Métodos de ensayo y requerimientos

Los métodos de ensayo descritos a continuacion se utilizaran para el control de los
productos terminados y para la aprobacion de materiales de recubrimiento organicos y
materiales de conversion quimica (ver capitulos 4y 5).

Los métodos de ensayo estan basados en normas internacionales, cuando éstas
existen, y estan relacionadas en el Apéndice A9. Las exigencias han sido especificadas
por QUALICOAT sobre la base de experiencias practicas y/o programas de ensayo
organizados por QUALICOAT.

Para los ensayos mecanicos estipulados en § 2.6, 8§ 2.7 y 8§ 2.8, las probetas de ensayo
deben ser de la aleacion AA 5005 H24 o H14 (AIMg 1-semi duro), de 0,8 0 1 mm. de
espesor, u otros aprobados por QUALICOAT. Todos los ensayos mecanicos deben
realizarse por la cara opuesta a la superficie significativa.

Para los ensayos de corrosion (8 2.10 y 8 2.11), las muestras de ensayo deben
realizarse en la aleacién AA 6060 o AA 6063. Si la produccién principal en una linea de
recubrimiento se realiza en planchas o aleaciones distintas de las AA 6060 o AA 6063
los ensayos de corrosion deben realizarse con el material que realmente se trabaja.

Aspecto
El aspecto se evaluara 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 utilizacién de la pieza. Se excluyen los bordes,
las hendiduras profundas y las superficies secundarias. El recubrimiento organico sobre
las superficies significativas no puede tener ningun rasgufio que llegue al metal. Cuando
se examine el recubrimiento organico sobre las superficies significativas bajo un angulo
oblicuo de 60°, aproximadamente, ninguno de los defectos relacionados a continuacion
debera ser visible a una distancia de 3 metros: rugosidad excesiva, lineas de colores,
burbujas, inclusiones, crateres, hinchazones, manchas, picaduras, rasgufios u otros
defectos eventuales.

El recubrimiento sera de color y brillo uniformes con buena capacidad de cubricion.
Cuando se inspeccione una pieza en obra deben cumplirse las siguientes condiciones:

- para las piezas usadas al exterior: el recubrimiento debe inspeccionarse a una
distancia, como minimo, de 5 metros.

- paralas piezas usadas en interiores: el recubrimiento debe inspeccionarse a una
distancia, como minimo, de 3 metros.

Exigencias especificas para ensayar y aprobar materiales de recubrimiento
(laboratorios):

El color del recubrimiento organico se medira en la superficie significativa.

La desviacion de color (ISO 11664-4) de la carta RAL certificada no debe ser mayor que
el limite prescrito en Apéndice A8.

1 Lista de tolerancias de color previas a la concesién o renovacién de una aprobacion (para laboratorios

QUALICOAT)
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Brillo
ISO 2813 - Utilizando luz incidente a 60° de la normal.

Nota: Si la superficie significativa es muy pequefa (con acabado estructurado tipo a2, o
altamente metalizado), tan inaccesible como para permitir una medicién del brillo con el
aparato, se deberda comparar el brillo visualmente con una probeta de referencia
suministrada por el proveedor de polvo (bajo el mismo angulo de observacion).

EXIGENCIAS:

Categoria de Brillo Intervalo de Brillo Variacion aceptable*

1 (mate) 0 - 30 +/- 5 unidades
2 (satinado) 31 - 70 +/- 7 unidades
3 (brillo) 71 - 100 +/- 10 unidades

(* variacion admisible con relacién al valor nominal especificado por el fabricante de la pintura)

Espesor del recubrimiento
ISO 2360

El espesor del recubrimiento organico en cada parte a ser ensayada se medira en la
superficie significativa en no menos de cinco areas de medicion (aprox.1 cm?).

EXIGENCIAS:

Pintura en polvo3:

Clase 1 : 60 um
Clase 1.5 60 um
Clase 2 : 60 um
Clase 3 : 50 um
Polvos con dos capas (clases 1 y 2) : 110 pm
Polvos PVDF con dos capas : 80 um

Pinturas liquidas

Se definiran por el proveedor de recubrimiento liquido y documentado en una ficha
técnica con la aprobacién del Comité Ejecutivo.

Otros recubrimientos organicos pueden requerir espesores diferentes, pero sélo
deberan aplicarse con la aprobacion del Comité Ejecutivo.

Evaluacion final

Ninguno de los valores medidos debera ser inferior al 80% del valor minimo
especificado; de lo contrario, el ensayo de espesor en su conjunto se considerara
insatisfactorio.

Los resultados se evaluaran segun se muestra en cuatro ejemplos tipicos (espesor
minimo para recubrimientos de 60 um):

2 Ver Apéndice A3
3 Existen diferentes clases de polvos de recubrimiento que cumplen con diferentes requisitos. La clase a la

gue corresponde cada recubrimiento de pintura aparece indicada en su correspondiente aprobacion.
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Ejemplo 1:
Valores medidos en ym: 82, 68, 75, 93, 86 media: 81
Apreciacion: Esta muestra es satisfactoria.

Ejemplo 2:

Valores medidos en um : 75, 68, 63, 66, 56 media: 66
Apreciacion: Esta pieza es buena, dado que el espesor medio es superior a 60 umy que
ningun valor medido es inferior a 48 um (80% de 60 ym).

Ejemplo 3:

Valores medidos en um : 57, 60,59, 62,53 media: 58
Apreciacion: Esta pieza no es satisfactoria y entra dentro del articulo de "piezas no
conformes" de la tabla 5.1.6.

Ejemplo 4:

Valores medidos en ym : 85, 67,71, 64,44 media: 66
Apreciacion: Esta muestra es no satisfactoria, aunque el espesor medio es superior a

60 um. La visita de inspeccién debe ser considerada como no conforme, ya que uno de
los valores medidos (44 um) es inferior al limite del 80% del valor exigido (48 pm).

2.4. Adherencia
24.1 Adherencia en seco
ISO 2409
Se utilizard una cinta adhesiva con una resistencia de adhesion entre 6 N por 25 mm de
anchoy 10 N por 25 mm de ancho. La cinta debe tener al menos 25 mm de ancho.
La separacion de los cortes debe ser de 1 mm para espesores de recubrimiento organico
de hasta 60 um, 2 mm para espesores entre 60 um y 120 um, y 3 mm para espesores
superiores a 120 um.
EXIGENCIAS:
El resultado deberéa ser 0.
2.4.2 Adherencia en hiumedo
Sumergir la muestra durante dos horas en agua hirviendo desmineralizada (méaximo
10 pS/cm a 25°C). Retirar la muestra y dejarla enfriar a temperatura ambiente.
Después de una hora, pero dentro de un plazo de dos horas, se efectuara un corte
transversal de acuerdo con § 2.4.1.
EXIGENCIAS:
Ningun signo de desprendimiento o formacién de ampollas. Valor de corte transversal
0. El cambio de color es aceptable.
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2.5. Indentacion Buchholz
ISO 2815
EXIGENCIAS:
Minimo 80 al espesor de recubrimiento requerido.
2.6. Ensayo de embuticion (solo para las aprobaciones de
recubrimientos organicos)
Para todos los recubrimientos organicos excepto para las pinturas en polvo clase 1.5, 2
y 3:1SO 1520
Recubrimientos en polvo de Clase 1.5,2y 3:
Seguir el procedimiento de ISO 1520 seguido de un ensayo con cinta adhesiva segun
se especifica mas abajo:
Después de la deformacion mecanica, aplicar una cinta adhesiva (ver § 2.4) sobre la
superficie significativa del panel de ensayo. Cubrir la superficie apoyando firmemente
sobre el recubrimiento a fin de eliminar las burbujas o bolsas de aire. Al cabo de un
minuto, retirar de un golpe seco la cinta adhesiva perpendicularmente a la superficie.
EXIGENCIAS:
Minimo 5 mm. para las pinturas en polvo (clases 1, 1.5, 2y 3).
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 recubrimientos electroforéticos.
Para que sea significativo, el ensayo debe efectuarse sobre un recubrimiento cuyo
espesor sea proximo al minimo requerido.
En caso de un resultado negativo, el ensayo se repetira en un panel recubierto con un
espesor de
e Clases 1,15y 2:60a70 um
e Clase 3:50a 60 um
Examinado a simple vista, el recubrimiento no debe presentar ningin signo de fisuracion
o desprendimiento, excepto en el caso de las pinturas en polvo clase 1.5,2 y 3.
Pinturas en polvo de clase 1.5, 2y 3:
Examinado a simple vista, el recubrimiento no puede presentar ningin desprendimiento
después del ensayo con cinta adhesiva.
2.7. Ensayo de doblado
Para todos los recubrimientos organicos excepto las clases 1.5, 2 y 3: ISO 1519
Pinturas en polvo de clase 1.5, 2y 3:
ISO 1519 seguido de un ensayo con cinta adhesiva segun el método que se especifica
a continuacion:
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Después de la deformacion mecanica, aplicar una cinta adhesiva (ver parrafo 2.4) sobre
la superficie significativa del panel de ensayo. Cubrir la superficie apoyando firmemente
sobre el recubrimiento a fin de eliminar las burbujas o bolsas de aire. Al cabo de 1
minuto, retirar de un golpe seco la cinta adhesiva perpendicularmente a la superficie.

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

En caso de un resultado negativo, el ensayo se repetira en un panel recubierto con un
espesor de

e Clases1,15y2:60a70pum
e Clase 3:50a 60 um

EXIGENCIAS:

Doblar alrededor de un mandril de 5 mm para todos los recubrimientos organicos,
excepto para recubrimientos liquidos de dos componentes y diluibles con agua. Para
estos, use un mandril de 8 mm.

Con una visién corregida normal, el recubrimiento no debe mostrar signos de
agrietamiento o desprendimiento, a excepcion de los recubrimientos en polvo de las
clases 1.5,2y 3.

Recubrimientos en polvo clase 1.5, 2 v 3:

Examinando a simple vista, el recubrimiento organico no debe mostrar ningln signo de
desprendimiento después del ensayo de adhesion de traccion de la cinta.

2.8. Ensayo de Impacto
(Solo para pinturas en polvo)
El impacto ser& efectuado sobre la cara no lacada, pero el examen debera ser realizado
sobre la cara lacada.
- Polvos de clase 1 (1 0 2 capas), trabajo: 2,5 Nm: ISO 6272-2 /| ASTM D 2794
(diametro de la esfera: 15,9 mm).
- Polvos de 2 capas PVDF, fuerza: 1,5 Nm: ISO 6272-1 0 ISO 6272-2 /| ASTM D
2794 (diametro de la esfera: 15,9 mm).
- Polvos de clase 1.5, 2y 3, fuerza: 2,5 Nm: ISO 6272 o I1SO 6272-2 /| 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 § 2.4)
sobre la superficie significativa del panel de ensayo. Cubrir la superficie
apoyando firmemente sobre el recubrimiento a fin de eliminar las burbujas o
bolsas de aire. Al cabo de 1 minuto, retirar de un golpe seco la cinta adhesiva
perpendicularmente a la superficie.
Para ser significativo, el ensayo debe ser efectuado sobre un recubrimiento cuyo
espesor sea proximo al minimo requerido.
En caso de resultado negativo, el ensayo debe repetirse sobre un panel recubierto con
un espesor de:
e Clases 1,15y 2:60a70um
e Clase 3:50a 60 um
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EXIGENCIAS:

Examinado a simple vista, el recubrimiento no debe presentar ni fisuracion ni
desprendimiento, excepto en los casos de las pinturas en polvo de clase 1.5, 2y 3.

Pinturas en polvo de clase 1.5, 2y 3:

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

2.9. Resistencia a atmdésferas hiumedas conteniendo didxido de
azufre

ISO 22479 Método B (0,2 | SOz - 24 ciclos). Se realizara una incision en formade X con
una anchura de 1 mm para cortar el recubrimiento organico hasta el metal.

EXIGENCIAS:

No se producird ampollamiento o infiltracion que supere 1 mm a ambos lados de la
incisién. No habra cambio de color* o ampollamiento mayor de 2 (S2) segin la norma
ISO 4628-2.

El punto de cruce de la incision en forma de X debe incluirse en la evaluacion.

2.10. Resistencia a la niebla salina acética

ISO 9227. Se realizara una incision en formade X con una anchura de 1 mm para cortar
el recubrimiento organico hasta el metal. Se requieren 3 perfiles AA 6060 o AA 6063
para el ensayo.

Para todos los recubrimientos organicos, excepto clase 3: duracion de ensayo: 1.000 h
Para las pinturas en polvo clase 3: duracion de ensayo: 2.000 h

EXIGENCIAS:

No existirh ampollamiento mayor de 2 (S2) segun la norma ISO 4628-2. Esta permitida
una infiltracion maxima de 16 mm? para marcas de 10 cm. de longitud, pero la longitud
de cualquier infiltracion individual no debe superar los 3 mm segun la norma EN 12206-
1.

El punto de cruce de la incision en forma de X debe incluirse en la evaluacion.

El inspector tomara tres muestras de diferentes perfiles cogidos de lotes distintos. Los
resultados seran clasificados segun la siguiente escala:

3 muestras satisfactorias = 0 muestras insatisfactorias
2 muestras satisfactorias 1 muestra insatisfactoria

1 muestra satisfactoria 2 muestras insatisfactorias
0 muestras satisfactorias 3 muestras insatisfactorias

OO w>

4 Si hay algin cambio de color, las muestras se calentaran a 105°C durante 30 minutos y se realizara una nueva
evaluacién del cambio de color.
Las manchas oscuras/marrones se limpiaranmediante pulido (por ejemplo, con pasta de pulidoaplicada con almohadilla
de melamina) y se realizara una nueva evaluacion del color.
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Evaluacion final del ensayo de niebla salina acética (AASS):

ACCIONES CORRECTORAS

CALIFICACION ]
APROBACION LICENCIA
(CONCESION/RENOVACION) (CONCESION/RENOVACION)
A . . - .
. ) Sin acciones Sin acciones

Satisfactorio

B . . g .z

Sin acciones » Notificacion al lacador

Satisfactorio

Insatisfactorio segundo ensayo es C o

» Repeticion del ensayo
de niebla salina acética. >

) Repeticion del ensayo AASS. Si el resultado
Si el resultado de este

de este segundo ensayo es C o D, la
inspeccion se repetira

C >

D, todos los ensayos
seran repetidos

Insatisfactorio repetirse.

D » Todos los ensayos de
laboratorio deberan » Lainspeccion se repetira

2.11.

Test Machu

(Ensayo acelerado de corrosion sobre perfiles extruidos de AA6060 o AA6063
solamente)

Antes de la inmersion, debe hacerse una incision en forma de X en la superficie
significativa con un ancho de 1 mm, realizada con una herramienta especial de cortey
hasta llegar al metal. Si las dimensiones de la muestra son inferiores a 70 x 70 mm. se
hard una sola incision en sentido longitudinal.

Solucién de ensayo:

NaCl : 50+ 1 g/l
CHsCOOH (Glacial) : 10+ 1 mli
H202 (30%) : 5+1 mil
Temperatura : 37+1°C

Duracion del ensayo : 48 + 0.5 horas

El pH de la solucién estara situado entre 3,0 y 3,3. Después de 24 horas, afadir 5 ml/l
de agua oxigenada H20:2 (30%) y corregir el pH con &cido acético glacial o sosa caustica.
Para cada ensayo, hay que utilizar una nueva solucion.

EXIGENCIAS:
La corrosion no debe extenderse mas alla de 0,5 mm. a ambos lados de la incision.

El punto de cruce de la incision en forma de X debe incluirse en la evaluacion.
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El inspector tomara tres muestras de diferentes lotes. Los resultados se clasificaran de
acuerdo a la siguiente escala:

A. 3 muestras satisfactorias = 0 muestras insatisfactorias
B. 2 muestras satisfactorias = 1 muestra insatisfactoria

C. 1 muestrasatisfactoria = 2 muestras insatisfactorias
D. 0 muestras satisfactorias = 3 muestras insatisfactorias

Evaluacion final del Test Machu:

CALIFICACION EVALUACION
A satisfactorio
B satisfactorio
C insatisfactorio
D insatisfactorio

Ensayo de envejecimiento acelerado

Ensayo de envejecimiento acelerado paralas clases 1,15y 2
ISO 16474-2 Método A (filtros de luz diurna) - Ciclo 1 (102 min seco/18 min hiumedo)
Clases 1,15y 2

Para otorgar una aprobacion, se ensayaran tres paneles para cada color en diferentes
areas de la camara climética.

Para las renovaciones, solo se probara un panel, a excepcion de los recubrimientos
en polvo de clase 2 y los colores prohibidos que también se ensayaran por triplicado.

La posicion de todos los paneles se cambiara aproximadamente cada 250 horas.

Después de 1.000 horas de exposicion se lavardan los paneles con agua
desmineralizada y se revisaran los siguientes parametros:

- Variacion de brillo ISO 2813 - Angulo de incidencia 60°.
- Cambio de color: Formula AE’a» CIELAB segun ISO 11664-4, medidas realizadas
con el brillo especular incluido.

Se realizardn 3 medidas de color sobre cada uno de los paneles de ensayo, antes y
después de ensayo de envejecimiento acelerado.

EXIGENCIAS:

Brillo retenido®

El brillo retenido ser&a al menos:

e 50% para clase 1

Brillo medido después del ensayo

Brillo retenido = Valor inicial de brillo X 100
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e 75% para clase 1.5
e 90% para clase 2
Cambio de color:

El cambio de color AE no ser4 mayor que:

¢ los limites especificados en el Apéndice A12 para la clase 1

e 75% de los limites especificados en el Apéndice A12 para la clase 1.5
e 50% de los limites especificados en el Apéndice A12 para la clase 2

En caso de resultado insatisfactorio, se debe realizar una evaluacion visual adicional
para los:

e recubrimientos organicos clase 1

e recubrimientos organicos con aspecto estructurado en todas las categorias de
brillo;

e recubrimientos organicos metalicos o con efecto metalizado (ver Apéndice A4)

e recubrimientos organicos en colores claros (L> 70)

Evaluacion final del ensayo de envejecimiento acelerado (en el caso de ensayo
por triplicado)

Los resultados de las mediciones instrumentales seran evaluados de acuerdo con el
siguiente criterio:

PANELES (valores individuales) | EVALUACION
3 paneles OK SATISFACTORIO
2 paneles OK y 1 panel NO OK SATISFACTORIO
1 panel OKy 2 paneles NO OK INSATISFACTORIO
3 paneles NOT OK INSATISFACTORIO
2122 Ensayo de envejecimiento acelerado parala clase 3
Para los polvos clase 3, se reemplazara el ensayo de envejecimiento acelerado por 3
afos de exposicion en Florida.
EXIGENCIAS:
Retencion de brillo:
El brillo retenido debe ser, al menos, del 80% después de 3 afios
Cambio de color:
El cambio de color AE no debe de ser mayor que el 50% de los limites especificados en
el Apéndice A12
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Ensayo de envejecimiento natural
Exposicion en Florida segun la ISO 2810
El ensayo deberd comenzar en abril.®

Recubrimientos organicos Clase 1

Las muestras deben exponerse durante 1 afio en expositores orientados al Sur e
inclinados 5° con respecto a la horizontal.

Son necesarios 4 paneles por color (3 para envejecimiento y 1 como panel de
referencia).

Recubrimientos organicos Clase 1.5

Las muestras deben exponerse durante 2 afios con una evaluacién anual en
expositores orientados al Sur e inclinados 5° con respecto a la horizontal.

Se necesitan 7 paneles por color (3 por afio de envejecimiento y 1 como panel de
referencia).

Recubrimientos organicos Clase 2

Las muestras deben exponerse durante 3 afios con una evaluacién anual en
expositores orientados al Sur e inclinados 5° con respecto a la horizontal.

Se necesitan 10 paneles por color (3 por afio de envejecimiento y 1 como panel de
referencia).

Recubrimientos organicos Clase 3

Las muestras deben exponerse durante 10 afios en expositores orientados al Sur e
inclinados 45° con respecto a la horizontal.

Todos los paneles deberan ser limpiados y medidos una vez al afio en el Laboratorio de
Florida.

Después de 3, 5y 7 afos, se deben enviar 3 paneles al Laboratorio de QUALICOAT
encargado de la evaluacion. Los 3 paneles restantes seran enviados al laboratorio
encargado al finalizar el periodo de exposicién de 10 afios.

Para todas las clases:

Dimensiones de las muestras: aproximadamente. 100 x 305 x 0.8 - 1 mm

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

Inmersion durante 24 horas en agua desmineralizada (temperatura maxima 25°C) con
un 1% de agente tenso-activo, aclarar después limpiando la superficie con agua
corriente, utilizando una esponja suave y ejerciendo una ligera presion o cualquier otro
meétodo aprobado por el Comité Técnico. Esta operacion no debe rayar la superficie.

El brillo serd medido segun 1SO 2813, en angulo de 60°

Se establecera el valor medio sobre la base de mediciones colorimétricas. Las
condiciones de medicién y de evaluacion colorimétrica son las siguientes:

6 Un procedimiento completo (PFLO) esta disponible
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- Variacion de color: Formula AE CIELAB segun ISO 11664/4, medidas realizadas
con el brillo especular incluido.

- La evaluacion colorimétrica se hara para iluminacién normalizada D65 y para
observador de referencia a 10° de la vertical.

Para determinar el brillo y el color se efectuardan 3 mediciones sobre las muestras
lavadas, asi como sobre las muestras de referencia no expuestas al ensayo. Estas
medidas se tomaran en diferentes puntos distantes, al menos, 50 mm unos de otros.

EXIGENCIAS:
Brillo retenido

El brillo retenido debe ser, al menos, del 50% para los recubrimientos organicos de clase
1.

Para los recubrimientos orgénicos clase 1.5 se aplican los siguientes valores:

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

Para los recubrimientos organicos clase 2 los valores prescritos son los siguientes:

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

Para los recubrimientos organicos clase 3 se aplicaran los siguientes valores:

- Después de 3 afos en Florida al menos 80%
- Después de 5 afios en Florida : al menos 70%
- Después de 7 afos en Florida : al menos 60%
- Después de 10 afios en Florida : al menos 50%

En caso de resultados insatisfactorios, una evaluacion visual adicional se realizara para:
e recubrimientos organicos categoria 1
e recubrimientos organicos estructurados en todas las categorias de birillo;
e recubrimientos organicos metalicos o con efecto metalizado (ver Apéndice A4).
e recubrimientos organicos en colores claros (L> 70)

Cambios de color

Para los recubrimientos organicos clase 1, 1.5 y 2 los valores de AE no podran ser
superiores a los valores maximos prescritos en la tabla anexa (ver Apéndice A12).

Para los recubrimientos organicos clase 3 se aplicaran los siguientes valores:

- Después de 3 afios en Florida: max. el 50% de los limites prescritos en el
Apéndice A12

- Después de 10 afios en Florida: satisfaciendo los limites prescritos en la tabla.
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EVALUACION VISUAL

En caso de resultado insatisfactorio, se realizara una evaluacion visual adicional para
e recubrimientos organicos de categoria 1

e recubrimientos organicos con aspecto estructurado en todas las categorias de
brillo

e recubrimientos organicos con efecto metdlico o metalizado (véase el Apéndice
A4)

e recubrimientos organicos en colores claros (L > 70)
En caso de duda, el GT Florida podra realizar una evaluacion visual adicional de los

paneles recubiertos de todas las clases y categorias aunque no pertenezcan a la lista
anterior de candidatos a evaluacion visual.

La decisién del GT Florida tras la evaluacion visual no es reversible.

2.14. Ensayo de polimerizacion

Disolvente prescrito para los recubrimientos liquidos: MEC o el especificado por el
fabricante de la pintura liquida y aprobado por el Comité Técnico.

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

Tomar un trozo de algodén empapado en el disolvente. En 30 segundos, como maximo,
efectuar 30 idas y venidas frotando ligeramente el trozo de algodon 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 blanda

2. Pelicula mate y rayable con la ufia.

3. Ligera pérdida de brillo (menos de 5 unidades).

4. Sin cambios perceptibles. No se puede rayar con la ufia.

EXIGENCIAS:
Los niveles 3 y 4 son considerados satisfactorios.
Los niveles 1 y 2 son considerados no satisfactorios.

Para las pinturas en polvo, este ensayo es opcional en el autocontrol, y es meramente
indicativo no pudiendo, por si solo, cuestionar la calidad del recubrimiento.

2.15. Resistencia al mortero

El ensayo se efectuard de acuerdo con la norma EN 12206-1, con las siguientes
modificaciones:

¢ Cantidad de agua: 60 - 65 g de agua del grifo

e Porciones: 1 Porcién (g 40 mm y 5-6 mm de espesor) en lugar de 4 porciones
como se menciona en la norma.
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EVALUACION:

Distancia: 20-40cm

Angulo: no fijo

Luz: D65 en el armario de luz
EXIGENCIAS:

El mortero debe poder gquitarse facilmente, sin dejar residuos. Cualquier dafio mecanico
de la superficie debido a la acciébn mecanica de los granos de arena, no debera ser
tenido en consideracion.

Cualquier cambio en el aspecto/color de los recubrimientos organicos metalicos o con
efecto metalizado no excedera el grado 1 de la escala de referencia (ver Apéndice A4).
El resto de los colores no mostraran ningun tipo de cambio.

2.16. Resistencia a la humedad en atmosfera constante
ISO 6270-2
Se realizara una incision en formade X con una anchura minima de 1 mm para marcar
el recubrimiento organico hasta el metal.
La duracion del ensayo es de 1.000 horas para todos los recubrimientos organicos
excepto para la clase 3 que sera de 2.000 horas.
EXIGENCIAS:
No existira ampollamiento mayor de 2 (S2) segun la norma ISO 4628-2; la infiltracién
maxima al nivel de la cruz: 1 mm.
El punto de cruce de la incision en forma de X debe incluirse en la evaluacion.
2.17. Aserramiento, fresado y taladrado
Para estos ensayos, se utilizaran Utiles afilados y adaptados al aluminio, a fin de
controlar la buena calidad del recubrimiento
EXIGENCIAS:
No debe haber ningun desprendimiento de la capa de pintura.
2.18. Ensayo de corrosion filiforme
METODO DE ENSAYO
ISO 4623-2 con la siguiente modificacién
Las incisiones deben hacerse como sigue:
En cada muestra, haga dos marcas de trazo perpendiculares entre si, cada una de al
menos 30 mm de largo y a una distancia de al menos 10 mm entre siy desde los bordes.
Las marcas de trazo seran de 1 mm de ancho con una forma rectangular.
Si las muestras tienen un ancho pequefio (<50 mm), no se realizar& una marca
horizontal (perpendicular a la direccion de extrusion).
La corrosion se produce dejando caer cuidadosamente gotas de &cido clorhidrico
(concentracion 37%, densidad 1,18 g/cm3) a lo largo de las incisiones y dejando actuar
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el acido durante 1 minuto. A continuacién, el acido debe ser retirado cuidadosamente
con un trapo o similar. Después de un acondicionamiento de 1 hora en atmosfera de
laboratorio, introducir las muestras en la camara de ensayo a 40+2 °Cy 82+5 % de
humedad relativa durante 1.000 horas.

EVALUACION
Basada en la norma ISO 4628-10.

Usando una regla, determine la longitud del filamento mas largo L (mm) como se
describe en la norma SO 4628-10, informando sobre los resultados para las dos marcas
por separado.

Los peores resultados de cada muestra de ensayo se informaran para la evaluacion

final.

En caso de corrosion filiforme regular, utilice el método 1.

Para corrosion filiforme irregular, use el método 2.
EXIGENCIAS:

Limites aceptables dentro de los 10 cm. a cada lado de laincision

L (filamento mas largo) £ 4 mm.

M (longitud media de los filamentos) <2 mm.

El inspector tomara tres muestras de diferentes perfiles cogidos de lotes distintos. Los
resultados serén clasificados segun la siguiente escala:

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

D. 0 muestras satisfactorias

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

3 muestras no satisfactorias

Evaluacion final del ensayo de corrosion Filiforme (FFC):

HOMOLOGACION / RENOVACION
CALIFICACION [ HOMOLOGACION DE UN SITEMA DE .
PRETRATAMIENTO ALTERNATIVO RENOVACION DE LICENCIA SEASIDE
A Satisfactorio Satisfactorio
B Satisfactori Satisfactorio con notificaciéon al
atistactorio licenciatario
Insatisfactorio No satisfactorio
» Repeticion del ensayo de » Repeticion del ensayo de
c corrosion filiforme corrosion filiforme
» Siel resultado de este segundo » Si el resultado de este segundo
ensayo es C o D, se repetiran ensayo es C o D, se repetira la
todos los ensayos visita
Insatisfactorio Insatisfact.orio _ o
D » Todos los ensayos de laboratorio » Lainspeccion completa (incluido
deben repetirse SEASIDE), y sin anuncio previo,
debe realizarse
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Ensayo de la mancha de agua
METODO DE ENSAYO
El ensayo se realizara en un panel.

Elagua desmineralizada se calentara hasta 60°C en un vaso de precipitados del tamafio
adecuado y se mantendra bajo agitacion a una temperatura uniforme. El panel de
ensayo se sumergira por la mitad en agua. Se debe tener cuidado de no poner el panel
en contacto con la parte inferior del vaso de precipitados. El panel se sumergira durante
24 horas a 60 + 1°C. Elvidrio debe estar debidamente cubierto para evitar la evaporacion
del agua.

Al final del ensayo, el panel se enfriara inmediatamente en agua desmineralizada a una
temperatura <5 ° C. Luego se secara con toallas de papel sin frotar.

Cambio de color: formula ELE y AL CIELAB segun ISO 11664-4, medicion que incluye
reflexion especular.

EXIGENCIAS:

Cambio de color

Los valores de AL seran menores de 4.

Ensayo de resistencia al rayado y al desgaste (Martindale)’

METODO DE ENSAYO - CEN/TS 16611

El ensayo se realizara en un solo panel.

Dimensiones del panel de ensayo: A5 o 150x150 mm. Se debe evitar cualquier
deformacion de los paneles de ensayo que pueda afectar los resultados.

El espesor del recubrimiento en polvo debe estar entre 60 pm y 90 um.

El panel de ensayo se acondicionara a 23 +2°C y 50 + 5% de HR durante, al menos, 16
horas. La superficie de ensayo debe limpiarse cuidadosamente con un pafio antes y
después del ensayo sin rayar la superficie, antes de tomar medidas de brillo.

El panel de ensayo se fijara al plato del equipo Martindale con una cinta adhesiva de
doble cara u otros medios, para que la superficie de ensayo permanezca totalmente
plana. La almohadilla abrasiva (3M Scotch Pad, CF-RL 7448, ultrafina, gris) se fijara en
la placa guia del soporte con una cinta adhesiva de doble cara. El soporte para material
de desgaste consta de una placa guia con un diametro interior de 90 £ 0,5 mmy un eje
(sin peso adicional del anillo) para un total de 155 + 2 g.

El panel de ensayo se fijara en el equipo de ensayo Martindale. El cabezal de ensayo
se moveraatraveés de la superficie describiendo figuras de Lissajous de 1.5 martindales,
es decir, 24 movimientos (1 martindale = una figura de Lissajous con 16 movimientos).

El ensayo se llevarda caboa 23+ 2 ° Cy 50 + 5% de HR.

Se utilizard una nueva almohadilla de abrasion (3M Scotch Pad, CF-RL 7448, ultrafina,
gris) para cada ensayo y muestra.

7 Los laboratorios recopilaran los datos obtenidos a partir de las renovaciones de 2020 (exposicién de Florida 2021-2022 / 3/4). No
tendran consecuencia en los resultados del ensayo en caso de fallo hasta las renovaciones de 2022.
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De acuerdo con la figura 1, se realizaran cinco mediciones de brillo en los paneles (de
acuerdo con ISO 2813 con un angulo de incidencia de 60°) antes y después del ensayo
de Martindale. Para las cinco mediciones, el dispositivo de medicion del brillo debe
colocarse y desplazarse sobre la superficie recubierta de acuerdo con la figura 1.

GLOSS MEASUREMENT DEVICE

45 +1 mm

LISSAJOUS
SCRATCH FIGURE
SAMPLE

Figura 1: Representacion esquemaética de los puntos de medicion en la muestra

EXIGENCIAS:
Retencion de brillo®

La retencion media de brillo sera, al menos, del:
e 60% para recubrimientos organicos con una apariencia estructurada en
todas las clases
40% para recubrimientos organicos lisos clase 1y 1.5
30% para recubrimientos organicos lisos de clase 2y 3

Valor del brillo medido despuésdel ensayo

8 Retencion de brillo = — - X 100
Valor inicial del brillo
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Capitulo 3

Prescripciones de trabajo
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3. Prescripciones de trabajo

3.1. Almacenamiento de los productos a tratar y disposicion del
equipo

3.1.1 Almacenamiento
Aluminio
Las piezas a tratar deben ser almacenadas en una sala separada o, al menos, a una
distancia suficiente de los bafios de proceso. Deben de estar protegidas contra la
condensacion y la suciedad.
Materiales para el recubrimiento en polvo y liquido
Los materiales para el recubrimiento tienen que almacenarse de acuerdo con las
especificaciones del fabricante.
Productos quimicos
Los productos quimicos tienen que almacenarse de acuerdo con las especificaciones
del fabricante.

3.1.2 Disefio de la planta
El disefio de la planta debe realizarse de forma tal que se impida cualquier tipo de
contaminacion.

3.2. Preparacion de la superficie
Las superficies de las piezas a tratar estaran limpias y exentas de cualquier tipo de
oxidacion, descamacion o polvo, grasas, lubricantes, marcas de manos o cualquier tipo
de contaminacién que pueda perjudicar el acabado final. Las piezas deben ser atacadas
antes del recubrimiento de conversion. Se definen dos pretratamientos preliminares: el
éstandar (obligatorio) y el ampliado (voluntario, para la calificacion SEASIDE).
Los productos a tratar deben ser dispuestos, bien amarrados individualmente al bastidor,
o bien colocados en cestones como se estipula en el Apéndice A7. Cada pieza debe ser
tratada completamente de una sola pasada, en cada una de las etapas.
Los accesorios de fundicion tienen exigencias especiales (ver Apéndice A5 -
Especificaciones particulares para el lacado de accesorios de aluminio para
aplicaciones en arquitectura bajo la marca de calidad QUALICOAT).
No esta permitido aplicar ningin proceso de ataque quimico o recubrimiento por
conversion que no esté estipulado en el Capitulo 3 o en el Apéndice A6 de las
Especificaciones QUALICOAT. En el caso de procesos modificados o nuevas
tecnologias que no estén estipuladas en el Capitulo 3 o en el Apéndice A6, se requerira
en primer lugar un muestreo y ensayo preliminar (PST) del proceso de ataque y/o
recubrimiento por conversion de acuerdo con el Apéndice A6b. Solo después de que
este ensayo preliminar se haya completado con éxito, podra seguir una aprobacion (n°
A) del sistema de pretratamiento de acuerdo con el Apéndice A6.
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Tasade ataque

Todos los pretratamientos quimicos para recubrimientos organicos en polvo y liquidos
deben incluir una etapa inicial de ataque del aluminio de una o mas etapas.

Se admiten los siguientes tipos de ataque:
= Tipo A: ataque &cido
e Tipo Al: ataque acido unico
e Tipo A2: ataque acido + ataque acido
= Tipo AA: ataque dual
e Tipo AAL: ataque alcalino + ataque &cido
e Tipo AA2: ataque &cido + ataque alcalino + ataque acido.

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 ataque. Si la toma de la muestra es imposible,
el método de control utilizado para medir la tasa de ataque, se definira de acuerdo con
el Licenciatario General, o directamente con QUALICOAT en aquellos paises que no
tengan Licenciatario General. Toda nueva linea de recubrimiento debe disefiarse de
forma tal que permita la toma de las probetas de ensayo después de cada etapa.

La tasa de ataque se mide con perfiles de la aleacion AA 6060 o AA 6063. Si la
produccion principal de la planta es de chapas o de aleaciones distintas de las AA 6060
0 AA 6063 el inspector debe controlar la tasa de ataque también en el material con el
gue realmente se trabaja.

Se definen dos pretratamientos preliminares:
a) Pretratamiento standar (obligatorio)
La tasa de ataque total debe ser al menos de 1,0 g/m2.
b) Pretratamiento ampliado (voluntario, para la calificacion SEASIDE)

Los siguientes tipos de pretratamiento incluirdn un desengrase, bien en una etapa
independiente o0 en una etapa combinada desengrase/ataque.

La tasa total de ataque debe ser, al menos, de 2,0 g/m2.

Para el tipo AA (ataque dual) en cada uno de los pasos, la tasa de ataque debe ser,
al menos de 0.5 g/m2.

Los licenciatarios que quieran obtener la calificacion SEASIDE en sus certificados
deben solicitarla a su Licenciatario General, o directamente a QUALICOAT en
aquellos paises que no tengan Licenciatario General.

Recubrimientos quimicos de conversion

Después del tratamiento de conversion, las piezas pretratadas no pueden estar
almacenadas mas de 16 horas. Normalmente, deben lacarse inmediatamente después
del pretratamiento. El riesgo de pérdida de adherencia se incrementa a medida que el
tiempo de almacenamiento se alarga.

Las piezas pretratadas se almacenaran en un lugar exento de polvo y polucion. Deben
mantenerse las condiciones ambientales correctas en la zona de almacén. Todos los
operarios que manipulen las piezas de aluminio pretratadas llevaran guantes de tela
apropiados, a fin de evitar la contaminacion de la superficie.
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Tratamiento de conversiéon croémico

Las capas de conversion quimica de cromatacion o fosfo-cromatacion deben realizarse
conforme a la Norma EN 12487.

La conductividad del enjuague final que precede al paso de conversién de cromato
quimico debe cumplir con las especificaciones del fabricante y debe ser verificada por
el inspector.

Entre la etapa de conversion crémicay el secado, la superficie se lavara con agua
desmineralizada. El agua de escurrido del ultimo lavado debe tener una conductividad
inferior a 30 uS/cm. a 20°C.

Toda instalacién de pulverizacién y cascada estara disefiada (o adaptada) para permitir
la toma de muestras para medir la conductividad tal como se ha descrito anteriormente.
La conductividad s6lo sera medida en perfiles abiertos y no en perfiles huecos.

En caso de que no sea posible medir la conductividad del agua de escurrido para la
instalacion por inmersion, se medira la conductividad del agua de enjuague en el tanque
de proceso con una conductividad maxima de 15 uS/cm a 20°C antes de iniciar la
inmersion.

El peso de la capa de conversion de cromo debe de estar comprendido entre 0,6 y 1,2
g/m? para la conversion quimica de cromatacion (amarillo) y entre 0,6 y 1,5 g/m? para la
de fosfo-cromatacion (verde).

Cada dos meses se enviara una muestra de produccioén al fabricante de la conversion
guimica de cromo, que realizard un ensayo de resistencia a la niebla salina acética. Los
resultados del ensayo se comunicaran al lacador en un plazo maximo de cuatro meses.

Los resultados y cualquier accion correctiva comunicada por el fabricante de la
conversion quimica de cromo se introduciran y conservaran, junto con los detalles de
envio relacionados, en registros facilmente accesibles para el inspector. Los valores
insatisfactorios no influiran en el resultado de una inspeccion QUALICOAT.

Pretratamientos quimicos

Los pretratamientos quimicos que no sean los recubrimientos de conversion de cromato
descritos anteriormente no pueden usarse hasta que hayan sido aprobados por
QUALICOAT, siguiendo un programa de ensayo establecido en el Apéndice A6

En cuanto al aclarado, existen dos tipos de sistemas de pretratamiento quimico segun
el Apéndice AG6:

a) Sistema con aclarado
Hay un aclarado final después de la fase de recubrimiento de conversion.

La conductividad del agua de escurrido de todos los sistemas de pretratamiento
guimico con un enjuague final no deberia exceder un maximo de 30 uS/cm a 20°C.

Toda instalacion de rociado y cascada deberd disefiarse (o readaptarse) de forma
gue permita la toma de muestras para medir la conductividad tal como se ha descrito
anteriormente. La conductividad del agua de escurrido solo se medira para perfiles
abiertos y no para perfiles cerrados.

En caso de que no sea posible medir la conductividad del agua de goteo para la
instalacion de inmersion, se medira la conductividad del agua de enjuague en el
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tanque de proceso con una conductividad maxima de 15 uS/cm a 20°C antes de
iniciar la inmersion.

b) Sistema sin aclarado

No hay aclarado final después de la etapa de conversion (una etapa de nebulizacién
después de la etapa de conversion no se considera aclarado final).

La conductividad del agua de escurrido del ultimo aclarado antes de la etapa de
conversion no superara una conductividad maxima prescrita por el proveedor de
productos quimicos en el manual adaptado a la linea de recubrimiento, que no sera
superior a 100 uS/cm a 20°C.

Toda instalacion debera estar disefiada preferentemente (o readaptada) para permitir
la toma de muestras con el fin de medir la conductividad tal como se ha descrito
anteriormente.

En caso de que no sea posible medir la conductividad del agua de escurrido, la
conductividad del dltimo agua de aclarado aplicada sobre las piezas no debera
superar una conductividad maxima prescrita por el proveedor de productos quimicos
en el manual adaptado a la linea de recubrimiento, que no deberé ser superior al 50%
del limite prescrito para el agua de escurrido.

El peso del recubrimiento de conversién debera cumplir con los limites especificados
por el fabricante y sera verificado por el inspector.

Los lidenciatarios utilizaran los productos tal y como se describen en la ficha técnica 'y
en el manual adaptado proporcionado para la linea de recubrimiento especificada por el
fabricante o fabricantes de productos quimicos en relacion con los métodos para evaluar
la calidad del recubrimiento de conversién libre de cromo VI, el dispositivo prescrito para
determinar analiticamente el peso del recubrimiento y las frecuencias de control
internas. El inspector debe poder acceder a estos manuales adaptados a la linea de
recubrimiento.

Debido a su incertidumbre, QUALICOAT no permite el método gravimétrico para medir
el peso de la capa de conversion por debajo de 100 mg/mz utilizando una balanza
analitica con precision de 0,1 mg. El andlisis de rayos X y la espectrofotometria son
métodos aceptados para medir el peso de la capa de conversion por debajo de 100
mg/m2,

Cada dos meses se enviara una muestra de produccion al fabricante de productos
quimicos, que realizara un ensayo de resistencia a la niebla salina con &cido acéticoy
una medicion del peso del recubrimiento. Los resultados de los ensayos y las
mediciones se comunicaran al lacador en un plazo maximo de cuatro meses.

Los resultados y las acciones correctivas comunicadas por el fabricante de productos
quimicos se deben registrar y conservar junto con los detalles de envio relacionados en
registros de facil acceso para el inspector. Los valores insatisfactorios no influiran en el
resultado de una inspeccion QUALICOAT (consulte el Apéndice A6, Seccion 9)

3.4. Pretratamiento anddico (calificacion SEASIDE automatica)
Los licenciatarios que utilicen el pretratamiento anddico pediran a sus proveedores de
recubrimientos que confirmen por escrito la compatibilidad de su sistema de
recubrimiento con este tipo de pretratamiento.
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El recubridor debera cumplir los siguientes requisitos minimos:

Requisitos para el proceso de preanodizado interno
Para el preanodizado externo, consulte el Apéndice A15.

Preparacion de la superficie

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

Ataque

Las piezas de aluminio (extruidas y laminas, no fundidas) se desengrasaran y atacaran
con unatasa de ataque minimade 2 g/ m2. En el caso de ataque alcalino, sera necesario
un neutralizado.

Espesor de la capa preanodizada

El pretratamiento anddico se elegira para producir un recubrimiento anddico con un
espesor de al menos 4 um (no mas de 10 um) sin polvo y sin defectos en la superficie.

Los parametros de anodizado deben ser los siguientes:
- Concentracion de acido (sulfurico): 180-220 g/l.
- Contenido de aluminio: 5-15 g/l.
- Temperatura: 20-30°C (x 1°C de la temperatura elegida por el lacador)
- Densidad de corriente: 0,8 2,0 A/dm?
- Agitacion del electrolito.

Tratamiento posterior y aclarado tras el preanodizado

Después del pretratamiento anddico se debe enjuagar el aluminio con agua
desmineralizada, durante un tiempo y a una temperatura suficiente, a fin de eliminar el
acido de los poros y para cumplir los requisitos del ensayo de adherencia en himedo.

Se permite mejorar el enjuague con un paso de sellado en caliente y/o un paso de
pretratamiento alternativo del sistema de pasivacion aprobado por QUALICOAT o un
recubrimiento de conversion cromico.

El proceso de aclarado no debe producir una superficie sellada, ya que esto aumenta el
riesgo de fallo de adhesion. No se permite la pasivacion sin aclarado cuando haya
transcurrido un periodo de 16 horas.

Los aditivos de sellado pueden disminuir la calidad del producto final. Es responsabilidad
del anodizador y del recubridor verificar la compatibilidad con el proceso de
recubrimiento.

La conductividad del agua de escurrido del ultimo lavado previo al recubrimiento sera
inferior a 30 uS/cm a 20°C. El aclarado final previo al recubrimiento se realizara en la
linea de anodizado o de recubrimiento.

Toda instalacion de pulverizacién y cascada se disefiara (o readaptard) de forma que
permita la toma de muestras para medir la conductividad tal como se ha descrito
anteriormente. La conductividad debe medirse solo para perfiles de seccion abierta y no
en perfiles cerrados.
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En caso de que no sea posible medir la conductividad del agua de escurrido para la
instalacion por inmersion, se medira la conductividad del agua de aclarado en la cuba
con una conductividad maxima de 15 uyS/cm a 20°C antes de iniciar la inmersion.

Registro de resultados de ensayo del bafio de anodizado

Los licenciatarios que usan este tipo de pretratamiento anddico deben realizar y registrar
los siguientes ensayos adicionales durante el proceso de preanodizado:

- La concentracion de acido y el contenido de aluminio del bafio de anodizacion
se analizaran una vez al dia.

- La temperatura del bafio de anodizacion se verificara cada 8 horas.
- La tasa de ataque se verificard una vez al dia.
- Se debe verificar el espesor del recubrimiento anddico (cada carga).

Requisitos para el tratamiento y el recubrimiento del aluminio
preanodizado

Aplicable a los recubridores gque utilicen el preanodizado en la propia empresa o fuera
de ella.

Condiciones de almacenaje

El aluminio preanodizado nunca debe almacenarse o transportarse en una atmoésfera
polvorienta, himeda (condensacion o similar) y perjudicial para este. Siempre se deben
mantener buenas condiciones ambientales y de humedad en el area de almacenamiento
y durante el transporte. Todos los trabajadores que manipulen aluminio preanodizado
deberan usar guantes textiles limpios para evitar la contaminacién de la superficie.

Tiempo de almacenamiento y transporte

Las piezas preanodizadas no deben almacenarse durante mas de 16 horas. Sin
embargo, las piezas se pueden almacenar durante un maximo de 72 horas (incluido el
transporte, si procede), siempre que se hayan aclarado adicionalmente con agua
desmineralizada con una conductividad maximade 30 uS/cm a 20°C y se hayan secado
antes del recubrimiento (no se permite el ataque quimico). El riesgo de adherencia
insuficiente aumenta cuanto mas tiempo se almacenan las piezas.

Pretratamiento y aclarado antes del recubrimiento

El recubridor se asegurara de que el aluminio después del pretratamiento anodico se ha
aclarado durante el tiempo y a la temperatura necesarios para eliminar el 4cido de los
poros y cumplir los requisitos del ensayo de adherencia en humedo.

Los aditivos de sellado pueden disminuir la calidad del producto final. Es responsabilidad
del anodizador y del recubridor verificar la compatibilidad con el proceso de
recubrimiento.

Se permite mejorar el enjuague con un paso de aclarado en caliente y/o un paso de
pasivacion con un sistema de pretratamiento quimico aprobado por QUALICOAT o un
recubrimiento de conversién cromico. El proceso de aclarado no debe producir una
superficie sellada, ya que esto aumenta el riesgo de fallos de adherencia.

La conductividad del agua de escurrido del aclarado final previo al recubrimiento no
debera superar un maximode 30 pS/cma 20°C. La conductividad del agua de escurrido
s6lo se medira para las secciones abiertas y no para las secciones huecas.
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El aclarado para los recubrimientos de conversion quimica debera seguir los requisitos
descritos en § 3.3.1 y § 3.3.2.

No se permite el ataque ni la doble pasivacion.

3.4.24 Registro de los resultados de los ensayos en los productos terminados
Los licenciatarios que utilicen este tipo de pretratamiento anddico realizaran y
registraran los ensayos adicionales siguientes al procesar el preanodizado:

- Antes de la aplicacion, cada material de recubrimiento (es decir, cada tono de
color, categoria de brillo, y / o un fabricante) se someterd al ensayo de
adherencia en humedo (ver § 2.4.2).

- Durante la aplicacion, el ensayo de adherencia en himedo se realizara cada 4
horas.

3.4.25 Cooperacion entre el anodizador externo y el lacador
Solo aplicable a lacadores que utilicen preanodizado externo.
Los anodizadores externos y los lacadores deberan cooperar estrechamente. Los
resultados de los ensayos del anodizador externo se entregaran al lacador con un
albaran de entrega, y se incluira la siguiente informacion cuando proceda (es decir, si
no estaba ya descrita en el acuerdo general entre el anodizador externo y el lacador):

- Numero de licencia Qualanod o nimero de certificado del sistema de gestion de
la calidad.

- Descripcion de todas las fases del proceso de preanodizado (tipo de tratamiento
superficial, composicion quimica, temperatura y tiempo de tratamiento).

- Descripcion detallada de las condiciones de aclarado (30 pS), incluida
informacion sobre el uso y el tipo de sellado en caliente o pasivado aprobado,
incluidos parametros, valores y limites.

- Fecha y hora de produccion.

- Numero de paneles de ensayo producidos en el mismo lote junto con el material.

- Aleacion.

- Requisitos de ataque del material fundido.

- Ubicacién de las marcas de plantilla.

Para cada entrega, el lacador comunicara al anodizador la siguiente informacion:

- Nombre y nimero de licencia del lacador.

- Fecha de anodizado.

- Fecha del recubrimiento.

- NUmero de pedido.

- Conductividad del agua de aclarado.

- Numero P y color.

- Resultados del ensayo de adherencia en humedo.

Esta informacion debera estar a disposicion del inspector.
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Recubrimientos electroforéticos

Todas las piezas con recubrimiento electroforético se limpiaran cuidadosamente por
tratamiento en una soluciéon acida o alcalina adecuada antes de aplicar la capa de
acabado. Antes del recubrimiento, las piezas limpias seran enjuagadas en agua
desmineralizada (conductividad inferior a 30 uS/cm a 20°C). Las superficies deben ser
humectables al agua.

Las piezas deberan ser recubiertas inmediatamente.

Todos los operarios que manipulen las piezas pretratadas deben trabajar con guantes
de tela apropiados para evitar la contaminacion de la superficie.

Secado

Después del pretratamiento quimico, y antes de la aplicacién del recubrimiento organico,
las piezas deberan secarse por completo en un horno. Para ello, se instalara un horno
de secado antes del ciclo de recubrimiento.

Para el tratamiento en continuo® la maxima temperatura de secado permitida es de
100°C.

Para el tratamiento discontinuo las piezas deben secarse a las siguientes temperaturas:

- Conversion quimica de cromato (amarillo): 65°C maximo
- Conversion quimica de fosfo-cromatizado (verde):  85°C maximo

Las temperaturas especificadas corresponden a la temperatura de la pieza, y no a la
temperatura ambiente. Antes de aplicar la pintura, hay que comprobar que las piezas
estén completamente secas, independientemente del método de produccion
(continua/discontinua).

Para el pretratamiento anddico, la temperatura de secado debera ser inferior a 80°C
para prevenir el sellado de la capa anddica.

Los sistemas de pretratamiento alternativo deberdn secarse de acuerdo con las
instrucciones del suministrador de los productos.

Lacado y horneado

Lacado

Para las aplicaciones en arquitectura, el licenciatario debe utilizar solo los
recubrimientos aprobados por QUALICOAT de acuerdo con el Capitulo 4 “Aprobacién
de Recubrimientos Organicos”.

Mejor antes de la fecha de vencimiento

A solicitud del lacador, el proveedor de polvos puede conceder permiso para ampliar el
plazo uso de polvos caducados. Es responsabilidad de los proveedores de polvo
determinar qué ensayos adicionales deben realizarse por si mismos o por el
licenciatario. Después de obtener resultados satisfactorios, el proveedor de polvo
debera dar permiso por escrito al lacador indicando la nueva fecha de "mejor antes de”.

9 Ver definicion de linea continua en el capitulo 1-Definiciones
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No se permitird una extension de la fecha de caducidad de los colores prohibidos o
suspendidos.

Horneado

La linea de recubrimiento dispondra de un horno para el secado y un horno para la
coccion; en los casos en que se tenga un horno combinado (que efectle ambas
funciones) se debe instalar un control eficiente de la temperatura y el tiempo, para
asegurarse de cumplir las condiciones recomendadas por los respectivos
suministradores.

Las condiciones entre la cabina de proyecciéony el horno deben estar absolutamente
libres de polvo y contaminacion.

Todos los recubrimientos organicos se horneardn inmediatamente después de la
aplicacion. El horno debe ser capaz de llevar las piezas metdlicas hasta la temperatura
requerida y mantenerlas asi durante el tiempo prescrito

Las temperaturas del metal y la duracion del horneado deben ser conformes a los
valores recomendados por las especificaciones técnicas del fabricante. Si el lacador usa
el célculo del indice de curado, el valor debera cumplir con las recomendaciones de los
proveedores de recubrimiento.

Durante la polimerizacion, se recomienda mantener la diferencia en la temperatura del
metal por debajo de los 20°C.

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 en cuanto la
temperatura sobrepase los limites de trabajo.

Laboratorio

El lugar de produccién debe disponer de un laboratorio situado en un local aislado. El
laboratorio contara con los aparatos y los reactivos necesarios para controlar los bafios
y los productos acabados. El laboratorio debe de estar equipado, como minimo, con los
siguientes aparatos y equipos:

1) Un aparato para medir el brillo especular adecuado para medir en modo de luz
incidente de 60°.

2) Dos aparatos para medir el espesor del recubrimiento segun la norma ISO 2360
(normas de calibracion correspondientes <60 pm y >60 pum).

3) Una balanza analitica con precisiéon 0,1 mg. (2 pesas calibradas para el ajuste
interno)

4) Herramienta de corte y los accesorios para efectuar el ensayo de adherencia.

5) Un aparato para el ensayo del impacto.

6) Un registrador de la temperatura del metal en funcion del tiempo en el horno de
coccion con toma de temperatura en cuatro puntos diferentes, tres sobre la pieza y
uno para medir la temperatura del aire.

7) Un aparato de medida de la conductividad (solucion de calibracion < 100 pS/cm).

8) Un aparato para el ensayo de resistencia a la fisuracion después del doblado.

9) Soluciones para el ensayo de polimerizacion.

10) Un aparato para medir el pH (solucién patron correspondiente al valor de pH de la
linea de recubrimiento) si se especifica en la fichatécnicay en el manual adaptado a
la linea de recubrimiento proporcionado por el fabricante del producto quimico, tal
como se describe en el Apéndice A6.
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11) Dispositivo prescrito para la determinacion analitica del peso del recubrimiento (solo

para pretratamiento quimico segun § 3.3.2)

Cada aparato debe poseer una fichatécnica que indique el nimero de identificacion del
aparato y los controles de calibracion.

El registrador de la temperatura del horno debe controlarse y los resultados registrarse,
al menos, dos veces al afio.

Las condiciones ambientales del laboratorio pueden diferir de las prescritas en las
normas ISO para realizar los ensayos mecanicos.

3.9. Autocontrol
Los licenciatarios que poseanla Marcade Calidad estan obligadas a controlar sus procesos
de produccion y a inspeccionar sus productos terminados conforme al Capitulo 6.
3.10. Instrucciones de trabajo
Para cada ensayo, la instalacion 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.
3.11. Registros
Los licenciatarios que poseen la marca deben tener registros de:
- la produccion del material con la marca QUALICOAT,
- el autocontrol,
- ensayos efectuados por los fabricantes de productos quimicos (como se indica
en 8 3.3.1, § 3.3.2y en el Apéndice A6)
- reclamaciones de clientes.
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Capitulo 4

Aprobacidon de recubrimientos organicos
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Aprobacion de recubrimientos organicos

Los recubrimientos organicos utilizados en la Marca de Calidad deben de haber obtenido su
aprobacién antes de poderse utilizar. La aplicacion de una segunda capa no esta autorizada
con los productos previstos y aprobados para ser aplicados en una sola capa.

Cuando se use un sistema a dos capas (primer y un topcoat coloreado) aprobado por
QUALICOAT, el licenciatario puede aplicar indiferentemente un acabado de clase 1, 1.5 o
de clase 2 sobre el primer aprobado si el proveedor del polvo concede una autorizaciéon
escrita para ello. No es necesario tener una aprobacion para cada combinacion. Sin
embargo, el material del recubrimiento organico (primer y un topcoat coloreado) utilizado por
el licenciatario debe provenir de un mismo fabricante.

Toda modificacién 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. Por otro lado, en caso de modificacion del aspecto fisico final del
recubrimiento, serd necesario obtener una aprobacién especifica de QUALICOAT (ver

Apéndice A3).

Pueden concederse aprobaciones especiales o extensiones de aprobaciones existentes
para colores especificos o aplicaciones como la decoracién, tal como se define en las
Especificaciones QUALICOAT (QUALIDECO), o para el postformado, tal como se define en
el Apéndice Al4.

El concepto de familias RAL para las aprobaciones de la clase 2 y clase 3 se describen en
el Apéndice Al1.

Concesion de una aprobacion

Los materiales de los recubrimientos organicos tendran una referencia identificando una
formulacién quimica especifica. Cada material de recubrimiento organico puede tener
variedad de niveles de brillo (mate, satinado o brillante) y acabados (ver Apéndice A3).

Se otorgan aprobaciones para cada material de recubrimiento organico, nivel de brillo y
apariencia

Ademas, las aprobaciones de clase 3 se otorgan por categoria de luminosidad®®.

Por lo general, las aprobaciones son solicitadas por los propios fabricantes, pero
cualquier tercero interesado puede solicitar la aprobacion de un material de
recubrimiento organico que desee vender bajo su propia marca, siempre que informe
claramente al Licenciatario general y a QUALICOAT sobre las fuentes de suministro
utilizadas.

Se otorga una aprobacion para un solo sitio de produccion. Si un titular de aprobacion
cambia su fuente de suministro, debera informar al Licenciatario General y a
QUALICOAT y contar con la aprobacién de dichos nuevos materiales de recubrimiento
organicos.

Para que una aprobacion sea concedida, deben satisfacerse las siguientes condiciones:

10 ver Apéndice A1l
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Informaciéon técnica
Ficha técnica de datos

El fabricante de la pintura en polvo debe suministrar a los lacadores y al laboratorio
encargado de la realizacion de los ensayos una hoja con los datos técnicos importantes,
qgue deberd incluir, al menos, la siguiente informacion:

- QUALICOAT + P-No.
- Descripcion de 42rillo42

- Condiciones de curado, incluyendo una ventana de curado con un minimo de
dos temperaturas y los tiempos minimo y méaximo para cada temperatura.

Por ejemplo:

De 12 a 30 min a 180°C
De 7 a 20 min a 190°C
De 5 a 15 min a 200°C

- Vida util y maxima temperatura de almacenamiento (XX meses <YY°C)

- Informacion sobre la clasificacion de incendios, si esta disponible (por ejemplo,
EN 13501-1 — A2 s1d0).

Etigueta
Las etiquetas deberan incluir, al menos, la siguiente informacion:

- QUALICOAT + P-numero

- Descripcion del color

- Cadigo del 42rillo42

- Numero de lote

- Valor del 42rillo

- Condiciones de curado (valores min. Y max. para el tiempo y temperaturas)
- Consumir antes de (fecha)'* a <YY°C

Equipamiento minimo de laboratorio

Medidor de brillo

Instrumentos para la medida del espesor del recubrimiento

Un aparato para el ensayo de resistencia a la fisuracion después del doblado
Herramienta de corte y los accesorios necesarios para efectuar el ensayo de
adherencia

Un aparato para el ensayo de indentacién

Un aparato de embuticion

Un aparato de impacto

Aparatos para comprobar la temperatura y el tempo de horneado

Sistema para efectuar el ensayo de polimerizacién

Espectrofotdmetro

Aparato para el ensayo de envejecimiento acelerado®?

Cabina luminica

Cartas RAL GL

Dispositivo para medir el tamafio de las particulas

1 Ver seccion 3.7.1
?E| revestimieensayode envejecimiento acelerado puede ser externalizado y llevada a cabo por un laboratorio aprobado

por QUALICOAT u otro laboratorio acreditado para este ensayo especifico segun ISO/IEC 17025..
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Cada aparato debe poseer una ficha técnica indicando el nimero de identificacion del
aparato y los controles de calibracion.

Ensayos paralaconcesion de una aprobaciéns
Deberan realizarse los siguientes ensayos:

- Color (2.1)
- Brillo (2. 2)

- Espesor del recubrimiento (2.3)

- Ensayo de adherencia en seco (2.4.1)

- Indentacion (2.5)

- Embuticién (2.6)

- Ensayo de doblado (2.7)

- Ensayo de impacto (2.8)

- Resistencia a atmosferas humedas (2.9)

- Resistencia a la niebla salina acética (2.10)
- Ensayo de envejecimiento acelerado (2.12)
- Ensayo de polimerizacién (2.14)

- Resistencia al mortero (2.15)

- Adherencia en himedo (2.4.2)

- Resistencia al agua de condensacion (2.16)
- Water spot test (2.19)

- Ensayo de Resistencia al rayado y al desgaste Martindale (2.20)
- Envejecimiento natural (Florida) (2.13)

Estos ensayos se realizaran sobre tres paneles de ensayo (para ensayos mecanicos) y
sobre tres muestras de ensayo (para ensayos de corrosion) lacados por un laboratorio
aprobado por QUALICOAT.

Se exceptlan los ensayos de Martindale y mancha de agua, que se realizaran cada uno
en un panel, y el ensayo de envejecimiento acelerado, que se realizara en el nimero de
paneles de ensayo especificado en el apartado 2.12 correspondiente segun el caso
concreto.

Colores basicos a ensayar para una aprobacion éstandar y extensiones
metalizadas

Aprobaciones standard

Clases 1,15y 2

Se deben ensayar los siguientes colores (independientemente de la categoria de brillo
0 acabado):

- blanco RAL 9010

- azul RAL 5010

- rojo RAL 3005
Clase 3

Se deben ensayar los siguientes colores:
e Categoria de luminosidad CLARA

13 Un resumen de los ensayos y requerimientos para recubrimientos en polvo se muestra en el Apéndice A10.
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- RAL 1015
- RAL 7035
- RAL 9010
e Categoria de luminosidad MEDIA
- RAL 1011
- RAL 7040
- RAL 8024
e Categoria de luminosidad OSCURA
- RAL 7016
- RAL 8019
- RAL 9005
4.14.2 Extensiones metalicas
Para las clases 1, 1.5y 2: Si un fabricante desea que se extienda una aprobacion para
los colores metalicos, los ensayos se realizardn en RAL 9006.
Para la clase 3: Si un fabricante desea que se le extienda la aprobacion para los colores
metdlicos, los ensayos se realizaran con el RAL 9006. Si el resultado es satisfactorio, la
extensién se concedera a todas las categorias de luminosidad relacionadas con la
misma categoria de brillo.
415 Colores basicos a ensayar para aprobaciones especiales
4151 Aprobaciones especiales validas para un solo color
Si se fabrica un material de recubrimiento para un solo color, los ensayos deben
realizarse sobre ese Unico color, que sera especificado en el nombre del sistema. Los
ensayos seran los mismos que los especificados en § 4.1.3.
No se deber& producir ningun otro color bajo el mismo nimero de aprobacion.
4.1.6 Muestreo
El fabricante enviard los materiales de recubrimiento y las muestras recubiertas al
laboratorio a cargo, junto con la hoja de datos técnicos correspondiente a cada color. La
hoja de datos debe incluir al menos la siguiente informacion: color, valor de brillo y
condiciones de curado (incluido el rango de tiempos y temperaturas).
El laboratorio de ensayos preparara las muestras de ensayo en sus instalaciones
utilizando un pretratamiento quimico sin cromo VI y los materiales de recubrimiento
suministrados por el fabricante. Las muestras de ensayo también pueden recubrirse en
otro lugar siempre que el inspector esté presente durante todo el tiempo de tratamiento.
El laboratorio de ensayos siempre seleccionard el tiempo minimo de curado y la
temperatura especificados por el fabricante. Después de verificar el colory el brillo, el
laboratorio realizara los ensayos mencionados anteriormente en las muestras.
4.1.7 Evaluacion de los resultados
El Inspector enviara su Informe al Licenciatario General, 0 a QUALICOAT enlos paises
donde no exista Licenciatario General.
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El Licenciatario General evaluara el informe de inspeccion. Bajo la supervision de
QUALICOAT, el Licenciatario General decidira si se concede o0 no una aprobacion o una
extension:

- Silos resultados de todos los ensayos (excluyendo el ensayo de envejecimiento
natural) sobre todos los colores basicos satisfacen las exigencias, una aprobacion
0 extension sera concedida.

- Silos resultados de todos los ensayos (excluyendo el ensayo de envejecimiento
natural) satisfacen las exigencias para los colores béasicos, pero no para el color
metdlico, la aprobacion serad concedida para todos los colores excluyendo los
metalicos.

- Silos resultados de todos los ensayos (excluyendo el ensayo de envejecimiento
natural) sobre un color basico no satisfacen las exigencias, se informara al
fabricante del producto ensayado de que la aprobacién o la extension no puede
ser concedida en esta ocasion, exponiéndole los detalles y las razones.

- Silos resultados de todos los ensayos (excluyendo el ensayo de envejecimiento
natural) son satisfactorios para el color metalico, pero no para los colores bésicos,
el fabricante del producto ser& informado de que no se le puede conceder en esta
ocasion ninguna aprobacién, exponiéndole los detalles y las razones.

La aprobacion se confirmard si los resultados del ensayo de envejecimiento natural en
Florida resultan satisfactorios para todos los colores basicos.

Si solo sale como no satisfactorio el resultado del color metélico, la aprobacion se
mantendré para todos los colores excepto los metalizados.

En el resto de los casos, se retirara la aprobacién al final del afio, pero un unico color
basico fallido estara prohibido ya a finales de septiembre.

QUALICOAT publicara los resultados de los ensayos de Florida, incluidas las fechas
limite, a finales de agosto en www.qualicoat.net.

Dentro de los 30 dias habiles posteriores a la recepcion de los resultados del ensayo de
Florida de QUALICOAT, el Licenciatario General debera informar al fabricante del polvo
del resultado insatisfactorio y de la prohibicion resultante del color fallido.

La siguiente tabla muestra los diferentes plazos hasta los que el fabricante del polvo ain
puede producir y vender los diferentes colores y hasta los que un licenciatario puede
usarlos:

PLAZOS

Uso de productos
aprobados por QUALICOAT
por el licenciatario

Produccidén de productos Venta de productos
aprobados por QUALICOAT | aprobados por QUALICOAT

Unlc’o'color Resto de Unlgo_color Resto de Umcp_color Resto de
basico lor basico lor basico lor
fallido cofores fallido colores fallido cofores
30.09.xx 31.12.xx 30.03.yy 30.03.yy Fin de su vida util

XX = afio en curso yy = afio siguiente

Inspeccion de plantas productoras de recubrimientos

Para las nuevas solicitudes, antes de conceder una aprobacién sera necesaria una visita
a la fabrica para comprobar el equipamiento de laboratorio de la misma. Los costos de
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la visita seran satisfechos por el solicitante. En el caso de que la visita sea considerada
no satisfactoria, el Licenciatario General (0 QUALICOAT) tienen el derecho a denegar
la aprobacion.

Renovacion de una aprobacion

Una vez que se concede la aprobacion a un material de recubrimiento, se realizaran
anualmente los ensayos de laboratorio y la exposicién en Florida y, cada tres afios, una
inspeccion de la fabrica del producto.

Ensayos de laboratorio y exposicion en Florida

Renovacion de las aprobaciones de clase 1y clase 1.5

Se controlara la calidad de los sistemas aprobados mediante la ejecucion de todos los
ensayos detallados en § 4.1.3 realizados sobre dos colores elegidos de los tres colores
especificados cada afio por QUALICOAT. También se ensayara cada afio un color
metdlico (RAL 9006 y RAL 9007 de forma alternativa) si el sistema tiene una extension
de acabados metalizados.

Renovacion de las aprobaciones clase 2y clase 3

La calidad de los sistemas aprobados se verificara anualmente mediante la ejecucion
de todos los ensayos detallados en 8 4.1.3 realizados sobre dos colores elegidos de los
tres colores especificados cada afio por QUALICOAT, pertenecientes ala misma familia
RAL excluyendo los colores criticos RAL®.

Si un proveedor de polvos considera que un color o una familia especificada por
QUALICOAT es critica, informarda QUALICOAT y esta informacion se mencionara en
el certificado de aprobacion y se publicara en el sitio web de QUALICOAT. QUALICOAT
especificara un color o familia alternativo para la renovacion.

Un color metdlico especificado por QUALICOAT (RAL 9006 y RAL 9007

alternativamente) también se probara cada afio si hay una extension para los colores
metlizados.

Renovacion de las aprobaciones especiales

Para renovaciones de aprobaciones especiales, los mismos colores que para otorgar
una aprobacion se ensayaran en un laboratorio y en Florida cada afio.

14 Los listados y definiciones de las familas RAL aparecen en el Apéndice All.
15 Los listados y definiciones de los colores criticos aparecen en el Apéndice A11.
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Muestreo

Existen tres alternativas para el muestreo de los sistemas para la renovacion de las
aprobaciones:

- El Inspector recogera los colores requeridos en los centros de produccion de
recubrimientos, durante las visitas de control.

- El Inspector recogera los colores directamente en las instalaciones de los
fabricantes.

- Elfabricante de polvo envia la hoja de datos técnicos para cada color. La hoja de
datos técnicos debera incluir, al menos, la siguiente informacion: color, valor del
brillo y condiciones de curado (incluyendo los rangos de tiempos y temperaturas
de curado). En los paises donde no exista ni Licenciatario General ni laboratorio
de ensayos, los fabricantes envian los materiales para pintar y los paneles lacados
al laboratorio encargado de los ensayos con celeridad, a partir del 1 de enero y a
mas tardar el 31 de mayo del afio en curso, junto con los colores seleccionados
a un Laboratorio aprobado por QUALICOAT.

Se aplicara el material de recubrimiento a los paneles de ensayo en el Laboratorio de
ensayos, en el centro de produccion de un recubridor con licencia o en las instalaciones
del fabricante bajo la supervision del inspector de acuerdo con § 4.1.6.

Evaluacion de los resultados de los ensayos de laboratorio

El Laboratorio de ensayos enviara el informe de ensayo a través de la interfaz web.
QUALICOAT evaluara los resultados y decidira si renovar o retirar la aprobacién o
prohibir los colores de la siguiente manera:

- Si los resultados de cualquiera de los ensayos de laboratorio no cumplen las
exigencias para un color, al cabo de un mes se deberan repetir todos los ensayos
en el laboratorio con este color particular, utilizando muestras nuevas.

- Si los resultados de esta segunda serie de ensayos siguen siendo no
satisfactorios, se prohibira el color.

- Si los resultados de esta segunda serie de ensayos vuelven a ser
insatisfactorios, se prohibira el color.

Dentro de los 10 dias habiles posteriores a larecepcion de los resultados de los ensayos
del laboratorio QUALICOAT, el Licenciatario General debera informar al fabricante del
polvo de todos los resultados y sus consecuencias (por ejemplo, solicitud de repeticién
o prohibicién de un color).

Evaluacion de los resultados del ensayo de Florida

El Grupo de Trabajo de Florida enviara los resultados del ensayo a QUALICOAT.

Para todas las clases

- La aprobacioén se renovara si el resultado del ensayo de envejecimiento natural
en Florida (ensayo 16) es satisfactorio.

- Siel resultado del ensayo no es satisfactorio para un color, se prohibira el color

Reglas adicionales para clases 2 v 3

- Si el resultado del cambio de color no es satisfactorio para dos colores de la
misma familia RAL, se prohibird esa familia.
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- Siel brillo retenido no es satisfactorio para dos colores de la misma familia RAL,
solo se prohibiran esos dos colores.

Si un fabricante de polvo no pudo enviar los colores requeridos al laboratorio a tiempo
y, como resultado, no se enviaron muestras a Florida, dos colores de renovacién
especificados por el Grupo de Trabajo de Florida y un color metélizado (si hay una
extension para colores metdlicos) sera prohibido.

Colores prohibidos

QUALICOAT publicara en www.qualicoat.net los colores actualmente prohibidos de
acuerdo con 8§ 4.2.4, incluyendo los colores suspendidos de acuerdo con § 4.2.6, para
cada recubrimiento organico aprobado P-N° antes de finales de agosto.

Dentro de los 30 dias habiles siguientes a la recepcion de los resultados de las pruebas
de Florida por parte de QUALICOAT, el licenciatario general informara al fabricante de
polvo del resultado insatisfactorio y de la consiguiente prohibiciéon del color fallido.

El fabricante de polvo debera hacer que el color prohibido sea ensayado de nuevo
enviando los materiales organicos y los paneles recubiertos al laboratorio de ensayos
antes de finales de mayo del afio siguiente. Para que la exposicion de Florida comience
el afio siguiente, el fabricante de polvo deberéa enviar los colores prohibidos al laboratorio
de pruebas antes de que finalice noviembre del afio en curso.

Los colores prohibidos no podran ser utilizados bajo la aprobacion de QUALICOAT.

Las tablas siguientes muestran los diferentes plazos para que el fabricante del polvo
aun pueda producir y vender un solo color fallido o una familia de colores prohibidos y
hasta que un licenciatario pueda usarlo.

Para todas las clases:

PLAZOS

Uso de productos
aprobados por QUALICOAT
por el licenciatario

Venta de productos
aprobados por QUALICOAT

Produccién de productos
aprobados por QUALICOAT

Unico color Resto de Unico color Resto de Unico color Resto de
fallido colores fallido colores fallido colores
Fin de su
30.09.xx - 30.03.yy - vida il -

XX = afio en curso yy = afio siguiente

Para una familia de colores prohibida de clases 2 y 3:

PLAZOS

Uso de productos
aprobados por QUALICOAT
por el licenciatario

Produccién de productos
aprobados por QUALICOAT

Venta de productos
aprobados por QUALICOAT

. Resto de o Resto de - Resto de
Untl)%os'céglor colores de la Unl;c,o 'color colores de la Unt|)c,0 .color colores de la
fa”i' o familia ; :}lsi'gg familia ; :}lsl'gg familia

prohibida prohibida prohibida
30.09.xx 31.12.xx 30.03.yy 30.03.yy Fin de su vida util

XX = afio en curso

yy = afio siguiente
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4.2.6 Colores suspendidos
Un color estara en estado de "suspendido” en caso de:

e Un ensayo insatisfactorio de envejecimiento acelerado, con muestras enviadas a
Florida para el ensayo de exposicion a la intemperie;

e resultados satisfactorios de los ensayos de laboratorio en un color prohibido, con
muestras enviadas a Florida para el ensayo de exposicion a la intemperie.

Al igual que los colores prohibidos, los colores suspendidos no se utilizaran con la
aprobacién QUALICOAT. Sin embargo, no se tendran en cuenta al considerar los
colores para la retirada de una aprobacion.

Los colores suspendidos se indicaran con un asterisco en la lista de recubrimientos en
polvo aprobados publicada en www.qualicoat.net.

El nUmero de colores suspendidos y la duraciéon de la suspension se limitaran de la
siguiente manera:

N° de colores suspendidos Méaxima duracién de la
permitidos por P-N° suspension
Clase 1 Méximo 2 Dos afos
Clase 1.5 Maximo 3 Tres afios
Clase 2 Maximo 4 Cuatro afios
Clase 3 Maximo 8 Diez afios

Si se superan estos limites, se prohibiran los colores en cuestion.

Los colores suspendidos que cumplan con los requisitos después del periodo completo
del ensayo de exposicién a la intemperie deberan tener levantada su suspension
después de la reunion del Grupo de Trabajo de Florida.

Se prohibirdn los colores suspendidos que vuelvan a fallar en el ensayo de Florida.
4.2.7 Cancelacion de una aprobacién o extensién

4.2.7.1 Retirada por QUALICOAT

Clases 1y 1.5

La aprobacion se retirara tan pronto como se prohiban cuatro colores no metélicos. Al
aplicar esta regla, los colores suspendidos no seran considerados.

Clases 2y 3
La aprobacion se retirara tan pronto como se cumpla una de las siguientes condiciones:
- dos familias RAL estan prohibidas; o

- cuatro colores sélidos, es decir, no metalicos, que pertenecen a, al menos, dos
familias RAL diferentes, estan prohibidos.

Para todas las clases

- La extension para colores metalicos se retirara tan pronto como se prohiban
tanto el RAL 9006 como el RAL 9007.
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- Una aprobacion especial valida para un solo color se retirard tan pronto como
este Unico color esté prohibido.

- Laaprobacion se retirara al final del afio pero, a finales de septiembre, un Unico
color fallido ya estara prohibido.

- QUALICOAT publicara los resultados del ensayo de Florida, incluidas las fechas
limite, en www.qualicoat.net a finales de agosto.

La siguiente tabla muestra los diferentes plazos hasta que el fabricante del polvo ain
pueda producir y vender un solo color fallido y hasta que un licenciatario pueda usarlo:

PLAZOS

Produccién de productos
aprobados por QUALICOAT

Venta de productos
aprobados por QUALICOAT

Uso de productos
aprobados por QUALICOAT
por el licenciatario

Unico color Unico color Unico color
basico Reslto de basico Resl‘to de basico Reslto de
fallido colores fallido colores fallido colores
30.09.xx 31.12.xx 30.03.yy 30.03.yy Fin de su vida util

Retirada voluntaria

En caso de retirada voluntaria de la aprobacion por parte de un fabricante de polvo, se
seguira el siguiente procedimiento administrativo:

Solicitud de retirada

ADMINISTRACION

Enero — Marzo XX

e Fecha de anulacién: 31.03.XX
¢ No se cobrara ninguna tasa de aprobacion para el afio XX

e Se retiraran los paneles que aun permanezcan en el
campo de exposicion de Florida.

Abril — Diciembre XX

e Fecha de anulacién: 31.12.XX
e Habra que pagar las tasas de homologacion completas

para el afio XX

e Los resultados de los ensayos de Florida evaluados por el
GT de Florida en el verano YY se comunicaran al

fabricante de polvo.

La siguiente tabla muestra los diferentes plazos que determinan hasta cuando un
fabricante de polvo puede seguir produciendo y vendiendo un producto retirado, y
hasta cuando puede utilizarlo un licenciatario:

Solicitud de retirada

Fecha limite para el
cese de la produccion

Fecha limite para
detener la venta

Uso del producto
por el licenciatario

Enero — Diciembre XX

Fecha de solicitud de
retirada

30.03.YY

Fin de la vida til
original
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Procedimiento para eliminar la prohibicion de familias de colores de clase
2

Siuna familia est& prohibida, se ensayaran los dos colores prohibidos mas el tercer color
seleccionado para esa familia en el periodo de renovacion correspondiente.

- Silos tres colores son satisfactorios, se eliminara la prohibicion de la familia.

- Si dos colores son satisfactorios y un color no es satisfactorio, la familia no se
prohibira, pero el color insatisfactorio permanecera prohibido.

- Sidos o tres colores no son satisfactorios, la familia permanecera prohibida.

Derecho de apelaciéndel fabricante del recubrimiento en polvo

El fabricante de recubrimiento en polvo recibir4 una copia de cada ensayo e informe de
inspeccion. Si los resultados no cumplen con los requisitos, se proporcionaran todos los
detalles y razones.

El fabricante del recubrimiento tendra derecho a apelar dentro de los 10 dias al
Licenciatario general o a QUALICOAT en paises donde no haya un Licenciatario
General.

El fabricante de polvo tendra derecho a apelar al Licenciatario General, 0 a QUALICOAT
en paises donde no exista un Licenciatario General, dentro de los 10 dias habiles
posteriores a la recepcion de la notificacion de los resultados del ensayo de Florida por
parte del LG, o de QUALICOAT en paises donde no hay Licenciatario General.

Uso del logo por los fabricantes de polvo

El uso del logotipo debe cumplir con la Reglamentacion de Uso de la Marca de Calidad

QUALICOAT (Apéndice Al).
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Capitulo 5

Licencia de los centros de produccion de
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Licencia de los centros de produccion de
recubridores

Este capitulo especifica el procedimiento para la concesion de una licencia a un lacador
para un anico lugar de produccion.

Los procedimientos para la concesion y renovacion de una licencia a los recubridores
gue realicen decoraciones estan especificados en un documento independiente, que
esta disponible en el sitio web de QUALICOAT (www.qualicoat.net).

Los procedimientos para conceder y renovar una homologaciéon a las empresas de
recubrimiento que producen material de aluminio laminado en frio recubierto apto para
el postconformado se establecen en el Apéndice Al4.

Datos generales sobre el centro de produccién

Antes de la primera inspeccién del proceso de concesion, el solicitante debera rellenar
el formulario "Datos generales del licenciatario” con informacion detallada sobre el lugar
de produccion para el que se solicita la licencia. El solicitante debera presentar el
formulario al Licenciatario General, 0 a QUALICOAT en los paises sin GL

La misma obligacion se aplica a los licenciatarios, que deberan cumplimentar el
formulario y presentarlo tal y como se ha descrito anteriormente antes del final de cada
afio natural. Una vez recibida dicha informacion, el Licenciatario General remitird este
documento a QUALICOAT. El Licenciatario General, 0 QUALICOAT en los paises sin
GL, remitira la informacion sobre el centro de produccion al inspector, asi como al
laboratorio de ensayos encargado de realizar las inspecciones.

El licenciatario marcara todas las lineas de recubrimiento utilizadas para el lacado de
aluminio para aplicaciones arquitectdénicas con su designacion respectiva, tal como
figura en el formulario "Datos generales del licenciatario”, de forma que las lineas sean
claramente identificables para el inspector.

El licenciatario informaréd inmediatamente al Licenciatario General (0 a QUALICOAT en
los paises en los que no exista un GL) sobre cualquier cambio relevante para los "Datos
generales del titular de la licencia", por ejemplo, en el caso de que una linea de
recubrimiento deje de utilizarse para el lacado de aluminio para aplicaciones
arquitectonicas o si se utiliza una linea de recubrimiento adicional para el lacado de
aluminio para aplicaciones arquitectonicas.

Concesidon de unalicencia (marca de calidad)

El solicitante puede pedir una inspeccion previa, pero en este caso los resultados no
pueden utilizarse para conceder la licencia.

Cada linea de recubrimiento, tal como se define en estas especificaciones, debera ser
comprobada e inspeccionada para que se conceda una licencia QUALICOAT.

Para conceder una Licencia se necesitan dos inspecciones satisfactorias. Estas
inspecciones se llevaran a cabo a peticion del lacador. La primera sera realizada
mediante cita. La segunda no sera anunciada y tendra lugar en un plazo maximode seis
meses, una vez que todos los resultados de la primera inspeccion sean satisfactorios
(incluyendo el ensayo de resistencia a la niebla salina acética).

Los inspectores llevaran el siguiente equipamiento:
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- Medidor de espesores
- Medidor de conductividad
- Herramientas de calibracion para los otros ensayos especificados.

Inspecciéon de materiales

El inspector verificarala veracidad de los datos facilitados por el solicitante en relacién
con las lineas de recubrimiento utilizadas en el lugar de produccion y su uso para
recubrimientos de aluminio para aplicaciones arquitecténicas. Elaborara un informe de
inspeccioén independiente para cada linea de recubrimiento inspeccionada e indicara la
designacion de la linea de recubrimiento respectiva tal como se haya marcado in situ.

El inspector comprobara visualmente qué tipo de piezas se producen en las lineas de
recubrimiento, especialmente en las que no estan incluidas en la lista de inspeccion. Si
estas lineas producen recubrimientos sobre productos arquitectonicos tipicos como
extrusiones o chapas, el inspector pedira una explicacién de por qué estos productos no
deben considerarse arquitecténicos. Si la empresa de recubrimiento no puede dar una
explicacion aceptable, el inspector hara una observacion en el informe de inspeccion.

Elinspector comprobard, utilizando el formato de inspeccion aprobado por QUALICOAT,
lo siguiente:
Inspeccion de materiales

El inspector comprobara que, para las aplicaciones en arquitectura exterior, el lacador
utiliza los materiales de recubrimiento organicos aprobados por QUALICOAT. Si se
utilizan materiales quimicos alternativos diferentes a los descritos en 3.3.1, también
comprobara que estos materiales quimicos estan aprobados por QUALICOAT.

Inspeccion del equipamiento de laboratorio

Se llevara a cabo conforme a § 3.8 para asegurar que todo estd disponible, en
funcionamiento y utilizandose de forma adecuada. El inspector verificara igualmente la
presencia de normas o instrucciones de trabajo segun § 3.10.

Inspeccion del proceso de produccion y del equipamiento
Conformea83.1,3.6y 3.7.

Inspeccidén del pretratamiento quimico
Conformea §3.2,3.3,3.403.5

Inspeccion de producto acabado

Solamente se pueden ensayar los productos acabados que hayan sido supervisados
por el lacador (se considerara que todas las piezas dispuestas para la expedicion han
sido autorizadas por el lacador).

El nimero de piezas en las que se realizaran las mediciones de espesor de pelicula (ver
§ 2.3) se muestra en la tabla a continuacion (sujeto a un minimo de 30 piezas):

N° de muestras Limite de aceptacion de
(elegidas al azar) piezas no conformes

1-10 Todas 0
11 -200 10 1
201 - 300 15 1

Tamafio del lote (')
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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
22'001-110'000 150 11

Lote: El pedido completo de un cliente o la parte del pedido que se encuentraen el centro de produccion.
No puede haber méas que un solo color por lote.

El Inspector efectuard los ensayos siguientes sobre las piezas acabadas:

- Aspecto (para controlar la uniformidad de la produccion) (2.1)
- Espesor (2.3)

- Adherencia en seco (2.4.1) y Adherencia en himedo (2.4.2)

- Niebla salina acética (2.10)

- Machu (2.11)

- Polimerizacion (2.14)

- Aserramiento (2.17)

Dentro del primer control, se realizara el ensayo Machu previamente al ensayo de niebla
salina acética. Si el resultado del ensayo Machu es satisfactorio, se procederd a la
ejecucion del ensayo de niebla salina acética. Si, por el contrario, el ensayo Machu da
un resultado de no conforme, esta primera Inspeccion sera considerada como no
conformey tendra que repetirse. La Inspeccién sera considerada satisfactoria cuando
se hayan superado todos los ensayos, incluido el de niebla salina acética.

Dentro de la segunda Inspeccién, solo debera realizarse el ensayo Machu. Si el
resultado es no satisfactorio, se repetira la segunda Inspeccion.

5.1.7 Control de los paneles de ensayo
Se deben realizar los siguientes ensayos sobre paneles tratados al mismo tiempo que
la produccion:
- Brillo (2.2)
- Espesor (2.3)
- Adherencia en seco (2.4.1)
- Doblado (2.7)
- Impacto (2.8)
5.1.8 Verificacion del autocontroly de los registros
El inspector controlara que el autocontrol haya sido realizado de acuerdo a § 3.9 y que
el lacador mantiene los registros prescritos en 8 3.11.
En lo que concierne al autocontrol, verificard que los resultados indicados en el registro
coinciden con los resultados de los paneles de ensayo. Por esta razdn, todos los paneles
de ensayo deben ser conservados y mantenidos a disposicion del Inspector durante un
ano.
519 Evaluacion final para la concesion de la licencia
El Inspector enviard su informe al titular de la Licencia General para su evaluacion.
Bajo la supervision de QUALICOAT, el Licenciatario General seguira el procedimiento
gue se describe a continuacion:
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e Silos resultados de las dos Inspecciones son conformes a las exigencias, se
concedera la Licencia para utilizar la Marca de Calidad.

e Sielresultado de una de las dos inspecciones no es satisfactorio, el lacador sera
informado de las razones por las cuales no se le puede conceder la Licencia
para utilizar la Marca de Calidad. El lacador debera esperar, al menos, un
periodo de 3 meses antes de presentar una nueva solicitud de Licencia.

Calificacion “SEASIDE”

Si el lacador ha solicitado la calificacion de SEASIDE, se le realizara una inspeccion de
acuerdo con las especificaciones, tal y como se detalla en § 3.2.1 y se realizara(n)
ensayo(s) de corrosion filiforme sobre productos acabados (8§ 2.18) con cualquier tipo
de pretratamiento que el lacador desee utilizar para SEASIDE.

Si los resultados son positivos, se le concederd la calificacion SEASIDE. El certificado
de QUALICOAT?* especificara que el lacador es capaz de producir productos acabados
gue satisfacen las exigencias del pretratamiento SEASIDE.

Si los resultados de la inspeccién no satisfacen los requerimientos, el lacador debera
esperar, al menos, tres meses para solicitar una nueva peticion de la calificacion
“SEASIDE”.

Calificacion “SEASIDE (PRE-OX)”

QUALICOAT puede conceder una aprobacion SEASIDE (PRE-OX) a los recubridores
gue utilicen un pretratamiento anddico interno o a los recubridores que utilicen productos
preanodizados externos.

Si el lacador ha solicitado la aprobacion SEASIDE (PRE-OX), se realizara una
inspeccion siguiendo las especificaciones establecidas en 8 3.4, y en el caso de
pretratamiento anddico externo en el Apéndice A15. Se realizard un ensayo de corrosion
filiforme en los productos acabados (8 2.18), ademas de los ensayos enumerados en §
5.1.6.

Si los resultados de la inspeccion cumplen los requisitos, se concedera la aprobacion
SEASIDE (PRE-OX) para la linea de recubrimiento inspeccionada.

Si los resultados de la inspeccion no cumplen los requisitos, el lacador debera esperar
al menos tres meses antes de presentar una nueva solicitud de aprobacion SEASIDE
(PRE-OX).

Control periodico de las licencias

Una vez que un lacador haya obtenido una licencia para utilizar la marca de calidad,
esta licencia se renovara si los resultados de al menos dos inspecciones al afio cumplen
los requisitos.

Cada linea de recubrimiento se inspeccionara dos veces al afio para que se pueda
renovar una licencia QUALICOAT.

Las inspecciones de rutina se realizaran sin previo aviso. Los inspectores solo estaran
autorizados por la Secretaria de GL 0 QUALICOAT para anunciar una inspeccién en
caso de problemas de seguridad de viaje o problemas de visa.

16 Sobre el uso del logotipo QUALICOAT SEASIDE, consulte el Apéndice Al,§5y §6
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Los Licenciatarios deberan informar inmediatamente al Licenciatario General, o a
QUALICOAT enlos paises sin GL, en caso de que unalinea de recubrimiento esté fuera
de servicio, independientemente de si esta previsto o se debe a un fallo técnico.

5.2.1 Verificacion de los datos relativos a las lineas de recubrimiento
El inspector verificara la veracidad de los datos proporcionados por el licenciatario en
relaciéon con las lineas de recubrimiento operadas en el centro de produccién y su uso
para recubrimientos sobre aluminio para aplicaciones arquitectonicas.
Elaborara un informe de inspeccion independiente para cada linea de recubrimiento
inspeccionada e indicara la designacion de la linea de recubrimiento respectiva tal y
como estad marcada in situ.
El inspector comprobara visualmente qué tipo de piezas se producen en las lineas de
recubrimiento, especialmente en aquellas lineas de recubrimiento que no figuren en la
lista de inspeccion.
En caso de que estas lineas produzcan recubrimientos sobre productos arquitectonicos
tipicos como extrusiones o chapas, el inspector pedira una explicacién de por qué estos
productos no deben considerarse arquitecténicos. Si la empresa de recubrimiento no
puede dar una explicacion aceptable, el inspector hara una observacion en el informe
de inspeccion.
522 Equipamiento y listas de control de los inspectores
Los inspectores llevaran el siguiente equipamiento:
- Medidor de espesores
- Medidor de conductividad
- Herramientas de calibracion para los otros ensayos especificados.
Utilizando el formato de inspeccién aprobado por QUALICOAT, el inspector comprobara
lo siguiente:
- una inspeccion de los materiales, segun §5.1.2
- una inspeccion del equipamiento del laboratorio segun § 5.1.3
- una inspeccion del proceso de produccion y del equipamiento, segun 8 5.1.4
- una inspeccion del pretratamiento quimico, segun § 5.1.5
- una inspeccion de los productos acabados y de los paneles de ensayo, segin 8
5.1.6 and 5.1.7
- un ensayo de niebla salina acética que sera realizado sobre muestras tomadas
durante la primera inspeccién segun 8§ 2.10
- revision de los registros, segun § 5.1.8
- asistencia a los cursos de formacion
Como la formacion es obligatoria, el inspector verificara que, al menos un
empleado responsable del autocontrol y / o un responsable de calidad, hayan
asistido alos cursos de formacion organizados, al menos una vez cada dos afios,
por los Licenciatarios Generales o por QUALICOAT en paises sin GL.
En caso de incumplimiento de este requisito, el inspector hard una observacion
en el informe de inspeccién y, en caso de repeticién de este incumplimiento
después de que haya tenido lugar el siguiente curso de formacion, se emitird una
no conformidad.
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Ensayos de corrosion

Ensayo Machu

Durante la primera inspeccion del afio, se lleva a cabo el ensayo Machu antes del
ensayo de niebla salina de &cido acético. Si el resultado del ensayo Machu es
satisfactorio, se realizara el ensayo de niebla salina con &cido acético. Sin embargo, si
el resultado del ensayo Machu no es satisfactorio, la primera inspeccién se considerara
insatisfactoria y se repetira. La inspeccion es satisfactoria cuando todos los ensayos son
satisfactorios, incluido el de de niebla salina con acido acético.

En la segunda inspeccion del afio, solo se realizaré el ensayo Machu. Si el resultado del
ensayo Machu no es satisfactorio, se repetira la segunda inspeccion.

Ensayo de niebla salina acéticay ensayo de corrosién filiforme

Las muestras para el ensayo de niebla salina acéticay el ensayo de corrosion filiforme
(en el caso del SEASIDE) se tomaran durante la primera inspeccion del afio.

Casos especiales
Problemas imprevistos durante las inspecciones de renovacion

En caso de que surjan problemas imprevistos con poca antelacion, o en caso de que no
se esté utilizando un ciclo de pretratamiento el dia de la inspeccién en el que deban
tomarse las muestras de ensayo AASS, FFC y/o Machu, se aplicara la siguiente norma:

e Elinspector rellenara el informe de inspeccion basandose en la documentacion
del control interno y tomaré las muestras para los ensayos de corrosion de los
productos acabados.

e Sidichas muestras no estan disponibles el dia de la inspeccion, el licenciatario
debera enviarlas al laboratorio de ensayos en el plazo de un mes a partir de la
fecha de la inspeccion.

e Siel licenciatario no lo hace, la inspeccion se evaluara como "no satisfactoria”.
Pretratamiento anddico

Paralas lineas en las que se recubren tanto piezas con conversion quimica como piezas
con pretratamiento anddico, se aplicara la siguiente norma:

e Durante la primera inspeccion del afio, se tomaran muestras para el ensayo de
niebla salina acética y el ensayo de corrosion filiforme (si el titular utiliza la
conversion quimica también para SEASIDE) en las piezas con conversion
quimicay se rellenara un informe separado.

e También durante la primera inspeccion del afio, se tomardn muestras para el
ensayo de niebla salina acética y el ensayo de corrosion filiforme en piezas con
pretratamiento anddico y se rellenara un informe separado.

e Durante la segunda inspeccion del afio, también se rellenaran dos informes, pero
las muestras sélo se tomaran del pretratamiento que esté en uso el dia de la
inspeccion.

El Inspector debera enviar los informes de inspeccion al Licenciatario General para su
evaluacion.
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Evaluacion final para larenovacién de licencia

El Licenciatario General seguira el procedimiento que se describe a continuacion, bajo
la supervision de QUALICOAT:

e Silos resultados de la inspeccion son conformes a la exigencia, la autorizacion
para utilizar la marca de calidad continuara.

e Silos resultados de la inspeccion no satisfacen las exigencias, se realizara otra
inspeccion en el periodo de un mes (sin contar los periodos de vacaciones) a
partir de que el lacador haya recibido la notificaciéon del Licenciatario General y/o
QUALICOAT comunicando que la inspeccién es no satisfactoria. Durante este
tiempo, los licenciatarios deben rectificar las no-conformidades e informar
inmediatamente al Licenciatario General o QUALICOAT.

Si la segunda inspeccion produce otra vez resultados no satisfactorios, se le retirara
inmediatamente la marca de calidad. El lacador debera esperar, al menos, un periodo
de 3 meses antes de presentar una nueva solicitud de Licencia para utilizar la marca de
calidad

Licencias con la calificacién «SEASIDE»

Las inspecciones de control del SEASIDE se realizaran, tal como se especifica en 8
3.2.1 durante las inspecciones QUALICOAT y se hara un ensayo de corrosion filiforme
sobre productos acabados (2.18) durante la primerainspeccion del afio), ademas de los
ensayos enumerados en 8§ 5.16. Como minimo, se debe realizar una inspeccion anual
SEASIDE que debe ser satisfactoria. Si no es posible realizar una inspeccion SEASIDE
durante las visitas de QUALICOAT, se realizara una inspeccion adicional anunciada.

Si los resultados de la inspeccion satisfacen las exigencias, se confirmaré la calificacion
“SEASIDE”.

Si el resultado del ensayo de FFC es D, se realizara otra inspeccion completa y sin
previo aviso, incluida SEASIDE.

Si la segunda inspeccion nuevamente produce resultados insatisfactorios, la calificacion
"SEASIDE" se retirara inmediatamente. El lacador debera esperar, al menos tres meses,
antes de hacer una nueva solicitud de la calificacion "SEASIDE".

Licencias con la calificacion «SEASIDE (PRE-OX)»

Las inspecciones rutinarias SEASIDE (PRE-OX) se llevan a cabo, si procede, durante
las inspecciones QUALICOAT segun lo establecido en § 3.4 y en el Apéndice A15, y se
realizara un ensayo de resistencia a la corrosion filiforme en los productos acabados (8
2.18) ademas de los ensayos enumerados en el 8 5.16 durante la primera inspeccion
del afio.

Para las lineas en las que se recubren tanto piezas con conversion quimica como piezas
con pretratamiento anddico, se aplican las normas indicadas en la introduccion de la
seccion § 5.2.

Si una linea de recubrimiento estd equipada para producir inicamente preanodizado,
se realizaran dos inspecciones anuales basadas en el preanodizado.

Si los resultados de la inspeccién cumplen los requisitos, se confirmarala aprobacion
SEASIDE (PRE-OX). Si el resultado del ensayo FFC es D, se realizara otra inspecciéon
completa, incluido SEASIDE (PRE-OX).
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Si la repeticibn de la inspeccion arroja resultados insatisfactorios, se retirara
inmediatamente la aprobacion SEASIDE (PRE-OX). El lacador deberé& esperar al menos
tres meses antes de presentar una nueva solicitud de aprobacion SEASIDE (PRE-OX).

5.2.7 Suspension de unainspeccion
En el caso de desordenes politicos o circunstancias imprevistas, y después de consultar
al Laboratorio de ensayo responsable de la inspeccion, el Licenciatario General o
QUALICOAT pueden suspender la inspeccion por un periodo méaximo de 12 meses.
Pasado este periodo, se cancelara la licencia.

5.3. Derecho de apelacion del licenciatario
El licenciatario recibira una copia de cada informe de inspeccion. Si los resultados no
cumplen con los requisitos, se deberan dar todos los detalles necesarios. El licenciatario
tendré derecho a apelar dentro de 10 dias.

5.4. Confidencialidad de la informacién
Toda la informacion relativa a los resultados de la inspeccion y su evaluacion seran
confidenciales.

5.5. Plazos para la presentacidon de los informes de inspeccidn
Todos los informes de inspeccién (incluidos los resultados de los ensayos) deberan
comunicarse a la Secretaria de QUALICOAT dentro de los tres meses siguientes a la
fecha de las inspecciones.

Si la visita de inspeccion de un centro de produccion fuera insatisfactoria, los
Licenciatarios Generales enviaran el informe a la Secretaria de QUALICOAT dentro del
mes siguiente a la inspeccion.

5.6. Uso del logo por los licenciatarios
El uso del logotipo debera cumplir el Reglamento para el uso de la Marca de calidad
QUALICOAT (Apéndice Al).

5.7. Formacion de los licenciatarios
La formacion del personal de los centros de produccién autorizados es obligatoria en
todos los paises. Esta formacion sera organizada regularmente por los Licenciatarios
Generales 0 QUALICOAT.
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Capitulo 6

Procedimientos de autocontrol
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Procedimientos de autocontrol

El objetivo del control interno es proporcionar al licenciatario una herramienta para
mantener el control sobre su propio proceso de produccion. EI nimero de turnos
trabajados, las EXIGENCIAS, los resultados de los analisis y las acciones correctivas
se registraran en graficos u otro tipo de registros / sistemas de registro de facil acceso
para el inspector.

El personal responsable de administrar el control interno debera seguir el programa de
capacitacion estipulado por QUALICOAT.

Control de los parametros del proceso de produccién

Bafos de pretratamiento quimico

Los parametros quimicos definidos por el fabricante de productos de pretratamiento
quimico se analizaran, al menos una vez, por bafio en cada turno de trabajo o, segun el
consejo del proveedor de productos quimicos, seré al menos una vez al dia (24 horas).

Calidad del agua

La conductividad del bafio de cromato previo de enjuague final y del agua de enjuague
desmineralizada se medird al menos una vez por bafio en cada turno de trabajo o, segin
el consejo del proveedor de productos quimicos, serd al menos unavez al dia (24 horas).

Control de la temperatura de los bafios de pretratamiento y de lavado

La temperatura de los bafios de pretratamiento y el enjuague final, si es un enjuague
con agua caliente, se medira al menos una vez por bafio en cada turno de trabajo o,
segun el consejo del proveedor de productos quimicos, sera al menos una vez al dia
(24 horas).

Control de la temperatura de secado

La temperatura de secado medida se registrara, al menos una vez, en cada turno de
trabajo.

La temperatura debera medirse en las piezas, al menos una vez a la semana, utilizando
un instrumento de medida o algun otro medio, como lapices o sticks termocromicos.

Control de las condiciones de horneado

Las condiciones de coccién, segun 8§ 3.7 deben ser controladas de la siguiente manera:

e La temperatura mostrada se registrara al menos una vez en cada turno de
trabajo.

e Se realizara una curva de horneado en los perfiles al menos dos veces por
semana.
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6.2. Control de calidad del pretratamiento quimico
6.2.1 Control de la tasa de ataque
El control de la tasa de ataque del aluminio se realizar4, comominimo, una vez por turno
0, segun el consejo del proveedor de productos quimicos, sera al menos una vez al dia
(24 horas) segun el método descrito en § 3.2.1.
Si la licencia tiene la calificacién «SEASIDE», el lacador comprobard la tase de ataque
una vez por turno durante la produccion SEASIDE.
6.2.2 Control del peso de la capa de conversiéon
El peso del recubrimiento de conversion de cromato se calculara de acuerdo con EN
12487 al menos una vez en cada turno de trabajo, o segun el consejo del proveedor de
productos quimicos, sera al menos una vez al dia (24 horas).
6.3. Control de calidad de los productos acabados
6.3.1 Control del brillo (ISO 2813)
El brillo del recubrimiento orgénico en los productos acabados se ensayara, al menos
una vez, en cada turno de trabajo para cada tono de color y cada fabricante.
6.3.2 Control de espesores (ISO 2360)
El espesor del recubrimiento debe medirse sobre el nimero de piezas que se indica a continuacion:
Tamafio del lote () N°de muestras (elegidas al azar) Limite de aceptacionde piezasnoconformes
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
3201 — 8'000 75 6
8001 — 22'000 115 8
22'001- 110'000 150 11
*Lote: El pedido completo de un cliente en un color o la parte del pedido que haya sido tratado.
6.3.3 Control del aspecto visual
El aspecto debe controlarse sobre el nimero de piezas que se indica a continuacién:
Tamafio del lote (" N° de muestras(eleaidas al azar Limite de aceptacién de pbiezas no conformes
1-10 Todas 0
11 - 200 10 0
201 - 300 15 0
301 - 500 20 0
501 - 800 30 0
801 - 1'300 40 0
1'301 — 3200 55 0
3'201 - 8'000 75 0
8'001 — 22'000 115 0
22'001- 110'000 150 0
*Lote: El pedido completo de un cliente en un color o la parte del pedido que haya sido tratado.
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Control de adherencia

Adherencia en seco (ISO 2409)

El ensayo de adherencia en seco se llevara a cabo en paneles de ensayo, al menos en
un panel por cada dos horas de produccién®’.

Adherencia en hiumedo

El ensayo de adherencia en himedo se llevara a cabo en productos acabados, al menos
una vez en cadaturno de trabajo. Todas las muestras del mismo dia de trabajo pueden
ensayarse juntas.

Ensayo de polimerizaciéon

Este ensayo se utiliza para verificar si la polimerizacion del recubrimiento organico es
buena. En el autocontrol, este ensayo es facultativo para las pinturas en polvo.

La polimerizacion se realizard sobre paneles de ensayo, al menos una vez, en cada
turno de trabajo para cada categoria de color y brillo y para cada fabricante.

Ensayo de doblado (ISO 1519)

La resistencia a la fisuracion en el doblado se ensayara al menos en un panel cada dos
horas de produccién?’.

Ensayo de impacto (ISO 6272/ ASTM D 2794)

El ensayo de impacto se realizara sobre paneles de ensayo al menos en un panel cada
dos horas de produccién?’.

Registros de los controles de calidad

Registro de los controles del proceso de produccién

Este registro se presentard en forma de un registro encuadernado con paginas
numeradas, o como registro informatico.

Contendra la siguiente informacion:

- latemperatura de los bafios,

- los parametros quimicos definidos por los fabricantes,

- los resultados del control de la tasa de ataque,

- los resultados de los controles del peso de la capa de conversion,
- los resultados de las medidas de la conductividad del agua,

- los resultados del control de secado y del control del curado,

- las curvas de temperatura de secado y de temperatura de curado.

Registro de los controles realizados sobre los paneles de ensayo

Este registro se presentara en formade un registro encuadernado (encuadernacion de
tipo espiral esta prohibida), con paginas numeradas, o como registro informatico.

Contendra la siguiente informacion:

17 Se elegira el mismo panel para el ensayo de adherencia en seco, el ensayo de doblado y el ensayo de impacto.
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la fecha de fabricacion
las referencias al material organico de recubrimiento utilizado: RAL u otra
referencia, permitiendo su identificacion, nimero de lote, nombre del fabricante.

los siguientes resultados:

control de la adherencia en seco

ensayo de polimerizacién (facultativo para las pinturas en polvo)
ensayo de doblado

ensayo de impacto

6.4.3 Registro de los controles de los productos acabados

Se presenta en forma de registro encuadernado (encuadernacion de tipo espiral esta
prohibida), con paginas numeradas, 0 como registro informatico.

Contendra la siguiente informacion:

el nombre del cliente y los elementos de identificacion del pedido o del lote
la fecha de fabricacion

la referencia del material organico de recubrimiento utilizado

los resultados de los controles siguientes:

espesor del recubrimiento (valores minimos y maximos)
color y del brillo

aspecto

adherencia en humedo.

6.4.4 Registros de control efectuados por el fabricante de productos quimicos

Este registro se presentara en formade un registro encuadernado (encuadernacion de
tipo espiral esta prohibida), con paginas numeradas, o como registro informatico.

Contendra la siguiente informacion:

referencia de la muestra

fecha de muestreo y envio/ recogida

referencia del informe del fabricante del producto quimico
resultado de los ensayos (ver Apéndice 6)

observaciones y/o acciones correctivas.
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6.5. Tabla de sintesis de las Especificaciones de Autocontrol

CONTROL

OBJETO ENSAYADO

FRECUENCIA

Bafios de

prgtratamlento Parametros
quimico, uimicos
desengrase, ataque, q
cromatizado, lavado

Una vez por bafio en cada turno de trabajo o,
segun el consejo del proveedor de productos
guimicos, sera al menos una vez al dia (24 horas)

Conductividad del agua

Una vez por bafio en cada turno de trabajo o,
segun el consejo del proveedor de productos
guimicos, sera al menos una vez al dia (24 horas)

Temperatura del pretratamiento

Una vez por bafio en cada turno de trabajo o,
segun el consejo del proveedor de productos

Proceso quimico guimicos, serd al menos una vez al dia (24 horas)
(6.1) e Una vez en cada turno de trabajo: registrar la
temperatura mostrada
Temperatura de secado e Una vez ala semana: hacer un registro de la
temperatura usando sticks o algunos otros
medios
e Una vez en cada turno de trabajo: registrar la
Condiciones de curado temperatura mostrada
e Dos veces ala semana: hacer 1 curva de
curado sobre perfiles
Una vez en cada turno de trabajo o, segun el
Tasa de ataque consejo del proveedor de productos quimicos, sera
al menos una vez al dia (24 horas)
L na vez en m rabaj , in el
Capade | peso de la capa de conversion Una vez en cada tumo de trabajo o, segun e
conversién (e an ) consejo del proveedor de productos quimicos, sera
al menos una vez al dia (24 horas)
(6.2) Peso de la capa de conversion Una vez en cada turno de trabajo o, segun el
(pretratamiento quimico [libre de consejo del proveedorde productos quimicos, sera
cromo VI]) al menos una vez al dia (24 horas)
Brillo Una vez en cada turno de trabajo para cada tono
y fabricante
Espesor De acuerdo con el tamafio del lote
Productos
acabados | Apariencia De acuerdo con el tamafio del lote
(6.3) Una vez en cada turno de trabajo
Adherencia en htimedo Todas las muestras del mismo dia deben
ensayarse juntas.
. Minimo de 1 x muestra * por cada dos horas de
Adherencia en seco P
produccion.
Polimerizacién (opcional para Una vez en cada turno de trabajo para cada tono
Paneles pinturas en polvo) y categoria de brillo y para cada fabricante
Minim 1 x muestra * por hor
(6.3) Ensayo de doblado o de uestra * por cada dos horas de

produccién.

Ensayo de impacto

Minimo de 1 x muestra * por cada dos horas de
produccién.

* Se elegira el mismo panel para el ensayo de adherencia en seco; ensayo de doblado y ensayo de impacto
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Al — Reglamento de uso de la Marca de Calidad QUALICOAT para los
recubrimientos organicos en polvo y liquidos del aluminio destinado ala
arquitectura

1. Definiciones

A los fines del presente Reglamento, las palabras “Marca de Calidad QUALICOAT” se refieren a la
marca registrada por la Asociacién “para el Control de Calidad en Lacas, Pinturas e Industrias de
Recubrimientos (QUALICOAT), Zurich, el 8 de mayo de 1987 en la Oficina Federal de la Propiedad
Intelectual no. 352316 y, el 14 de agosto de 1987 (con el n? 513 227), en la Oficina del Registro
Internacional de Marcas y publicadas en la GacetaOficial Suiza de Comercio el 5de mayo de 1987.

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

Las siglas “LG” designan al Licenciatario General, es decir, a unaasociacidon nacional o internacional
poseedora de la licencia general QUALICOAT para un determinado territorio.

La palabra "Licencia" es unadeclaracién emitida por o en nombre de la Asociacidn, autorizando a
su poseedorausarlaMarcade Calidad de acuerdo con las disposicionesdel presente Reglamento.

La palabra “Aprobacién” es una confirmacién de que un material especifico (recubrimiento o
producto de conversidn quimica) satisface las exigencias de las Especificaciones.

La palabra "Especificaciones" se refiere a las especificaciones para una Marca de Calidad para los
recubrimientos orgdnicos en polvo o liquidos 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 debera ser utilizada sin la autorizacion de
QUALICOAT.

QUALICOATtiene cedidaalos LG una licencia generalpara................. (pais) con facultades para
autorizar a los lacadores a utilizar la marca de acuerdo con el presente Reglamento.

3. Cualificacion del solicitante

El derecho a utilizar lamarca solo se puede conceder cuando el aspirante actia de acuerdo con las
Especificaciones. Esta autorizacion se regula mediante un contrato.

La concesién de unalicencia o una aprobacién faculta altitular para el uso de la Marca de Calidad
para los productos especificados. La licencia o la aprobacién son intransferibles.
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Registro de titulares

QUALICOAT mantendra al dia un registro en el que seran inscritos (aparte de otros detalles que
puedan acordarse desde este momento o mas tarde) elnombre, la direccidny la descripcién precisa
de las actividades industrialesy comerciales de cadatitular, lafecha enque fue concedida la licencia
o aprobacidn al titular, el nUmero asignado a cada titular, la fecha de retirada de cada licenda o
aprobacion, asicomo cualquier otraresefia o detalle complementario que QUALICOAT juzgue util
consignar en todo momento.

El titular de unalicencia o aprobacidon debe comunicarinmediatamente al LG cualquier cambio de
nombre (razdn social) o direcciény este, asuvez, informard a QUALICOATde maneraque los datos
correspondientes sean modificados en el registro.

Uso del Logotipo por lacadores y proveedores

Generalidades

El logotipo existe enblanco y negro, en blancoy 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).

Las palabras “Marca de Calidad para Aluminio Lacado destinado a la Arquitectura” (u otro texto
correspondiente a la legislacidon nacional) pueden afiadirse en el espacio a la derecha.

20UALIE) TR OUAIE T

\/

[ sSEASIDE |

El titular de una aprobacién o licencia no deberda hacer ninguna modificacion o afladido en el logo
cuando lo utilice. Esta prescripcion deberd ser igualmente respetada si el poseedor de la marca
utiliza separadamente sus propias marcas o denominaciones comerciales sobre sus productoso en
relacidn a ellos. Los titulares de una aprobacién o de una licencia deberdan facilitar al LG todos los
datos que se les pueda requerir en relacion a la utilizacion del logo.

El usoincorrecto dellogotipo puede acarrear sanciones como las estipuladas en el apartado 9 del
presente Reglamento.

Uso del logotipo por lacadores

A menos que se indique explicitamente lo contrario en casos concretos, licenciatario garantiza,
mediante el uso del logotipo, que la calidad de la totalidad de los recubrimientos sobre aluminio
para aplicaciones arquitectdnicas producidos en el centro de produccién licenciado cumple todos
los requerimientos de las Especificaciones.

Paralos licenciatarios que tienen mas de un centro de produccién, la marca de calidad se utilizara
solamente en el centro de produccién para el cual el licenciatario tiene concedida la licencia.
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El logo puede seraplicado sobrelos productos, sobre todo el material de laempresa, las ofertasy
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 elmomento en que un licenciatario hace referenciaa QUALICOAT, indicara sistematicamente su
numero de licencia. Esto es vélido tanto para la utilizacion del logo como para los textos.

DO ALIEDATY
\/

Licence n2 xxxx

Uso del logo por los proveedores (fabricantes de pinturay sistemas alternativos de
pretratamiento)

El logotipo de QUALICOAT no aparecerd en los embalajes nien las etiquetas.

En sus documentos comerciales, los fabricantes de pintura solo deberdn utilizar el logotipo para
productos autorizados por QUALICOAT, indicando: "Producto aprobado por QUALICOAT". En caso
de utilizar ellogotipo, lafrase "QUALICOAT esuna Marca de Calidad para los lacadores poseedores
de una Licencia" deberd aparecer en el documento.

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

Otras condiciones para la utilizacion del logotipo

Utilizacién del logotipo por los Licenciatarios Generales (asociaciones nacionales o
internacionales)

Los Licenciatarios Generales estan autorizados a utilizar el logotipo en los colores especificados
pero siempre junto con sus logotipos respectivos o con la designacion legal de las asociaciones
nacionales. El logotipo también puede usarse junto con una bandera nacional y agregando el
nombre del pais. Cuando se utilice ellogotipo o elnombre de QUALICOAT enla documentacién del
licenciatario o en la correspondencia, el nombre del Licenciatario General debera figurar siempre
de forma predominante para evitar cualquier confusion entre el licenciatario y QUALICOAT.
Siempre que se utilice ellogotipo, lafrase «X*® esel Licenciatario General de QUALICOAT para Y2 »
debe aparecertambién en eldocumento. Eltamafo dellogotipo puede alterarse siempre que las
proporciones geométricas se mantengan.

Utilizacion del logotipo por la Secretaria de QUALICOAT

Unicamente la Secretaria estd autorizada para utilizar el logotipo sin designacién expresa. Para las
comunicaciones interiores el logotipo debe usarse en blanco/negro, tal como en las cartas
circulares, en los avisos de reuniones y en las actas. Para el uso externo, se utilizaran los colores

18 X = nombre de la asociacion nacional

19 Y = pais
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especificados. El logotipo se pondrd siempre en la primera pagina de los correspondientes
documentos, pero no necesariamente en las paginas siguientes. El logotipo debe incluirse en el
membrete.

Utilizacion del logotipo por los miembros de QUALICOAT

El Presidente de QUALICOAT y el Presidente del Comité Técnico también estan autorizados para
utilizar el logotipo en las tarjetas de presentacién preparadas por QUALICOAT, siempre que las
mencionadas tarjetas fueran necesarias por motivos de representacion. A los otros miembros de
los Comités (Comités Ejecutivosy Técnicos, Gruposde Trabajo) no seles permite niusar el logotipo,
ni hacer cualquier referenciaa QUALICOAT a menos que esténautorizados para ello porel Comité
Ejecutivo.

Utilizacion del logotipo por terceras partes interesadas

Algunasindustriasque utilicen productos lacados QUALICOAT podrian estarinteresadasen utilizar
el logotipo en los productos que ellos fabrican o en sus documentos comerciales.

Deberan pedir autorizacién por escrito, que podra concederse con la condicién de que:

e se comprometan a utilizar exclusivamente productos de aluminio lacados por
licenciatarios,

e se comprometan a someter todos los documentos a los que se refiere la marca
QUALICOAT al LG para su aprobacion, o directamente a QUALICOAT en los paises donde
no exista LG,

e se comprometan arecibirinspecciones y controles por el LG o QUALICOAT,

e tal autorizacién puede requerir el pago de una cuota anual.

Condiciones para la concesion y renovacion de aprobaciones y licencias
Segun se estipula en el capitulo 4 para fabricantes de recubrimientos en polvo.
Segun se estipula en el capitulo 5 para centros de produccion de recubrimientos.

Segun se estipula en el Apéndice A6 para fabricantes de productos quimicos de pretratamiento
alternativo.

La concesién de una aprobacion o de una Licencia requerira el pago de una cuota anual.
Retirada de aprobaciones o licencias

Incumplimiento del Reglamento

El LG retirard unaaprobacion o Licenciasiel Titularincumple este Reglamentoy, en concreto, si el
titulares responsable de un uso impropio de laMarca de Calidad o no estdal corriente del pago de
la cuota anual.

En el caso de una retirada de una aprobacidn o licencia, el titular recibird del LG una notificacién
por escrito, con efectosinmediatos. En este caso, todas las etiquetas, rétulos, cintas, patrones,
sellos, envolturas, bolsas, listas de precios, notas comerciales, tarjetas y otros objetos sobre los que
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la Marca de Calidad haya sido puesta, tendran que ser entregados al LG o, a peticion de este,
puestos a su disposicidon hasta que se produzca una nueva aprobacion o licencia.

Cambios importantes en las condiciones de una empresa

Si ocurre un suceso importante enla empresa (nuevos accionistas, nuevos responsables, nuevas
lineas), esta debe comunicarlo inmediatamente al LG. El LG estd autorizado 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.

SielTitular cesasu actividad, todaslas etiquetas, rotulos, cintas, patrones, sellos, envolturas, bolsas,
listas de precios, notascomerciales, tarjetas y demdas objetos relacionados con laMarca de Calidad
tendran que ser entregados al LG o, a peticién de éste, puestos a su disposicidn hasta que se
produzca una nueva aprobacion o licencia.

Retirada voluntaria

En el caso de retirada voluntaria de una aprobacién o licencia, todas las etiquetas, rétulos, cintas,
patrones, sellos, envolturas, bolsas, listas de precios, notas comerciales, tarjetas y demds objetos
relacionados con la Marca de Calidad tendrédn que entregadas al LG o, a peticion de este, puestosa
su disposicién hasta que se produzca una nueva aprobacién o licencia.

Sanciones

En el caso de un uso inadecuado de la Marca de Calidad o de cualquier accion o comportamiento
gue perjudiquealaimagen de la Marca de Calidad, el LG, o QUALICOAT en aquellos paises donde
no exista Licenciatario General, podrd imponer las siguientes sanciones:

- notificaciéon oficial
- amonestacion
- retirada de la Marca

La parte afectadatiene derecho de apelar en primer lugar al LG y después al Comité Ejecutivo de
QUALICOAT que serd quien tome la decision final.

Modificaciones del Reglamento

El presente Reglamento puede ser modificado si fuera necesario. Sin embargo, el titular de la
licencia dispondra de hasta cuatro meses, desde la fecha de publicacidon de la modificacion, para
satisfacer su cumplimiento.

Avisos

Todos los avisos dirigidos a los titulares de licencia, o provenientes de ellos, de acuerdo con esta
Reglamentaciénse considerardn como notificados sien la carta se pone correctamente la direccion
y estd correctamente franqueada.
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CODIGO PROCEDIMIENTO DESTINADO A

Procedimiento para evaluar los resultados de inspeccion

Licenciatarios

P-EVA G |
Lista de fallos considerados como no conformidades EnislElizs
P-FFC Procedimient ra el en d rrosion filiform Laboratorios
ocedimiento para el ensayo de corrosién filiforme de ensayo
P-TAC Procedimiento para ensayar y aprobar materiales de Laboratorios
recubrimiento de ensayo
P-RLT  Procedimient la repeticion d de laboratori Laboratorios
rocedimiento para larepeticién de ensayos de laboratorio de ensayo
Procedimiento de muestreo (inspecciones de centros de Laboratorios
P-SAMP producciéon de recubrimientos y ensayos de laboratorio) - de ensayo
incluyendo la calificacion de los ensayos
20 Todos los procedimientos estan disponibles bajo peticidn.
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A3 — Declaracion obligatoria de cambios en la formulacion de los
materiales para recubrimientos organicos aprobados por QUALICOAT

Los materiales para los recubrimientos orgdnicos se componen esencialmente de 4 clases de productos:
e aglutinantes
e pigmentos
e niveladores (cargas)
e aditivos

Estos son los componentes que determinan las caracteristicas de los recubrimientos orgdnicos:

1 AGLUTINANTES

El aglutinante estd compuestode resina(s)y de endurecedor, confiere al recubrimientoorganico sus principales
caracteristicas (reactividad, propiedades de aplicacién, propiedades mecénicas). Las principales categorias de
resinas utilizadas en Europa son las siguientes:

e poliéster carboxilado saturado
e poliéster hidroxilado saturado
e epoxi
e acrilico
Estas diferentes categorias de resinas pueden combinarse con varios tipos de endurecedores diferentes.

Es evidente que cualquiervariacién en la composicion quimica de las resinas o cualquier modificacién de la
estructura molecular delagente endurecedor pueden originar cambios en las propiedades o enlas caracteristicas
del recubrimiento organico y que se requiera una nueva aprobacién QUALICOAT.

2. PIGMENTOS

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

3. NIVELADORES (CARGAS)

Los niveladores permiten mejorar las propiedades reolégicas o quimicas del recubrimiento organico.

4. ADITIVOS

Son productos anadidos en pequefas cantidades a los materiales del recubrimiento organico, a fin de
mejorar ciertas caracteristicas del recubrimiento orgdnico (efecto de expulsién de vapor, brillo, etc).

Estos otros componentesdel material del recubrimientoorganico (pigmentos, niveladores o aditivos) pueden
tenertambién un cierto efectosobre las propiedadesy caracteristicas del recubrimiento controladas por la
Marca QUALICOAT. No obstante, como estos elementos pueden ser numerosos y muy variados, es a los
fabricantes de recubrimiento organico a quienes corresponde verificar la compatibilidad de sus
formulaciones con la Marca QUALICOAT.
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5. ASPECTO FINAL DEL RECUBRIMIENTO ORGANICO

Como otros recubrimientos, los materiales de recubrimiento organico permiten, después del curado, dar
diferentes aspectos, por ejemplo: un aspecto liso o un aspecto estructurado.

No se puede considerar un aspecto estructurado de lamismamaneraque un aspectoliso. Incluso en los casos
en que el cambio de formulacidn esté basado en aditivos especiales, un recubrimiento organico que da un
aspecto no liso, que no concierne nial brillo ni a un efecto metalizado, debe ser objeto de una aprobacién
especialde QUALICOAT, en una categoria distinta a las aprobaciones otorgadas a los recubrimientos orgdnicos
con aspecto liso.

Criterios de definicion para las superficies estructuradas

Estos acabados pueden dividirse en las tres familias siguientes. Para cada familia sera necesaria una aprobacion
(designacion QUALICOAT a, b, c).

a) Leathered o piel de naranja (ondas)

b) Texturado o papel de lija (bordes afiliados)

C) Aspecto arrugado (heterogéneo)

Aprobadas : 15.11.2023 Propietario: QUALICOAT Pag. 75|125
Aplicable desde: 01.01.2024 QUALICOAT Especificaciones 2024 V01 - Rev.
15.01.24.docx



Especificaciones QUALICOAT 2024
Version Méster (VO1) Rev. 15.01.24

_ PR
o

A4 — Recubrimientos organicos metalizados

1. DEFINICION

Los materiales de recubrimientos organicos metalizados son recubrimientos con un aspecto metdlico o
metalizado. Un recubrimiento orgdnico metalizado es un recubrimiento organico “normal”, la diferencia es su
pigmentacion. Los fabricantes obtienen este efecto especial incorporando el metal (por ejemplo, aluminio en
hojuelas o aluminio sin hojuelas) u otros materiales (por ejemplo: mica) en la composiciéon del recubrimiento
organico.

Se pueden dividir los recubrimientos orgdnicos metalicos en dos categorias:

e Los sistemas monocapa: con un aspecto metalizado (que no necesitan la utilizacién de un barniz para
obtener un buen comportamiento exterior). Las aprobaciones actuales son suficientes.

e lossistemasbicapa:paralos cualesel recubrimiento metalicodebe ser recubierto de unbarniza fin depoder
tenerunaaceptable resistencia al envejecimiento. Estos sistemas espedficos a dos capas seran aprobados
separadamente por QUALICOAT.

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

2. ESCALA DE REFERENCIA

Algunos colores metadlicos, especialmente aquellos basados en aluminio, pueden mostrar variaciones de
color durante los ensayos, que pueden afectar a la superficie del recubrimiento. En este caso, QUALICOAT
acepta una pequeiia variacién en el color. En el caso de los colores metalizados, las variaciones del color
pueden diferir dependiendo del angulo de observacién. Esto hace dificil la toma de una medida fiable
utilizando cualquiera de los aparatos definidos en las normas mencionadasen § 2.12 de las Especificaciones.

Por este motivo, se ha definido unaescala de referencia paralos laboratorios utilizando paneles recubiertos
con un color metalizado basado en aluminio (RAL9006). Las huellas se han obtenido aplicando unasolucién
alcalina en la superficie del recubrimiento con varios tiempos de aplicaciéon. Los diferentes paneles
producidos por un laboratorio acreditado se aprueban y distribuyen por QUALICOAT. Cada laboratorio
aprobado debe tener estos paneles de referencia.

Como informacidn, las fotografias siguientes muestran los valores 1y 2 de la escala de referencia:
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REFERENCIA PARA EVALUAR LOS RESULTADOS DEL ENSAYO DEL MORTERO
(INFORMATIVO)

Valor aceptable 1 Valor aceptable 1

Valor inaceptable 2 Valor inaceptable 2
Aprobadas : 15.11.2023 Propietario: QUALICOAT Pag. 77|125
Aplicable desde: 01.01.2024 QUALICOAT Especificaciones 2024 V01 - Rev.

15.01.24.docx




_ PR
o

Especificaciones QUALICOAT 2024
Version Méster (VO1) Rev. 15.01.24

A5 — Especificaciones particulares para el lacado de accesorios de
aluminio para aplicaciones en arquitectura bajo la marca de calidad
QUALICOAT

3.
3.1

3.2

Introduccion

Los accesorios de fundicidon pueden fabricarse con diferentes aleaciones cuyas composiciones
guimicas estan especificadas en la norma EN 1706.

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

El ciclo de pretratamiento quimico se adaptard a la aleacién y a la calidad de las piezas de fundicién.
Para las aplicaciones exteriores de arquitectura, se utilizaran aleaciones especiales que presentan
una buena resistencia a la corrosidon como se indica en la norma EN 1706.

Es responsabilidad del cliente definir la aleacion.

Prescripciones de trabajo

Todas las prescripciones mencionadas en el capitulo 3 de las Especificaciones son aplicables para el
tratamiento de accesorios, con excepcidn de la tasa de ataque que no estd especificada para las
piezas de fundiciéon (ver Especificaciones § 3.2.1).

Ensayo

Control de productos acabados

Algunos ensayos se pueden efectuar sobre los propios productos acabados, pero la totalidad de los
ensayos se llevara a cabo sobre paneles para ensayo tratados a la vez que la produccion.
Elinspector realizara los siguientes ensayos sobre los accesorios lacados:

e Aspecto (§ 2.1 de las Especificaciones)
e Polimerizacion (§ 2.14 de las Especificaciones)

y sila geometria de las piezas lo permite:

e Espesor (§ 2.3 de las Especificaciones)
e Adherencia (§ 2.4 de las Especificaciones)

Los siguientes ensayos deben ser realizados Unicamente sobre perfiles extruidos:

e Resistencia ala niebla salina acética (§ 2.10 de las Especificaciones)
e Ensayo Machu (§ 2.11 de las Especificaciones)

Control de los paneles de ensayo
Todos los ensayosdeben realizarse sobre paneles tratados al mismo tiempo y lote de la produccién:

e Brillo (§ 2.2 de las Especificaciones)

e Espesor (§ 2.3 de las Especificaciones)

e Adherencia (§ 2.4 de las Especificaciones)
e Doblado (§ 2.7 de las Especificaciones)

e |mpacto (§ 2.8 de las Especificaciones)
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Ademids de las particularidades enunciadas anteriormente, son aplicables todas las prescripciones
contenidas en las Especificaciones QUALICOAT.

A6 — Aprobacion de pretratamientos quimicos

1. INTRODUCCION
Este Apéndice especifica el procedimiento para la concesiény renovacion de las aprobaciones para
los sistemas alternativos de pretratamiento con laexcepcidn de los recubrimientos de conversion de
cromato (como se especificaenel § 3.3.1 de las Especificaciones de QUALICOAT). También describe
el programa de ensayo que tienen que seguir los laboratorios encargados de los ensayos y las
exigencias para cada uno de ellos.
2. SOLICITUD FORMAL ANTES DE EMPEZAR LOS ENSAYOS
Los fabricantes de productos quimicos que quieran someter un nuevo sistema de pretratamiento
qguimico a ensayo deben solicitarlo al Licenciatario General, o a QUALICOAT en aquellos paises sin
asociacion nacional utilizando el formulario de solicitud disponible en el sitio web de QUALICOAT.
Si el sistema de pretratamiento se fabrica en varios centros de produccion, el solicitante debe
identificar el centro de produccién principal y/o el centro de servicio técnico y también debe
relacionar los otros centros de produccién.
La hoja de datos técnicos (TDS), la ficha técnica de seguridady las instrucciones detalladas sobre el
ciclo de pretratamiento seran remitidas, ademas de al laboratorio aprobado por QUALICOAT
encargado de los ensayos, al Licenciatario General y/o a QUALICOAT en paises sin asociacion
nacional.
En el formulario de solicitud y en la ficha técnica, el solicitante debera especificar si el producto es
un sistema de enjuague o sin enjuague, o si es adecuado para uso doble, dependiendo de la
configuracion de la linea de pretratamiento del licenciatario. Los productos destinados a un doble
uso se ensayaran en ambos sentidos.
También debe suministrarse la siguiente informaciéon técnica, como minimo, al laboratorio
QUALICOAT encargado de los ensayos en un documento aparte (Informacién Técnica General):
METODO DE APLICACION (M) @)
CICLO DE PRETRATAMIENTO @
LAVADO FINAL (S / NO / USO DOBLE)
METODOS DE ANALISIS DE LOS BANOS
PESO DE CAPA B
OTROS ANALISIS
OTRAS RECOMENDACIONES (EQUIPAMIENTO,
MANIPULACION, ALMACENAMIENTO, ETC.) @
¢ CAPA DE CONVERSION INCOLORA?
CONDICIONES DE SECADO
(1)  Aspersion y/o inmersién
(2) Elfabricante es responsable de que el ciclo utilizado por el licenciatario es adecuado para obtener un producto
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(3)
(4)

lacado que satisfaga las Especificaciones QUALICOAT. ¢ Cuales son los limites del agua desmineralizada antes
del tratamiento de conversién?

Métodos para el autocontrol y ensayos de laboratorio (limites y frecuencia).

Las especificaciones técnicas deben aclarar qué aspectos son obligatorios, por ejemplo: la palabra
“recomendado”, ¢significa obligatorio o no?

3. CONDICIONES PRELIMINARES (equipamiento minimo)

El fabricante de los productos quimicos tendrd el siguiente equipamiento minimo disponible al
menos en un lugar (centro de produccidn principal y/o centro de servicio técnico):

instrumentos analiticos para el ensayo de la calidad de la capa de conversion

herramientas de corte y los instrumentos necesarios para realizar el ensayo de adherencia
aparatos para el ensayo de la adherencia y la elasticidad en seco (ensayo de embuticiéon)
aparato para el ensayo de impacto (I1SO 6272)

aparatos para el ensayo de la resistencia a la fisuracién por doblado

balanza analitica para determinar la pérdida de peso (precisidon 0,1 mg)

aparatos para la realizacidn de los siguientes ensayos de corrosién:

o aguade condensacidon en atmdsfera constante?!

o resistencia a las atmdsferas himedas que contengan didxido de azufre?!
o resistencia a la niebla salina acética

o ensayo de adherencia en himedo

o ensayo de corrosion filiforme??.

En todas las demas localizaciones (que no sean el centro de produccion principal y/o centro de

servicio

técnico), se cumplirdn los siguientes requisitos:

Debera disponerse de un método de ensayo para comprobar la calidad de la capa de
conversion,

Los ensayos que no puedan realizarse en uno de los sitios de produccién deberan poder
ejecutarse en el laboratorio del centro de produccién principal y/o el centro del servicio
técnico, o podran subcontratarse en cualquier laboratorio aprobado por QUALICOAT.

4. LABORATORIOS DE ENSAYO QUALICOAT

Antes de concederla aprobacién de un nuevo sistema de pretratamiento, el laboratorio encargado
llevard a cabo el programa de ensayos especificado en la seccién siguiente. También se realizaran
ensayos de corrosion por un segundo laboratorio bajo la responsabilidad del laboratorio encargado
del proceso.

Para la

renovaciéon de una aprobacion, Unicamente el laboratorio encargado de la renovacion serd

quien deba realizar el programa de ensayos completo.

5. PROG

RAMA DE ENSAYOS

La aprobacién se basa en el siguiente programa de ensayos para comprobar el cumplimiento de las

exigenc

ias prescritas por QUALICOAT

21 Este ensayo puede subcontratarse y realizarse por un laboratorio aprobado por QUALICOAT o por cualquier otro

laboratorio ac

reditado para este ensayo especifico seguin la norma I1SO 17025.
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a) PREPARACION DE LOS PANELES DE ENSAYO

Para cada ensayo de corrosion, deben evaluarse seis paneles extruidos (tres paneles en cada uno
de los dos laboratorios encargados de la realizacion de los ensayos).

Se tendra que prestar una particular atencidn a la preparacion de las muestras. El resultado final
obtenido en los ensayos de corrosién y de envejecimiento natural depende, no solamente del
tratamiento, sino también de la composicidon delaluminio y de la reaccién que tiene lugar entre la
superficie del aluminio y los productos quimicos.

Los fabricantes de productos quimicos deben precisar el ciclo de pretratamiento completo aseguir
(desengrase, etc.), y el laboratorio encargado de la preparacion de las muestras debe observar
escrupulosamente esas instrucciones.

Los productos destinados a un uso doble deben ensayarse en ambos sentidos. Esto implica que
todos los ensayos deben realizarse por duplicado, es decir, una vez con y una vez sin, el paso de
pretratamiento de enjuague.

Las muestras podrdn prepararse:

e Dbien en un laboratorio aprobado por QUALICOAT bajo la supervisién de un representante de
la companiia que solicita la aprobacién

e bien en el laboratorio del fabricante del producto quimico bajo la supervisién de un
representante del laboratorio encargado de los ensayos.

Muestras
Deben utilizarse las siguientes aleaciones:

e paneles paralos ensayos mecanicos (espesor de 0.8 a1 mm): AA 5005-H24 o -H14 (AIMg 1 -
semiduro);

e paneles extruidos para los ensayos de corrosién y envejecimiento natural: AA 6060 o 6063.

La composicidon quimica de las muestras influye en los resultados finales, especialmente en los
ensayos de corrosién. Por este motivo, todos los laboratorios deben utilizar, para preparar las
muestras, una aleacién procedente del mismo tocho.

El informe final del laboratorio indicarad siempre la composicidon quimica.
Pretratamiento

El laboratorio encargado de la preparacién de las muestras debe tener en cuenta los siguientes
parametros:

e Tasa de ataque

La tasa de ataque total debe estarentre 1.0 g/m2y 2.0 g/m2 para las muestras de todos los
ensayos.

e Peso de lacapade conversion

o Cercanaal limite inferior del sistema especificado por el fabricante quimico, lo que significa en la
gama delvalor limite inferior hasta +33,33% del valor limite superior para las muestras destinadas
a los ensayos de corrosion.

o Cercana al limite superior especificado por el fabricante quimico, lo que significa en la gama del
valor limite superior hasta -33,33% del valor limite superior para las muestras de los ensayos
mecanicos, especialmente para los ensayos de adherencia.
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Pretratamiento anddico

Si se propone utilizar un sistema de pretratamiento alternativo en combinacidn con sustratos
preanodizados, deberd ensayarse enambos sentidos, es decir, una vez con y otra sin el proceso
de pretratamiento anddico. Las muestras de ensayo necesarias se prepararan de acuerdo con los
requisitos especificados por QUALICOAT en la seccidén 3.4. Después de esto, el pretratamiento
alternativo propuesto se aplicard a los paneles preanodizados seguin lo especificado por el
proveedor quimico del sistema de pretratamiento alternativo.

Para su identificacidn, los sistemas de pretratamiento quimico figurardn con el n2 A en la lista de
sistemas de pretratamiento aprobados y con el n2 AP en caso de material preanodizado.

Material de recubrimiento a utilizar

El material del sistema de recubrimiento debe tener una aprobacién QUALICOAT.

Cada sistema de pretratamiento debe ensayarse con los siguientes materiales organicos de
recubrimiento:

e Recubrimiento en polvo clase 1, color metalizado (RAL 9006 o RAL 9007)
e Recubrimiento en polvo clase 2, categoria 1, RAL 9010

e Recubrimiento en polvo clase 3 (cuando lo solicite el suministrador)

e Recubrimiento liquido (cuando lo solicite el suministrador).

b) ENSAYOS DE LABORATORIO
Deben llevarse a cabo los siguientes ensayos:

e Adherenciaenseco (2.4.1)

e Embuticion (2.6)

e Doblado (2.7)

e Impacto (2.8)

e Resistencia a la humedad en atmodsfera constante (2.9)
e Resistencia a la niebla salina acética (2.10)

e Adherencia en humedo (2.4.2)

e Aguade condensacion (2.16)

e Corrosion filiforme (2.18)

Los limites de aceptacidn seran los mismos que los prescritos en las Especificaciones QUALICOAT.

Evaluacion de los resultados de los ensayos de laboratorio

La evaluacion final se realizard como sigue:
e Resultado de un laboratorio

POSITIVA 0 o 1 panel no satisfactorio
NEGATIVA 2 0 mas paneles no satisfactorios.

e Resultados de dos laboratorios

> Si los resultados en ambos laboratorios son positivos, el sistema se considerara
satisfactorio.

» Silos resultados en ambos laboratorios son negativos, se considerara no satisfactorio.
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» Silos resultados son positivos en un laboratorio y negativos en el otro, se repetiran los
ensayos en un tercer laboratorio.

c) ENVEJECIMIENTO NATURAL
° Lugar de exposicion
2 afios en Génova comenzando en septiembre.
° Numero de paneles

Todos los ensayos deben realizarse por triplicado.

Fig.1 - Incisiones para los ensayos de corrosion

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

Al menos 1 mm. de ancho
Deben realizarse las incisiones
hasta llegar al metal

10 mm

Evaluacion de los resultados del ensayo de envejecimiento

Pasados los 2 afios de exposicidn, se realizara la evaluacién final con los siguientes criterios:

POSITIVA 0 o 1 panel no satisfactorio
NEGATIVA 2 0 mas paneles no satisfactorios

6. EVALUACION DE LA CONFORMIDAD

El laboratorio de ensayos presentaraelinforme de ensayoy la documentaciéon basica (TDS, hoja de
datos de seguridad e instrucciones detalladas sobre los ciclos de tratamiento) al Licenciatario general
0 a QUALICOAT en paises donde no haya un Licenciatario General.

Bajo la supervision de QUALICOAT, el Licenciatario General decidira si otorga o renueva o no una
aprobacion.

Los resultados se comunicardn a los fabricantes de productos quimicos por escrito.

Si los resultados no cumplen con las exigencias, se proporcionaran todos los detalles y razones. El
fabricante de productos quimicos tendra derecho a apelar en un plazo de 10 dias al Licenciatario
General o a QUALICOAT en paises donde no haya un Licenciatario General.

7. CONCESION DE UNA APROBACION

Sitodos los resultados satisfacen las especificaciones, QUALICOAT emitird un nimero de aprobacién
y un certificado firmado por el Presidente, que tendra una validez de tres afios.
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Después delensayo de envejecimiento natural, elgrupo de trabajo evaluard los resultadosy tomara
una decisién sobre la confirmacién de la aprobacién. El fabricante serd informado sobre los
resultados y las decisiones.

RENOVACION DE LAS APROBACIONES DE LOS SISTEMAS DE
PRETRATAMIENTO

a) Renovacidn de aprobaciones de sistemas de pretratamiento

Las aprobaciones se renovaran cada tres afios, con un programa de ensayos completo, incluido el
ensayo de envejecimiento acelerado (ver § 5de este Apéndice) llevado a cabo por un laboratorio.
Unavezque un sistemahaestado aprobado durante seis afios consecutivos, se ampliara elintervalo
de renovacién a cinco anos.

Si un sistema homologado identificado por un Unico nimero de aprobacién se fabrica en diferentes
centros de produccién de la misma empresa, se realizard el programa completo de ensayos (incluido
el ensayode envejecimiento) en elcentro de produccidon principal y/o centro de servicio técnico. En
los otros centros de produccidon indicados por el fabricante, la aprobaciéon del sistema de
pretratamiento se comprobard solo con los ensayos AASSy FCC, concretamente enviando muestras
revestidas que hayan sido tratadas con los productos.

Una aprobacién serd renovada si los resultados de laboratorio y los del ensayo de envejecimiento
son conformes a estas Especificaciones. El certificado se emitira todos los afios.

b) Repeticidon de ensayos de laboratorio insatisfactorios

Silos resultados de laboratorio fueran negativos, se repetiran todos los ensayos de corrosién en dos
laboratorios. Se confirmara la renovacién si los resultados en ambos laboratorios son positivos. Si los
resultados son negativos en uno de los dos laboratorios, la aprobacién serd cancelada. Si el resultado
del envejecimiento natural es negativo, la aprobacién sera cancelada.

c) “Regla 10+2” ensayo AASS y “Regla 10+3” ensayo FFC:

Una tasa de fallos del 10% C + D en el ensayo de niebla salina acética y al menos dos valores
insatisfactorios conducirdn a una evaluacidén insatisfactoria. Si solo 1 resultado de AASS no es
satisfactorio, el sistema de pretratamiento se considerara satisfactorio.

Unatasa de fallos del 15% en el ensayo de corrosion filiforme y al menos tres valores insatisfactorios
conduciran a una evaluacién insatisfactoria. Si sélo se obtienen dos resultados insatisfactorios en el
ensayo FFC, el sistema de pretratamiento se considerara satisfactorio.

Evaluacién

La Secretaria de QUALICOAT determinaratodos los sistemas de pretratamiento quimico incluidos en
la "regla 10+2" del ensayo AASSy la “regla 15+3" del ensayo FFC evaluando los resultados de los
ensayos AASS y FFC del afio anterior de las muestras tomadas durante las inspecciones anuales en
los centros de produccidn de los licenciatarios.

Informacion

A finales de junio, a mas tardar, los fabricantes de productos quimicos afectados seran informados
porel licenciatario general (o directamente por QUALICOAT en los paises sin licenciatario general) de
gue su sistema de pretratamiento quimico ha sido puesto "en observacién" por superar la "regla
10+2" del ensayo AASS y/o la “regla 15+3" del ensayo FFC.

Todos los licenciatarios que utilicen el sistema de pretratamiento quimico puesto "en observacién"
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seraninformados por el Licenciatario General (o directamente porlaSecretariade QUALICOAT antes
del30dejunioen los paises sin Licenciatario General) afinales de julio. Se les informara de que deben
seguir cumpliendo plenamente los requisitos de las especificaciones de QUALICOAT.

Periodo de observacion

El periodo de observacidn de un afo del sistema de pretratamiento quimico comenzara con la
notificacion por escrito del fabricante de productos quimicos a finales de junio. Si el sistema de
pretratamiento quimico novuelve aentrarenla "regla 10+2" delensayo AASSy/o la “regla 15+3" del
ensayo FFC en el siguiente afio natural, se restablecera el estatus y el fabricante de productos
guimicos sera informado por el licenciatario general (o directamente por QUALICOAT en los paises
sin licenciatario general).

Retirada

Siun sistemafalla en mas de dos afios naturales consecutivos, se cancelard antes del30 de junio del

segundo afio y el fabricante de productos quimicos sera notificado por el licenciatario general (o
directamente por QUALICOAT en los paises sin licenciatario general) de que el sistema de
pretratamiento quimico serd cancelado en un plazo de 30 dias a partir de la fecha de notificacion.

d) Plazo para que el licenciatario utilice el producto

Todos los licenciatarios que utilicen el sistema de pretratamiento quimico cancelado debido a la
"regla 10+2" del ensayo AASSy/ola regla "15+3" del ensayo FFC, podran seguir utilizandolo hasta el
final del afio de cancelacion. Se les hara saber que deben seguir cumpliendo plenamente los
requisitos de las especificaciones de QUALICOAT.

RESPONSABILIDAD Y COOPERACION CON EL LICENCIATARIO
Los fabricantes y los licenciatarios cooperaran estrechamente (consulte el Capitulo 3, § 3.3.2).

Para todos los sistemas, se dispondra de fichas técnicas, enlas que también se facilitara informacion
sobre otros productos con los que pueda o no utilizarse un sistema. El fabricante del producto
quimico sera responsable de todos los ciclos utilizados por el aplicador del recubrimiento.

Para tener en cuenta las condiciones particulares de cada planta, se facilitard al licenciatario un
manual adaptado a la linea de recubrimiento que deberan seguir los responsablesy en el que se
especificarasi el producto se utilizard como sistema con o sin aclarado enla linea de recubrimiento
correspondiente. Elmanualadaptado a la linea de recubrimiento también especificard los requisitos
de aclarado de acuerdo con el Capitulo 3, § 3.3.2.

Los métodos paraevaluarel recubrimiento de conversién pueden variar de un sistemaa otro ya que
no existe un estandar pertinente. El fabricante indica como debe controlar el licenciatario la calidad
del recubrimiento de conversidn sin cromo VI durante el autocontrol. Se prescribird un dispositivo
para comprobar analiticamente el peso del recubrimiento e informar de una cifra cuantitativa
especifica dentro del intervalo dado. El método prescribira que el dispositivo indique una precision
de desviacidén maximade +/- 20%.. QUALICOAT recomienda medir el peso del recubrimiento en cada
turno de trabajo o, segln el consejo delfabricante del producto quimico, que serd al menos unavez
al dia (ver tabla en el apartado 6.5).

Debidoa suincertidumbre, QUALICOAT no permite el método gravimétrico para medirel pesode la
capa de conversion por debajo de 100 mg/m? utilizando una balanza analitica con precision de 0,1
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mg. El andlisis de rayos Xy la espectrofotometria son métodos aceptados para medir el peso de la
capa de conversion por debajo de 100 mg/m?2.

Los siguientes ensayos se llevaran a cabo en la muestra de produccién recibida cada dos meses de
e elensayo de resistencia a la niebla salina de acido acético
e la medicién del peso del recubrimiento

La recepcién de las muestras se confirmard inmediatamente al licenciatario. Los resultados
detalladosy las acciones correctivas deben ingresarse y conservarse, junto con los detalles de envio
relacionados, en registros facilmente accesibles al inspectory comunicarse al licenciatario dentro de
un periodo méximo de cuatro meses.

Si el fabricante de productos quimicos no coopera con el licenciatario dentro de los plazos
especificados, se seguira el siguiente procedimiento de sancién: El Licenciatario General o
QUALICOAT, en los paises sin un Licenciatario General, enviard una notificacién por escrito (carta de
advertencia) al fabricante de productos quimicos, dandole cuatro semanas para responder:

1) El fabricante de productos quimicos acusara recibo de la notificacion inmediatamente

2) El fabricante de productos quimicos respondera con una carta de justificacion en un plazo de
cuatro semanas

3) La justificacion serd evaluada por el Licenciatario General o QUALICOAT (posiblemente
involucrando a la Junta Directiva si la decisidn no es obvia), lo que podria dar lugar a un retiro
de la aprobacién

4) Si no se presenta una carta de justificacién en un plazo de cuatro semanas, se retirara la
aprobacion. El fabricante de productos quimicos debera esperaral menos tres meses antes
de enviar una nueva solicitud de homologacién.

DECLARACION OBLIGATORIA DE LOS CAMBIOS DE FORMULACION PARA LOS
PRETRATAMIENTOS ALTERNATIVOS

En principio, si la composicidon quimica de una capa de conversién novaria, no serd necesario solicitar
una nueva aprobacion. 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 obtenerel
peso de capa especificado. El producto quimico puede ser suministrado como un sistema de dos
componentes o de un componente. Los fabricantes garantizardn que la composicién quimica de la
solucién de trabajo sea fundamentalmente la misma que la aprobada por QUALICOAT.

Todo cambio en la formulacién, que pueda llevar consigo modificaciones significativas en la
composicion de la capa de conversion, representa un nuevo producto y requerira pues una nueva
aprobacion por parte de QUALICOAT.

Para dar algunos ejemplos de tales cambios, nos gustaria mencionar algunos ejemplos claros:

e Todocambioenelcontenidode metal delacapa mediantelasustitucion, adicién, retirada, etc. del
metal en sistemas aprobados, cuando los productos estén basados sobre metales de transicidn
sustituyendo al cromo.

e Todo cambio en la composicion del polimero y, por extension, todo cambio de los componentes
organicos, por sustitucion, adicidn, retirada, etc., cuando sus componentes estan presentes enla
formulacién aprobada.
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e Todocambioen el aspecto tipico de la capa de conversidn, por ejemplo, de aspectoincoloroaun
aspecto coloreado.

A6b — Muestreo y ensayos preliminares (PST) de sistemas de
pretratamiento con procesos modificados o nuevas tecnologias

1. INTRODUCCION
Los sistemas de pretratamiento regulados actualmente en las Especificaciones QUALICOAT son, los
recubrimientos de conversidn al cromato (§ 3.3.1) y otros pretratamientos quimicos (§ 3.3.2) en
combinacion con diferentes tipos de ataque quimico (§ 3.2.1) o pretratamiento anddico (§ 3.4).
Para considerarla aplicacidn de procesos de pretratamiento modificados o de nuevas tecnologias, el
Appendix A6b prescribe el procedimiento de muestreo y ensayos preliminares (PST) de estos nuevos
procesos, antes del inicio de los ensayos de homologacién (A-No.). Para los sistemas de
pretratamiento que cumplan plenamente las especificaciones QUALICOAT y el Apéndice A6, no es
necesario solicitar un PST.
2. PROGRAMA PRELIMINAR DE MUESTREO Y ENSAYOS (PST)
El Comité Ejecutivo de QUALICOAT debe confirmar o modificar los siguientes requisitos minimos
predefinidos para cada solicitud de PST, antes de proceder ala Fase 3.
El Comité Ejecutivo puede interveniren cualquier momento de este procedimiento y mencionar los
motivos. Para acelerar el proceso del PST, el Comité Ejecutivo puede dar mandatos.
ETAPAS DEL PROCEDIMIENTO (FASES 1 A 9):
FASE 1 Responsable Informacidn a
Formulacion de la solicitud de PST: Proveedor Licenciatario
Descripcion detallada de todo el proceso de Generalo
. . . , QUALICOAT en los
pretratamiento, incluidos todos los pasos, parametros, i
. . , paises donde no
valores y limites pertinentes del proceso, asi como la <ta Li tari
ficha de datos de seguridad y la TDS de todos los exista ticenclatario
LT General
productos quimicos implicados.
Propuesta de ensayos (tipo de ensayo y requisitos).
Requisitos minimos de ensayo de acuerdo con el
ensayo de laboratorio del Apéndice A6 (el ensayo de
exposicion a la intemperie serd estipulado por
QUALICOAT en la Fase 6).
FASE 2 Responsable Informacién a
Revisidn de la descripcidn. Confirmar o modificar los | Comité Ejecutivo, | Proveedor
siguientes pasos del procedimiento PST. previa consulta
Nombramiento de dos laboratorios aprobados por con lg,s q del
QUALICOAT y del laboratorio adicional necesario en coorainadores de
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caso de resultados de ensayos incoherentes (véase la
Fase 5) de acuerdo con el GLy/o QUALICOAT en los
paises en los que no exista un Licenciatario General.
Tenga en cuenta que todos los laboratorios de ensayo
implicados no deben formar parte del mismo grupo
empresarial.

Denominacidon de los ensayos para las fases 3y 4.

Liberacion para las Fases 3y 4.

Comité Técnicoy
del GT
Pretratamiento

FASE 3

Responsable

Informacion a

Muestreo del laboratorio:

Muestreoenunode los dos laboratorios o enla fabrica
del proveedor bajo la supervision del laboratorio
(muestreo del laboratorio).

El muestreoincluird untercerjuego de muestras segin
se requiera para un tercer laboratorio en caso de
resultados de ensayos incoherentes (véase la fase 6).

El muestreo puede incluir un juego de muestras segin
se requiera para la exposicién a la intemperie en un
proceso de aprobacion posterior de acuerdo con las
Especificaciones QUALICOAT.

* Nota: Se permite realizar las Fases 3 'y 4 al mismo
tiempo.

Laboratorios

Proveedor

FASE 4

Responsable

Informacion a

Muestreo de campo:

Muestreo en la linea de recubrimiento aprobada por
QUALICOAT (muestreo de campo) bajo la supervision
de un inspector de QUALICOAT sobre la base de la
descripcién del proceso y los ensayos requeridos.
Minimo 1000 m2 de productos acabados (extrusiones
o chapas) a recubrir con las muestras a tomar al
principio, en medio y al final del lote.

El muestreoincluird untercerjuego de muestras, segin
se requiera, para un tercer laboratorio en caso de que
los resultados de los ensayos sean incoherentes (véase
la fase 6).

* Nota: Se permite realizar las fases 3 'y 4 al mismo
tiempo.

Proveedory
Laboratorios

Licenciatario
Generalo
QUALICOAT en los
paises donde no
exista Licenciatario
General

FASE 5

Responsable

Informacion a

Ensayos en los dos laboratorios mencionados. Las
muestras del muestreo del laboratorio (fase 3) y del
muestreo de campo (fase 4) se someteran a ensayo
preferentemente de forma simultdnea en el mismo

Laboratorios

Licenciatario
Generalo
QUALICOAT en los
paises donde no
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aparato de ensayos (§ 2.9, § 2.10, §2.4.2, § 2.16 y §
2.18). Todos los ensayos se realizaran por triplicado. Si
los resultados de mds de un panel no son satisfactorios,
el resultado de la pruebarespectivase calificard como
negativo.

exista Licenciatario
General

FASE 6

Responsable

Informacion a

Revisarlos resultados de los ensayos de muestreo enel
laboratorio (fase 3) y de muestreo de campo (fase 4).

Si los resultados de ambos laboratorios son positivos,
el sistema es satisfactorio.

Si los resultados de ambos laboratorios son negativos,
el sistema es insatisfactorio.

Si los resultados son positivos en un laboratorio y
negativos en el otro, los ensayos deberan repetirse en
un tercer laboratorio.

Propuesta de modificaciones de las especificaciones
QUALICOAT, sifuera necesario.

Propuesta al Comité Ejecutivo y al Comité Técnico de
liberacién para el proceso de ensayo y estipulacién de
los ensayos de exposicion al exterior requeridos.

Coordinador del
GT
Pretratamientoy
QUALICOAT

Comité Ejecutivoy
Comité Técnico

FASE 7

Responsable

Informacion a

Conresultados satisfactorios de los ensayos de las fases
3 y 4, y con la autorizacion del Comité Ejecutivo y
Técnico, el proveedor puede administrar / operar el
sistema en la planta utilizada para el muestreo de
campo con un programa de ensayos de seis meses
(proceso de prueba).

Se realizaran dos inspecciones, una de ellas sin previo
aviso.

Proveedory
Laboratorios

Licenciatario
Generalo
QUALICOAT en los
paises donde no
exista Licenciatario
General

FASE 8

Responsable

Informacion a

Decisién sobre la
aprobacion.

liberacién para el proceso de

Definicion de modificaciones de las especificaciones
QUALICOAT, si es necesario.

Comité Técnicoy
Comité Ejecutivo

Licenciatario
Generalo
QUALICOAT en los
paises donde no
exista Licenciatario
General

Aplicable desde:

FASE 9 Responsable Informacidn a
Informar al proveedor sobre la decision del Comité | Licenciatario Proveedor
Ejecutivo para un posible proceso de aprobacién (A- | General o
No.) de acuerdo con las Especificaciones QUALICOATyY | QUALICOAT en los
el Apéndice A6. paises donde no
exista
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Proceso de aprobaciéon (A-N9): Licenciatario

Si el proveedor solicita la aprobaciéon (A-No.) de General

acuerdo con las Especificaciones QUALICOAT y el
Apéndice A6, los resultados de los ensayos obtenidos
enelproceso PSTse considerardn validos también para
el proceso de aprobacion.

Coordinadores
del Comité
Técnicoy del GT
QUALICOAT emitird un certificado de aprobacién | de

provisional (AN-N29) que se reemitird automaticamente | Pretratamiento
cada afio por un periodo de validez equivalente a la
duracidn de los ensayos de exposicion al aire libre.

Después de los ensayos de exposicion, los
coordinadores del Comité Técnico y del GT
Pretratamiento evaluaran los resultados y tomaran una
decision sobre la transferencia de la aprobacion
provisional (AN-N2) a una aprobacion (A-N9).

A7 — Especificaciones para los bahos de tratamiento

1. Introduccion

Para los baiios de tratamiento, los productos a tratar se dispondran en cestas adecuadas para
su inmersion.

2. Especificaciones

El material utilizado para los separadoresy los marcos de soporte debensercompatibles con los
productos quimicos utilizados seguin lo recomendado por el fabricante de productos quimicos.

El nimero de separadores se elegira para minimizar la superficie de contacto. Los productos
deben estar dispuestos con suficiente espacio entre ellos para permitir que el liquido pase
libremente a través de la carga.

El ancho maximo de contacto entre las secciones sera de 2 mm.
La distancia entre las secciones sera de, al menos, 1 cm.

Es importante evitar rasguios en la superficie.

3. Meétodo de ensayo para evaluar el area de las marcas de contacto

Use una pieza de extrusion de aluminio pretratada que haya sido marcada por un separador. Se
deberd identificar el drea de la barra con las marcas.

El ensayo de adherenciaenhimedo se realizard de acuerdo con § 2.4.2 enlas muestras lacadas.

Permita que la muestra se enfrie después del ensayo y examinela en busca de ampollas en el
area identificada.

EXIGENCIAS:

Ningun signo de desprendimiento o formacidon de ampollas. Valor de corte transversal 0. El
cambio de color es aceptable.
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A8 — Lista de tolerancias de color previas a la concesion o renovacion de

una aprobacion (para laboratorios QUALICOAT) 2

RAL | Tolerancia | RAL | Tolerancia [ RAL | Tolerancia | RAL | Tolerancia | RAL | Tolerancia | RAL | Tolerancia
1000 2.0 3000 2.8 5000 2.0 6000 2.0 7000 2.0 8000 2.0
1001 2.0 3001 2.8 5001 2.0 6001 2.8 7001 2.0 8001 2.0
1002 2.0 3002 2.8 5002 2.0 6002 2.8 7002 14 8002 2.0
1003 3.6 3003 2.8 5003 2.0 6003 2.0 7003 1.4 8003 2.0
1004 3.6 3004 2.0 5004 2.0 6004 2.0 7004 1.0 8004 2.0
1005 3.6 3005 2.0 5005 2.0 6005 2.0 7005 1.4 8007 2.0
1006 3.6 3007 1.4 5007 2.0 6006 1.4 7006 1.4 8008 2.0
1007 3.6 3009 2.0 5008 2.0 6007 14 7008 2.0 8011 2.0
1011 2.0 3011 2.8 5009 2.0 6008 14 7009 14 8012 2.0
1012 2.8 3012 2.0 5010 2.0 6009 14 7010 1.4 8014 14
1013 1.0 3013 2.8 5011 2.0 6010 2.8 7011 1.4 8015 2.0
1014 2.0 3014 2.0 5012 2.0 6011 2.0 7012 1.4 8016 1.4
1015 1.0 3015 1.0 5013 2.0 6012 1.4 7013 1.4 8017 1.4
1016 2.8 3016 2.8 5014 2.0 6013 2.0 7015 1.4 8019 1.4
1017 2.8 3017 2.8 5015 2.0 6014 14 7016 2.0 8022 14
1018 2.8 3018 2.8 5017 2.0 6015 14 7021 1.4 8023 2.8
1019 1.0 3020 2.8 5018 2.0 6016 2.0 7022 1.4 8024 2.8
1020 2.0 3022 2.8 5019 2.0 6017 2.8 7023 1.4 8025 1.4
1021 3.6 3027 2.8 5020 2.0 6018 2.8 7024 1.4 8028 1.4
1023 3.6 3028 2.8 5021 2.0 6019 1.2 7026 2.0 9001 1.0
1024 2.0 3031 2.8 5022 2.0 6020 1.4 7030 1.0 9002 1.0
1027 2.8 4001 1.4 5023 2.0 6021 2.0 7031 2.0 9003 1.0
1028 3.6 4002 2.0 5024 2.0 6022 1.4 7032 1.0 9004 1.4
1032 3.6 4003 1.4 6024 2.8 7033 1.4 9005 1.4
1033 3.6 4004 2.0 6025 2.8 7034 1.4 9010 1.0
1034 2.8 4005 2.0 6026 2.0 7035 1.0 9011 1.4
1037 3.6 4006 1.4 6027 2.0 7036 1.0 9012 1.0
2000 3.6 4007 1.4 6028 2.0 7037 1.4 9016 1.0
2001 2.8 4008 1.4 6029 2.0 7038 1.0 9017 1.4
2002 2.8 4009 1.2 6032 2.8 7039 1.4 9018 1.0
2003 2.8 4010 2.0 6033 2.0 7040 1.0
2004 3.6 6034 2.0 7042 1.0
2008 3.6 6037 2.8 7043 1.4
2009 3.6 7044 1.0
2010 2.8 7045 1.0
2011 3.6 7046 1.4
2012 2.8 7047 1.0

22| s fabricantes de polvo deben indicar qué carta RAL usan, de modo que el laboratorio sepa con qué referencia trabajar. QUALICOAT
recomienda utilizar la carta RAL GL para recubrimientos en polvo sélido de las categorias 2 y 3y RAL HR para la categoria 1 y para

recubrimientos texturados.

Latoleranciaindicadaen latabla puede ampliarse con un factor de correccién de 1,3 para acabados matesy texturizados en combinacion.
con una evaluacioén visual final.
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A9 - Lista de normas?3

Ne ANO TiTULO ESPECIFICACIONES
Pinturas y barnices — Determinacién del brillo Brillo
ISO 2813 2014 especular de peliculas de pintura no metalica a
20, 60 y 852 2.2,2.12,2.13,6.3.1
Recubrimientos no conductores sobre metales
- L Espesor del
conductores no magnéticos. -Medicion del recubrimiento
150 2360 2017 espesor de recubrimiento-. Rango-sensibilidad 23 6.3.2
del método de las corrientes de Eddy. =
Pinturas y barnices — Ensayo de corte por Adherencia
150 2409 2020 enrejado 24,634
Pinturas y barnices — Ensayo de indentacidn Indentacidn Buchholz
ISO 2815 2003 Buchholz 2.5
. . . Ensayo de embuticion
ISO 1520 2006 Pinturas y barnices — Ensayo de embuticion 26
. . Resistencia a la fisuracion
Pinturas y barnices — durante el doblado
150 1519 2011 Ensayo de doblado (mandril cilindrico)
2.7,6.3.6
Pinturas y barnices — Ensayos de deformacién .
- , Ensayo de impacto
ISO 6272-1 2011 rdpida — Parte 1: Ensayo de caida de una masa, 28 6.3.7
indentador de gran superficie = =
Pinturas y barnices — Ensayos de deformacién .
. ) , Ensayo de impacto
ISO 6272- 2 2011 rapida — Parte 2: Ensayo de caida de una masa,
. ~ . 2.8, 6.3.7
indentador de pequefia superficie e
Método de ensayo de la resistencia de los .
- - Ensayo de impacto
ASTM D2794 2010 recubrimientos orgénicos a los efectos de una 28
rapida deformacién (impacto) =
, Resi i ysf
Pinturas y barnices — Determinacion de la (?5|stenC|a . atm‘os eras
resistencia a atmdsferas humedas que humedas conteniendo
15O 22479 2019 . . diéxido de azufre
contengan didxido de azufre 29
Pinturas y barnices — Evaluacién de la o
degradacidn de los recubrimientos —
Designacidn de la cantidad y tamafio de los Grado de ampollamiento
150 4628-2 2016 defectos, y de la intensidad de los cambios 2.9- 2.10
uniformes de aspecto — Parte 2: Evaluacién del
grado de ampollamiento
. . e Resistencia a la Niebla
Ensayos de corrosién en atmodsferas artificiales. Salina Acética
150 9227 2022 Ensayos de niebla salina. 510

23 Esta lista detalla las normas ISO y su fecha de emisién mas reciente. Se actualiza continuamente en Internet (http:
//www.qualicoat.net).
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N2 ANO TiTULO ESPECIFICACIONES
Pinturas y barnices — Method de exposicién a Ensayo de

ISO 16474- 2 2013 fuentes de luz en el laboratorio —Parte 2 - envejecimiento acelerado
Ldmparas de arco de Xenon. 2.12
Colorimetria. Parte 4: Espacio cromatico Variacion de color

SO 11664-4 2019 L*a*b* CIE 1976. 2.12- 2.13

Pinturasy barnices — Envejecimiento naturalde | Envejecimiento natural
15O 2810 2020 los recubrimientos — Exposicion y evaluacién 2.13

Pinturasy barnices-Recubrimiento del aluminio

y aleaciones de aluminio para uso Resistencia al mortero
EN 12206-1 2021 arquitectdnico-Parte 1: Recubrimientos 2.15

preparados con pintura en polvo

Pinturas y barnices — Determinacidn de la

Resistencia a la humedad- Parte 2: Resistencia a la humedad
ISO 6270-2 2017 Procedimiento parael ensayode exposicion de | en atmdsfera constante

muestrasen el ensayo de atmdsferas con agua| 2.16

de condensacion

Pinturas y barnices— Determinacién de la Ensayo de Corrosion
ISO 4623-2 2003 Resistencia a la corrosion filiforme — Parte 2 filiforme

Substratos de aluminio 2.18

Pinturas y barnices — Evaluacién de la
degradacion de los recubrimientos -
Designacidn de la cantidad, tamafio de los
IS0 4628-10 2016 defectos, e intensidad de la unifortmidad de
los cambios de aspecto. Parte 10: Evaluacion
del grado de corrosion filiforme

Ensayo de Corrosion
filiforme
2.19

Ensayo de resistencia a la

Equipos - Evaluacion de la resistencia de la fisuracion y al desgaste

CEN/TS 16611 2016 superficie a la microfisura (Martindale)
2.20

Recubrimientos de conversion quimica —

Tratamiento de conversidn quimica con y sin Pretratamiento cromico
EN 12487 2007 enjuague para aluminio y aleaciones de 3.3.1

aluminio

Tratamientos de conversion sobre materiales

metdlicos — Determinacion de la masa del Pretratamiento cromico
150 3892 2000 recubrimiento por unidad de drea—Métodos 6.2.2

gravimétricos

2020 + | Aluminio y aleaciones del aluminio — Fundicion-| Accesorios de fundicién

EN 1706 A1:202 Composiciéon quimica y propiedades mecanicas | Appendix A5
1
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A10 - Resumen de las exigencias para la aprobacion de los materiales de
recubrimiento en polvo (todas las clases)

ESPECIFICACIONES QUALICOAT

2
ENSAYOS §
= CLASE 1 CLASE 1.5 CLASE 2 CLASE 3
<
< | Ladesviaciénde color de la carta RAL . g .
S o S e Igual que loespecificado para | Igual que lo especificado | Igual que lo especificado
2~ o certificadanodebe ser mayor que el clase 1 RGO 6 e A
© 9 limite prescrito en el Apéndice A8.
Variaciéon admitida con relacién al
valor nominal especificado por el
(3] . . .
S 3 fabricante de la pintura: Igual que loespecificado para | Igual que loespecificado | Igual que lo especificado
o o
& 8 | categoria 1: 0-30 +/- 5 unidades clase 1 para clase 1 para clase 1
Categoria2: 31 — 70 +/-7 unidades
Categoria3:71—100 +/-10 unidades
P E ini =
. g . Espesor minimo= 60 um SO TS B
a 2 @ Ningdn valor medido puede ser | 18ual que loespecificado para | Igual que loespecificado lz\g;iusf;r\/i?:?errif;‘re;'gg.y
< =
2 § 8 | inferior al 80% del valor minimo clase 1 para clase 1 s del valor minimo ?
&2 m especificado o
[N especificado
<
o =2
zZ S Igual que lo especificado para | Igual que loespecificado | Igual que lo especificado
g3 S El resultado debe de ser 0. gualq pe P gualq pe gualq P
W o clase 1 para clase 1 para clase 1
“3 | 2
oz Y =
< W oo
= v Minimo 80 con el minimo de e . -
QN b - Igual que lo especificado Igual que lo especificado | Igual que lo especificado
23 N espesor de recubrimiento
E I Q i para clase 1 para clase 1 para clase 1
Zz 2 especificado
225
Minimo 5 mm
Minimo 5 mm
Q Examinado asimple vista, el . .
wZ n Examinado a simple vista, el recubrimiento no debe Igual que loespecificado [ Igual que lo especificado
o 2 recubrimiento no debe presentarni | presentar desprendimiento para clase 1.5 para clase 1.5
E 2 © fisuracién, ni desprendimiento despuésdel ensayo con cinta
g2 adhesiva
Examinado a simple vista, el
w 3 Examinado a simple vista, el recubrimiento no debe . e
2o n - . o Igual que lo especificado | Igual que lo especificado
o8 - recubrimiento no debe presentarni presentar desprendimiento ara clase 1.5 ara clase 1.5
E ; 2 fisuracién, ni desprendimiento después del ensayo con P : P ’
z2 N5 cinta adhesiva
g Examinado a simple vista, el
5 Examinado a simple vista, el recubrimiento no debe . .
w 2 b - P . o Igual que lo especificado | Igual que lo especificado
IS SR recubrimiento no debe presentarni presentar desprendimiento ara clase 1.5 ara clase 1.5
g E’ S fisuracion, ni desprendimiento después del ensayo con P . P ’
2g @) 2 cinta adhesiva.
w = N
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ESPECIFICACIONES QUALICOAT

2
ENSAYOS §
z CLASE 1 CLASE 1.5 CLASE 2 CLASE 3
Después de 24 ciclos
§ « | Lacorrosionno debe extenderse a
<2 E masde 1 mm de ambos lados de |a | |gual que lo especificado para | Igual que loespecificado | Igual que lo especificado
g E 2 ; incisién, Yy nodebe habercambios de clase 1 para clase 1 para clase 1
ES g 2 | color ni ampollamiento mayor de 2
agS o (S2) segtin la norma EN 1SO 4628-2.
< T N
Duracion del ensayo:
1000 horas
<
[
&
Q CALIF. A = 3 muestras OK, 0 no OK
< CALIF.B = 2 muestras OK, 1 no OK
S CALIF.C = 1 muestra OK, 2 no OK L
o ¢ Testing time: 2000 h
: ~ | CALIF.D = 0 muestra OK, 3 no OK estingtime ours
§ ! § Igual que lo especificado para | lIgual que loespecificado
R o | Evaluacion: clase 1 para clase 1 .
= a Evaluation: Igual que lo
= A/B : resultado del ensayo e
< iof . especificado paraclase 1
< satisfactorio
g C: resultado del ensayo no
= satisfactorio (repeticion de AASS)
g D: resultado del ensayo no
satisfactorio (repeticion de todos
los ensayos de laboratorio)
_ Duracién del ensayo: Duracion del ensayo: Duracion del ensayo: Duracion del ensayo:
o 2 1000 horas 1000 horas 1000 horas 1000 horas
g <
2 S
E Q 5 Brillo retenido: al menos 50% Brillo retenido: al menos Brillo retenido: al menos | Brillo retenido: al menos
2= 9 g 75%. 90%. 80%.
W o 9
R4 N Cambio de color: de acuerdo con bio d lor: i bio d lor: bio d lor:
o N los valores especificados en el Cambio de color: No mas Calm io de color: No Ca’m io de color: No
E 3 Apéndice A12 grande del 75 % de los mas grande del 50 % de | masgrande del 50 % de
z P valores especificados en el los valores los valores especificados
2 Apéndice A12 especificados en el en el Apéndice A12
Apéndice A12
1l:recubrimiento muy opaco y
> bastante suave
\8 2: recubrimiento muy opaco que se
é puede rayar con la ufia.
s 2 3:ligera pérdida de brillo (menos de
233 : 5 unidades) Igual que loespecificado para | Igual que loespecificado | Igual que lo especificado
& o g ‘ 4: sin cambio perceptible. El clase 1 para clase 1 para clase 1
g recubrimiento no se puede rayar
= con la ufa.
wv
]
Evaluacion:
1/2: resultado insatisfactorio
3/4: resultado satisfactorio
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ESPECIFICACIONES QUALICOAT

2
ENSAYOS %
z CLASE 1 CLASE 1.5 CLASE 2 CLASE 3
<2 o
2 E 0 § @] No existira ningun cambio en el Igual que lo especificado para | Igual que loespecificado | Igual que lo especificado
'% g ol S 5| aspecto/color después del ensayo clase 1 para clase 1 para clase 1
g3 z
< w
=
w
Z 8 3 A simple vista, el recubrimiento no
E’ e 53 P . Igual que loespecificado para | lgual que loespecificado | Igual que lo especificado
Gs~ ~ presentara ningln signo de
e 5 o Q . K clase 1 para clase 1 para clase 1
iz a ampollamiento o desprendiento.
=}
<
< w Duracion del ensayo: Testing time: 2000 hours
=32 = 1.000 horas
< . I
< QE S 3 . No blisteringin excess of
og<Z2y N o, . Igual que lo especificado para | Igual que loespecificado g.
220 @ No existird ampollamiento mayor 2 (S2) according to I1SO
pro] o« Q i clase 1 para clase 1 . )
5 % < 2 de 2(S2) segln la norma EN ISO 4628-2; the maximum
BITE 4628-2. Penetracién méxima al infiltration at the cross is
e < nivel de la cruz: 1 mm. 1 mm.
7
=
=
4 o ' Cambio de color Igual que lo especificado para | lgual que loespecificado | Igual que lo especificado
: N i El valor de AL serd menor de 44 clase 1 para clase 1 para clase 1
B
<
3
<. o Retencion de brillo
-z : 9l = Retencion de brillo
= imi i . 30% para recubrimientos .
2 £z 23 8 [e 40%para recubr!m!entos lisos | gual que lo especificado ol lisos Igual que lo especificado
?’-, é S g .'E“ w | 60% para recubrimientos para clase 1 para clase 2
— ~ L~
g2 5°% g OUSaNICOS (iie aspecto 60% para recubrimientos
@z 2 CSIUENIEED organicos de aspecto
estructurado
5° sur 5° sur 5° sur 45° sur
4 paneles por color 7 paneles por color 10 paneles por color 13 paneles por color
Duracion de la exposicion: Duracion de la exposicion: Duracion de la Duracidn de la exposicion:
1 afo 2 afios con evaluacién anual exposicion: 10 afios con evaluacion
3 aflos con evaluacion | despuésde 3, 5y 7 afios
anual
Brillo retenido: Brillo retenido: Brillo retenido: Brillo retenido:
al menos del 50% Después de 1 afio > 65% Despuésde 1afio> 75% | Despuésde 3 afios> 80%
Después de 2 afios > 50% Despuésde 2 aflos> 60% | Despuésde 5 anos> 70%
= S Despuésde 3 aflos>50% | Despuésde 7 afios 2 60%
o & | cambio de color: Cambio de color: Despuésde 10afos> 50%
- 2 | Elvalorde AEno debe ser superior [ Despuésde 2 afios: Dentro de | Cambio de color:

ENSAYO DE ENVEJECIMIENTO NATURAL (FLORIDA)
1

a los valores maximos especificados
en el Apéndice A12

los limites especificados en la
tabla del Apéndice A12

Después de 3 afos:
Dentro de los limites
especificados en la tabla
Apéndice A12.

Cambio de color:
Después de 3 afios: : no
mas grande del 50%de los
limites especificados en la
tabla del Apéndice A12.

Después de 10 afios
dentro de los limites
especificados en la tabla
del Apéndice A12
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A1l - Familias RAL y colores criticos

1. Introduccion

QUALICOAT haintroducido el concepto de familias RAL paralos recubrimientos organicos de las clases 2y 3 en
la especificacidn relativa al cambio de color despuésdelensayo de envejecimiento natural (ver §4.2.1) yaque,
si un material de recubrimiento de un fabricante muestra un fallo en el cambio de color después del ensayo de
exposicion en Florida, indica una deficiencia tecnolégica que puede afectar a colores similares.

2. Colores criticos y clasificacion de las familias RAL para clase 2

Para la renovacion de las aprobaciones de la clase 2 se han definido como familias RAL, 30 grupos de colores
homogéneos (colores sélidos con un tonoy matiz similar), QUALICOAT ha excluido 9 colores RAL criticos, ya que
actualmente la tecnologia de los recubrimientos en polvo no asegura la produccién de estos colores con
resistencia al cambio de color suficiente después de 3 afios de exposicion al exterior (Florida).

Numero de colores sélidos RAL (exceptuando los colores metalicos y perlados’ 191
Colores sélidos RAL (no-criticos) 182
Colores sélidos critcos RAL 9
Numero de familias RAL 30

9 COLORES SOLIDOS CRITICOS RAL (colores excluidos de las familias RAL)

RAL 1003 RAL 2004 RAL 3015 RAL 4001
RAL 1028 RAL 2011 RAL 3017
RAL 1033 RAL 3018

182 COLORES SOLIDOS RAL (no criticos)

‘ 30 FAMILIAS RAL ‘

RAL 1XXX FAMILIA 1/A FAMILIA 1/B FAMILIA 1/C FAMILIA 1/D
. AMARILLO OCRE / AMARILLO
DESCRIPCION MARFIL Y BEIGE VERDOSO AMARILLO ROIJIZO OSCURO
1004 -1005 - 1006 -
N b rortl el [CO RO Bt
i i i 1034 - 1037 i
Total 24 colores 6 5 8 5
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RAL 2XXX FAMILIA 2/A FAMILIA 2/B
DESCRIPCION NARANJA AMARILLENTO NARANJA ROJIZO
RAL 2000 - 2003 - 2008 - 2009 - 2010 2001 - 2002 - 2012
Total 8 colores 5 3
RAL 3XXX FAMILIA 3/A FAMILIA 3/B FAMILIA 3/C
DESCRIPCION ROJO CLARO Y ROSA ROJO ROJO OSCURO
3000-3001-3002-3003- | 5,/ 3505 3007 -3009 -
RAL 3012 -3014 -3022 3013 -3016 - 3020 - 3027 - 2011
3028 - 3031
Total 18 colores 3 10 5
RAL 4XXX FAMILIA 4/A FAMILIA 4/B FAMILIA 4/C
DESCRIPCION VIOLETA ROJIZO VIOLETA AZULADO VIOLETA OSCURO Y PASTEL
RAL 4002 - 4003 - 4010 4004 - 4005 - 4006 - 4008 4007 - 4009
Total 9 colores 3 4 2
RAL 5XXX FAMILIA 5/A FAMILIA 5/B FAMILIA 5/C FAMILIA 5/D
DESCRIPCION AZUL ROJIZO AZUL VERDOSO AZUL OSCURO AZUL CLARO
5000 - 5002 - 5003 -
5017 - 5022 ) ) i
Total 23 colores 8 6 4 5
RAL 6XXX FAMILIA 6/A FAMILIA 6/B FAMILIA6/C FAMILIA6/D FAMILIA 6/E
DESCRIPCION VERDE VERDE VERP E VERDE OSCURO | VERDE CLARO
AZULADO AMARILLENTO INORGANICO
6001 - 6002 - 6006
6000 - 6004 - -6010- 6017 - 6003 -6011 - 6007 - 6008 - €019 - 6021 -
RAL 6005 - 6009 - | 6018 - 6024 -6029| 6013 -6014 - 6012 - 6015 - 6027 - 6034
6016 - 6026 -6032 - 6033 - 6025 - 6028 6020 - 6022
6037
Total 33 colores 6 11 6 6 4
Aprobadas : 15.11.2023 Propietario: QUALICOAT Pag. 98|125
Aplicable desde: 01.01.2024 QUALICOAT Especificaciones 2024 V01 - Rev.

15.01.24.docx




RAL 7XXX

_ PR
o

Especificaciones QUALICOAT 2024
Version Méster (VO1) Rev. 15.01.24

7004 - 7005 - 7023 - 7030 -

FAMILIA 7/A FAMILIA 7/B FAMILIA 7/C
z GRIS CLARO GRIS MEDIO GRIS OSCURO
e CON L>70 CON L<70Y>50 CON L<50
7000 - 7001 - 7002 - 7003 - 7006 - 7008 - 7009 - 7010 -
RAL 7032 -7035-7038-7044 -

7011-7012-7013-7015 -

7047 7033 -7034-7036-7037 - | 7016 -7021 - 7022 -7024 -
7040 - 7042 - 7045 - 7046 7026 - 7031 - 7039 - 7043
Total 37 colores 5 16 16
RAL 8XXX FAMILIA 8/A FAMILIA 8/B FAMILIA 8/C
DESCRIPCION MARRON CLARO MARRON MEDIO MARRON OSCURO
8000 - 8001 -8004- 8023 -
RAL

8002 - 8003 - 8007 -8008 -

8011-8014 -8016 -8017 -
8024 -8025 8012 - 8015 8019 - 8022 - 8028
Total 19 colores 6 6 7
RAL 9XXX FAMILIA 9/A FAMILIA 9/B FAMILIA 9/C
DESCRIPCION BLANCO CREMA Y BLANCO GRISACEO NEGRO
RAL 9003 -9010-9012 -9016

Total 11 colores

4

9001-9002 - 9018

9004 - 9005 -9011- 9017

3
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3. Colores criticos y clasificacion de familias RAL para clase 3

Se han definido 16 grupos de colores homogéneos (colores sélidos de un tonoy luminosidad similares) como
familias RAL para la renovacion de las aprobaciones de clase 3.

4 familias RAL correspondena la categoria de luminosidad CLARO (CIELAB L *>70), 6 correspondena la categoria
de luminosidad MEDIA (CIELAB L * entre 40y 70) y 6 corresponden a la categoria OSCURO (CIELAB L * <40).

QUALICOAT ha excluido 89 colores RAL criticos, que, como se destaca actualmente en la tecnologia de
recubrimiento en polvo, no tienen suficiente resistencia al cambio de color después de 10afios de exposicion a
la intemperie.

RAL 1004 | RAL 1003 RAL 2000 RAL 3000 RAL 4001 RAL 5001 RAL 6001
RAL 1005 | RAL 1012 RAL 2001 RAL 3001 RAL 4002 RAL 5002 RAL 6002
RAL 1006 | RAL 1016 RAL 2002 RAL 3002 RAL 4003 RAL 5003 RAL 6003
RAL 1007 | RAL 1018 RAL 2003 RAL 3003 RAL 4004 RAL 5005 RAL 6006
RAL 1017 | RAL 1021 RAL 2004 RAL 3004 RAL 4005 RAL 5009 RAL 6007
RAL 1032 | RAL 1023 RAL 2008 RAL 3013 RAL 4006 RAL 5010 RAL 6008
RAL 1034 | RAL 1027 RAL 2009 RAL 3014 RAL 4007 RAL 5011 RAL 60011
RAL 1037 | RAL 1028 RAL 2010 RAL 3015 RAL 4008 RAL 5012 RAL 6012
RAL 1033 RAL 2011 RAL 3016 RAL 4009 RAL 5013 RAL 6013

RAL 2012 RAL 3017 RAL 4010 RAL 5019 RAL 6014

RAL 3018 RAL 5020 RAL 6015

RAL 3020 RAL 5022 RAL 6016

RAL 3022 RAL 6018

RAL 3027 RAL 6019

RAL 3028 RAL 6020

RAL 3031 RAL 6022

RAL 6024

RAL 6025

RAL 6026

RAL 6027

RAL 6029

RAL 6032

RAL 6034

RAL 6037

Numero de colores RAL sdlidos (excluidos los colores RAL metalizados y perlados) 190

RAL Colores sdlidos (no-criticos) 101

RAL Colores sélidos criticos 89

Numero de familias RAL 16

Categoria de luminosidad CLARA (L>70) 4 familias RAL
21 Colores RAL
6 familias RAL

Categoria de luminosidad MEDIA (<70 > 40)

52 Colores RAL
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Categoria de luminosidad OSCURA (L<40)

6 familias RAL
28 Colores RAL

101 COLORES RAL SOLIDOS (no-criticos)*

16 FAMILIAS RAL

RAL 1XXX FAMILIA 1/CLARA FAMILIA 1/MEDIA
DESCRIPCION MARFIL Y BEIGE OCRE / AMARILLO MEDIO
RAL 1000-1001-1002-1013 -1014 - 1015 1011 -1019-1020-1024

Total 10 colores

6

4

RAL 3XXX FAMILIA 3/MEDIA FAMILIA 3/0OSCURA
DESCRIPCION ROJO CLARO Y ROSA ROJO OSCURO

RAL 3012* 3005* - 3007* - 3009* - 3011*
Total 5 colores 1 4

RAL 5XXX FAMILIA 5/CLARA FAMILIA 5/MEDIA FAMILIA 5/0SCURA

DESCRIPCION AZUL CLARO AZUL MEDIO AZUL OSCURO

RAL 5014* - 5015* - 5023* - 5000* - 5007* - 5017* - 5004* -5008*
5024* 5018* - 5021*

Total 11 colores 4 5 2

RAL 6XXX FAMILIA 6/MEDIA FAMILIA 6/0SCURA
DESCRIPCION VERDE MEDIO VERDE OSCURO
6000* —6010* - 6017*- 6021* —
RAL 6004* — 6005* - 6009* - 6028*
6033*
Total 9 colores 5 4

RAL 7XXX FAMILIA 7/CLARA FAMILIA 7/MEDIA FAMILIA 7/OSCURA

DESCRIPCION GRIS CLARO GRIS MEDIO GRIS OSCURO
7000 - 7001 - 7002 - 7003 - 7004 - 7005

- 7006 - 7008 - 7009 - 7010 - 7011 -
RAL 7032 —703;’(;477038‘ 7044-1 012 --7015 - 7023 - 7030 - 7031 - 77001232_ —;gzj‘ 77002216‘
7033 - 7034 - 7036 - 7037 - 7039 - 7040 ) i
-7042 — 7043 - 7045 - 7046
Total 37 colores 5 26 6

24 Colores subrayados = colores basicos (ver Seccién 4.1.4)
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RAL 8XXX FAMILIA 8/MEDIA FAMILIA 8/OSCURA
DESCRIPCION MARRON MEDIO MARRON OSCURO
RAL 8000 - 8001 - 8002 - 8003 - 8004 - 8008 - (8007 -8011-8014-8016-8017—-8019-8022 -
8012 — 8015 -8023 -8024 -8025 8028
Total 19 colores 11 8
RAL 9XXX FAMILIA 9/CLARA FAMILIA 9/0OSCURA
DESCRIPCION BLANCO - CREMA Y BLANCO GRISACIO NEGRO
RAL 9001-9002 -9003 — 9010 -9016 - 9018 9004 - 9005 -9011-9017
Total 10 colores 6 4
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intemperie para otorgar o renovar una aprobacion

Especificaciones QUALICOAT 2024
Version Master (V01) Rev. 15.01.24

Tolerancias de color después del ensayo de envejecimiento para recubrimientos organicos (clase 1 y 1,5) 2

RAL :AE RAL :AE RAL { AE RAL i AE RAL :AE RAL : AE RAL i AE RAL | AE RAL | AE
1000 : 3.0 2000 4.0 3000 i 5.0 4001 {4.0 5000 4.0 6000 i 4.0 7000 3.0 8000 { 3.0 9001 : 2.0
1001 :3.0 2001 (5.0 3001 {5.0 4002 (4.0 5001 4.0 6001 i 4.0 7001 :3.0 8001 i 3.0 9002 2.0
1002 3.0 2002 6.0 3002 i 5.0 4003 5.0 5002 4.0 6002 : 4.0 7002 3.0 8003 { 3.0 9003 2.0
1003 4.0 2003 i6.0 3003 i 4.0 4004 (4.0 5003 4.0 6003 4.0 7003 3.0 8004 i 3.0 9004 4.0
1004 ;4.0 2004 4.0 3004 i 4.0 4005 ;4.0 5004 4.0 6004 i 4.0 |7004 :3.0 8007 ; 3.0 9005 ;4.0
1005 5.0 2008 6.0 3005 { 4.0 4006 4.0 5005 4.0 6005 : 3.0 7005 §3.0 8008 { 3.0 9006 2.0
1006 :5.0 2009 (4.0 3007 i 4.0 4007 4.0 5007 :3.0 6006 i 4.0 7006 3.0 8011 : 3.0 9007 :2.0
1007 :5.0 2010 6.0 3009 i 4.0 4008 4.0 5008 :4.0 6007 i 3.0 7008 3.0 8012 i 3.0 9010 : 2.0
1011 (3.0 2011 6.0 3011 : 4.0 4009 (4.0 5009 4.0 6008 { 3.0 7009 3.0 8014 { 3.0 9011 4.0
1012 :3.0 2012 : 4.0 3012 : 2.0 4010 (4.0 5010 :4.0 6009 : 4.0 7010 : 3.0 8015 : 3.0 9012 2.0
1013 : 2.0 3013 i 5.0 5011 : 4.0 6010 : 4.0 7011 3.0 8016 i 3.0 9016 2.0
1014 :3.0 3014 4.0 5012 :4.0 6011 : 4.0 7012 :3.0 8017 i 3.0 9018 (2.0
1015 : 2.0 3015 { 4.0 5013 4.0 6012 : 3.0 7013 3.0 8019 | 3.0 9022 {2.0
1016 :6.0 3016 i 5.0 5014 :4.0 6013 | 3.0 7015 3.0 8022 i 3.0
1017 3.0 3017 i 8.0 5015 :3.0 6014 i 4.0 [7016 :3.0 8023 ; 3.0
1018 i 6.0 3018 i 6.0 5017 4.0 6015 { 3.0 7021 3.0 8024 i 3.0
1019 (3.0 3020 i 4.0 5018 4.0 6016 | 4.0 7022 :3.0 8025 i 3.0
1020 ;3.0 3022 ; 4.0 5019 4.0 6017 i 4.0 7023 3.0 8028 : 3.0
1021 :6.0 3027 { 5.0 5020 :4.0 6018 i 4.0 7024 :3.0
1023 :6.0 3031 { 4.0 5021 4.0 6019 i 2.0 7026 3.0
1024 :3.0 5022 :4.0 6020 ; 3.0 7030 3.0
1027 3.0 5023 4.0 6021 : 2.0 7031 3.0
1028 : 8.0 5024 :4.0 6022 { 3.0 7032 : 2.0
1032 :5.0 6024 : 3.0 7033 3.0
1033 :8.0 6025 i 4.0 7034 3.0
1034 ;4.0 6026 i 4.0 7035 2.0
1037 :5.0 6027 i 2.0 7036 3.0
6028 i 4.0 7037 3.0
6029 i 4.0 [7038 2.0
6032 i 3.0 [7039 3.0
6033 i 3.0 [7040 i3.0
6034 i 2.0 |7042 3.0
7043 3.0
7044 2.0
7045 3.0
7046 3.0
7047 ;2.0
25 | os colores subrayados son colores anteriormente ensayados
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Especificaciones QUALICOAT 2024
Version Master (V01) Rev. 15.01.24

Tolerancias de color después del ensayo de envejecimiento para recubrimientos organicos (clase 2) 26

RAL { AE RAL { AE RAL { AE RAL { AE RAL { AE RAL { AE RAL { AE RAL { AE RAL { AE
1000 § 3.0 2000 : 6.0 3000 : 6.0 4002 : 4.0 5000 ; 4.0 6000 : 5.0 7000 ; 4.0 8000 : 4.0 9001 : 2.0
1001 : 3.0 2001 : 5.0 3001 | 6.0 4003 : 5.0 5001 : 4.0 6001 : 5.0 7001 : 3.0 8001 : 3.0 9002 : 2.0
1002 : 3.0 2002 : 8.0 3002 : 6.0 4004 : 5.0 5002 : 4.0 6002 : 4.0 7002 : 4.0 8003 : 3.0 9003 { 2.0
1004 : 4.0 2003 ; 6.0 3003 ; 4.0 4005 : 4.0 5003 : 4.0 6003 : 5.0 7003 : 4.0 8004 : 4.0 9004 : 5.0
1005 ¢ 6.0 2008 i 6.0 3004 : 4.0 4006 : 5.0 5004 : 5.0 6004 : 5.0 7004 : 4.0 8007 : 4.0 9005 5.0
1006 ; 6.0 2009 : 4.0 3005 : 4.0 4007 } 5.0 5005 : 4.0 6005 : 3.0 7005 ; 4.0 8008 : 4.0 9006 : 2.0
1007 : 6.0 2010 ; 6.0 3007 : 4.0 4008 : 4.0 5007 : 3.0 6006 : 4.0 7006 ; 4.0 8011 : 4.0 9007 : 2.0
1011 : 3.0 2012 | 4.0 3009 : 4.0 4009 : 4.0 5008 ; 5.0 6007 : 4.0 7008 ; 4.0 8012 : 4.0 9010 : 2.0
1012 : 3.0 3011 : 5.0 4010 : 5.0 5009 : 4.0 6008 : 5.0 7009 : 4.0 8014 : 3.0 9011 : 5.0
1013 ; 2.0 3012 { 2.0 5010 { 4.0 6009 : 4.0 7010 § 4.0 8015 | 4.0 9012 § 2.0
1014 : 3.0 3013 : 6.0 5011 : 5.0 6010 : 5.0 7011 : 4.0 8016 : 4.0 9016 : 2.0
1015 i 2.0 3014 i 4.0 5012 i 40 |6011 i 4.0 |7012 i4.0 |8017 i 40 9018 2.0
1016 : 6.0 3016 : 5.0 5013 { 5.0 6012 : 4.0 7013 { 4.0 8019 : 3.0 9022 : 2.0
1017 { 3.0 3020 ; 4.0 5014 : 4.0 6013 : 3.0 7015 { 4.0 8022 { 5.0
1018 i 6.0 3022 i 4.0 5015 3.0 |[6014 i 40 |7016 i3.0 |8023 i 4.0
1019 § 2.5 3027 § 6.0 5017 i 5.0 6015 § 4.0 7021 : 4.0 8024 : 4.0
1020 ¢ 6.0 3031 ¢ 4.0 5018 { 5.0 6016 : 5.0 7022 : 4.0 8025 : 4.0
1021 { 6.0 5019 { 4.0 6017 : 5.0 7023 § 3.0 8028 : 3.0
1023 i 3.0 5020 5.0 6018 : 4.0 7024 i 4.0
1024 : 3.0 5021 { 4.0 6019 § 2.0 7026 4.0
1027 i 3.0 5022 { 5.0 6020 : 2.0 7030 § 2.0
1032 : 6.0 5023 : 4.0 6021 : 4.0 7031 : 4.0
1034 { 4.0 5024 : 4.0 6022 : 4.0 7032 : 2.0
1037 i 6.0 6024 : 3.0 7033 : 3.0
6025 @ 5.0 7034 § 3.0
6026 i 5.0 |7035 i2.0
6027 @ 2.0 7036 i 3.0
6028 : 5.0 7037 : 2.5
6029 i 4.0 |7038 2.0
6032 : 3.0 7039 : 4.0
6033 i 2.0 |7040 i 3.0
6034 : 2.0 |7042 ;3.0
7043 i 3.0
7044 i 2.0
7045 i 3.0
7046 | 4.0
7047 i 2.0
26 | os colores subrayados son colores anteriormente ensayados
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Especificaciones QUALICOAT 2024
Version Master (V01) Rev. 15.01.24

Tolerancias de color después del ensayo de envejecimiento para recubrimientos organicos (clase 3)

RAL AE RAL AE RAL AE RAL AE RAL AE RAL AE RAL AE
1000 3.0 3005 5.0 5000 5.0 6000 5.0 7000 4.0 8000 4.0 9001 3.0
1001 3.0 3007 5.0 5004 5.0 6004 5.0 7001 4.0 8001 4.0 9002 3.0
1002 3.0 3009 5.0 5005 5.0 6005 5.0 7002 4.0 8002 4.0 9003 3.0
1011 3.0 3011 5.0 5007 5.0 6009 5.0 7003 4.0 8003 4.0 9004 5.0
1013 3.0 3012 5.0 5008 5.0 6010 5.0 7004 4.0 8004 4.0 9005 5.0
1014 3.0 5014 5.0 6017 5.0 7005 4.0 8007 4.0 9006 4.0
1015 3.0 5015 5.0 6021 5.0 7006 4.0 8008 4.0 9007 4.0
1019 3.0 5017 5.0 6025 5.0 7008 4.0 8011 4.0 9010 3.0
1020 6.0 5018 5.0 6033 5.0 7009 4.0 8012 4.0 9011 5.0
1024 3.0 5021 5.0 7010 4.0 8014 4.0 9016 3.0

5023 5.0 7011 4.0 8015 4.0 9017 5.0
5024 5.0 7012 4.0 8016 4.0 9018 3.0
7013 4.0 8017 4.0 9022 4.0
7015 4.0 8019 4.0
7016 4.0 8022 5.0
7021 4.0 8023 4.0
7022 4.0 8024 4.0
7023 4.0 8025 4.0
7024 4.0 8028 4.0
7026 4.0
7030 4.0
7031 4.0
7032 3.0
7033 4.0
7034 4.0
7035 3.0
7036 4.0
7037 4.0
7038 3.0
7039 4.0
7040 4.0
7042 4.0
7043 4.0
7044 3.0
7045 4.0
7046 4.0
7047 3.0
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Especificaciones QUALICOAT 2024
Version Méster (VO1) Rev. 15.01.24

A14 - Especificaciones para material con recubrimiento en polvo apto
para postformado

Al14-1

Al14-1.1

Al4-1.2

Al4 -2

Introduccion

Ambito de aplicacion de este apéndice

De acuerdo con el Capitulo 1. Informacién General', las Especificaciones QUALICOAT se
aplican al postformado, siempre que se cumplan los requisitos especificos definidos en el
Apéndice Al4.

El objetivo de este apéndice es establecer los requisitos minimos que deben cumplir las
instalaciones de la planta, los materiales de recubrimiento orgdnico, los procesos y los
productos acabados para aplicaciones de postformado.

Material de aluminio adecuado

El material destinado al postformado de las chapas y bobinas de aluminio serd conforme ala
norma EN 485-2.

Las caracteristicas mecdanicas y la calidad de curvado del sustrato de aluminio seran acordes
con las solicitadas para el producto final recubierto; debe recordarse que los radios de
curvatura admisibles se rigen por la eleccidn de la aleacién de Al, su templey su espesor. El
material también deberd estar libore de corrosién y de todo tipo de contaminantes,
especialmente de los residuos del proceso de laminado y desenrollado.

En el caso de los recubridores de obra, es responsabilidad del cliente del recubridor
proporcionar material con caracteristicas de curvado adecuadas (el material sin pintar
deberd tener las mismas propiedades mecanicas que se piden al material pintado).

Métodos de ensayo y requisitos

Los métodos de ensayo descritos en esta seccidon se utilizan para ensayar productos acabados
y materiales de recubrimiento organico para su homologacion.

Todos los métodos de ensayo mencionados en el capitulo 2 siguen siendo validos a menos
que se estipulen y/o modifiquen en este apéndice.

Descripcion del sustrato para el material que sera postformado:

e Homologaciéon de los recubrimientos en polvo aptos para el postconformado (A14 - 4.):
para los ensayos mecanicos estipulados en el Capitulo 2 § 2.6 yen A14-2.7 y 2.8, el
recubrimiento en polvo se aplicard con el espesor maximo indicado en la TDS sobre un
panel de ensayo de aluminio AA 5005 H24 de 0,81 mm de espesor (preparado con un
pretratamiento quimico). En caso de resultados inciertos debidos al agrietamiento del
soporte de aluminio, se utilizara un panel de acero de 0,51 mm de espesor (Q-panel:
tipo QD/ ISO 3574: panel de ensayo de acero tipo CR1 Tipo 3).

e Paraelcontrol internode los ensayos mecdnicos estipulados en Capitulo 2 § 2.6, Al14 -
2.7,y 2.8, serealizardn ensayos mecanicos sobre el material de producciéon (bobinas) o
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Especificaciones QUALICOAT 2024
Version Méster (VO1) Rev. 15.01.24

sobre muestras de Al obtenidas de la misma materia prima de Al utilizada para el
material de produccién (chapas).

Al14-2.1 Apariencia
Véase el Capitulo 2, § 2.1.

A14-2.2 Brillo
Véase el Capitulo 2, § 2.2.

Al14-2.3 Espesor del recubrimiento
Chapas:
Véase el Capitulo 2, § 2.3.
Recubrimiento de bobinas:
El espesordel recubrimiento de las bobinas se medira al principio y al final de la bobina, en
no menos de tres zonas de medicién (aprox. 1 cm?2), en el centroy aproximadamentea5cm
de cada borde de la bobina. Si hay dos o mds colores enla misma bobina, el espesorde cada
color se medira.

Al14-2.4 Adherencia
Véase el Capitulo 2, § 2.4.

Al14-2.5 Indentacion Buchholz
Véase el Capitulo 2, § 2.5.

Al4-2.6 Ensayo de embuticion (sélo para la homologaciéon de revestimientos
organicos)
Véase el Capitulo 2, § 2.6.

Al14-2.7 Ensayo de doblado
Este ensayo es especifico para el material recubierto que serd postformadoy se realizara en
lugar del ensayo de doblado ISO 1519.
El ensayo de doblado debera realizarse de acuerdo con la norma EN 13523-7, incluido el
dispositivo alternativo descrito en la norma EN 1396:2023*, seguido de un ensayo de
adherencia cinta-tira, como se especifica a continuacion:

— El ensayose realiza endireccién longitudinal (direccidon de rodadura); si se utiliza
la direccién transversal, debera especificarse en elinforme de inspeccion. El radio
de curvatura se expresa como curvatura "T".

— Aplicar una cinta adhesiva (véase el Capitulo 2, § 2.4) sobre la superfide
significativa del panel de ensayo tras la deformacién mecénica. Cubra la zona
presionando firmemente contra el recubrimiento para eliminar huecos o bolsas
de aire. Retire la cinta adhesiva bruscamente en dngulo recto con el plano del
panel al cabo de un minuto.
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Especificaciones QUALICOAT 2024
Version Méster (VO1) Rev. 15.01.24

* Ensayo de doblado especifico para postformado (segtin EN 1396:2023):

Como alternativa a los dispositivos contemplados en la norma EN 13523-7, puede utilizarse
el siguiente método para realizar el curvado:

— La probeta (de al menos 250 mm x 30 mm) se dobla (a 1 cm de un extremo) sobre un
angulo de aproximadamente 100 ° con la mano o con cualquier medio conveniente.

— A continuacién, se presiona la probeta doblada con un tornillo de banco o una prensa
hidraulica hasta que las dos caras entren en contacto. Esto constituye el doblez "0T".

— Si la zona doblada presenta grietas con el metal subyacente aparente, se realiza un
segundo doblez doblando la probeta sobre el primer doblez y presionandola con una
mordaza o una prensa. Esto constituye un doblez de "0,5T".

— Este procedimiento se continta hasta obtener un doblez sin grietas.

— Los dobleces se examinardn con una lupa de 10 aumentos.

— El ensayo se realizard a una temperatura de 23°C + 2°Cy a una humedad relativa del 50%
+ 5%, 24 h después del curado.

or

M 057
”j i7
: 18T
;‘

REQUISITOS PARA LOS RECUBRIDORES:

Los valores limite de los radios de curvatura dependen de la eleccién del soporte metalico
(aleacién, templey espesor) y del material de lacado; por lo tanto, los valores se acordaran
entre laempresade lacadoy elcliente en funcién de las caracteristicas de las materias primas
utilizadas (aluminio y pintura en polvo) y se indicaran en el pedido.

Si el radio de curvatura no se especificaen la ficha técnica del lacador o no se acuerda entre
ellacadory el cliente, los valores de curvatura no superaran 3T.

Utilizando una lupa de 10 aumentos, el recubrimiento, curvado con el radio de curvatura
especificado, no deberd mostrar ningun signo de agrietamiento ni de desprendimiento tras
el ensayo de adherencia de traccion con cinta.

NOTA: Las propiedades de flexidon del material disminuyen a medida que disminuye la
temperatura; los valores de flexidon "T" especificados estan previstos para una temperatura
del metal que no sea inferior a 21 2C durante el procesamiento.

REQUISITOS PARA LOS PROVEEDORES DE POLVO:

La ficha técnicay la etiqueta deberan especificar si un recubrimiento en polvo es adecuado
para el postformado. Laficha de datos técnicos del producto contendratambién el valor de
doblado "T" con el correspondiente grosor maximo permitido del recubrimiento (no
obstante, no inferior a 60 micras); los valores permitidos son como maximo "1,5T".

Se especificara el sustrato utilizado para el ensayo.
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Especificaciones QUALICOAT 2024
Version Méster (VO1) Rev. 15.01.24

Ensayo de impacto

Para el material recubierto que serd postformado, el ensayo se lleva a cabo para el control
interno por parte de:

e Recubridores: en material de produccién
e Fabricantes de polvo: en paneles estandar

El impacto se realizara en el reverso, mientras que los resultados se evaluaran en la cara
recubierta.

Energia:

e Recubridores: segun la ficha técnica del recubridor o segun el acuerdo escrito entre el
recubridory el cliente; no inferiora 5 Nm.
e Fabricantes de polvo: segun la ficha técnica, pero no menos de 5 Nm.

Apligue una cinta adhesiva (véase el Capitulo 2, § 2.4) a la superficie significativa del panel
de ensayo tras la deformacion mecanica. Cubra la zona presionando firmemente contra el
recubrimiento orgdnico para eliminar huecos o bolsas de aire. Retirar la cinta adhesiva
bruscamente en angulo recto con el plano del panel al cabo de un minuto.

REQUISITOS:

Utilizando unavisidn normal corregida, el recubrimiento organico no deberd mostrarningun
signo de agrietamiento o desprendimiento.

Se especificard el sustrato utilizado para el ensayo.

Resistencia a atmdsferas humedas que contengan dioxido de azufre
Véase el Capitulo 2, § 2.9.

Resistencia a la niebla salina acética®’
Para recubrimientos aplicados sobre material laminado (chapas o bobinas):

El ensayo se realizard en tres probetas de las mismas aleaciones laminadas utilizadas para la
produccién (por ejemplo AA 5005, AA 3105y AA 3003).

En el caso de material recubierto apto para postformado, las muestras se prepararan de
acuerdo con la norma EN 13523-8.

Para otros requisitos, véase el Capitulo 2, § 2.10.

Test Machu

Ensayo de corrosion acelerada, en material recubierto:

El ensayo se realizard en piezas de aleaciones laminadas recubiertas procedentes de la
producciéon (por ejemplo, AA 5005, AA 3105y AA 3003).

Para otros requisitos, véase el Capitulo 2, § 2.11.

27 Aplicacién sélo para la recogida de datos: la evaluacién de la zona doblada no tendrd consecuencias sobre los
resultados de los ensayos hasta 2025

Aprobadas : 15.11.2023 Propietario: QUALICOAT Pag. 109|125

Aplicable desde:

01.01.2024 QUALICOAT Especificaciones 2024 V01 - Rev.
15.01.24.docx



Al4-2.12

Al14-2.13

Al4-2.14

Al14 -2.15

Al4 -2.16

Al4-2.17

Al14-2.18

Al14-2.19

Al14 -2.20

Al14-3

Al14-3.1

Al14-3.2

_ PR
o
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Version Méster (VO1) Rev. 15.01.24

Ensayo de envejecimiento acelerado
Véase el Capitulo 2, § 2.12.

Ensayo de envejecimiento natural
Véase el Capitulo 2, § 2.13.

Ensayo de polimerizacion
Véase el Capitulo 2, § 2.14.

Resistencia al mortero
Véase el Capitulo 2, § 2.15.

Ensayo de agua de condensacion en clima constante
Véase el Capitulo 2, § 2.16.

Aserrado, fresado y taladrado
Véase el Capitulo 2, § 2.17.

Ensayo de corrosion filiforme
Para material recubierto:

El ensayo se realizard en piezas de aleaciones laminadas recubiertas procedentes de la
produccién (por ejemplo, AA 5005, AA 3105y AA 3003).

Para otros requisitos, véase el Capitulo 2, § 2.18.

Ensayo de la mancha de agua
Véase el Capitulo 2, § 2.9.

Ensayo de resistencia al rayado y al deterioro (Martindale)
Véase el Capitulo 2, § 2.20.

Especificaciones de trabajo

Todas las especificaciones de trabajo mencionadas en el capitulo 3 siguen siendo validas a
menos que se estipulen y/o modifiquen en este apéndice.

Almacenamiento de los productos a tratary disposicion de los equipos
Véase el Capitulo 3, § 3.1.

Preparacion de la superficie

El recubrimiento de las bobinas se realiza en lineas continuas (sin tratamiento de plantillas o
cestas).
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Al4 -3.2.1 Etapa de ataque
Para chapas
Véase el Capitulo 3, § 3.2.1.
Para el recubrimiento de bobinas
El grado de ataque se mide sumergiendo unamuestrade ensayo (de la misma aleacién que
el material de produccién) en la solucidn del tanque de ataque durante un tiempo
determinado (equivalente al grado de ataque real).
a) Pretratamiento estandar
Para las lineas de recubrimiento de bobinas, el grado de ataque total serade 0,2 g/m? como
minimo.
b) Pretratamiento reforzado (para la aprobacion SEASIDE)
Para el recubrimiento de bobinas, no esta prevista la aprobaciéon SEASIDE.
Al14-3.3 Recubrimientos de conversion quimica
Véase el Capitulo 3, § 3.3.
Al14-3.4 Pretratamiento anddico (aprobacion automatica SEASIDE)
El pretratamiento anddico, segln el Capitulo 3 § 3.4, no esta permitido. La capa anddica se
agrieta actualmente al aplicar procedimientos de doblado después del recubrimiento.
Al14 -3.5 Recubrimientos electroforéticos
No aplicable.
Al14-3.6 Secado
Véase el Capitulo 3, § 3.6.
Al14-3.7 Recubrimientoy horneado
Al14-3.7.1 Recubrimiento
Para aplicaciones arquitectdnicas, la instalacion de la plantade recubrimiento debera utilizar
Unicamente recubrimientos organicos aprobados por QUALICOAT de acuerdo con el capitulo
4 "Aprobacidon de recubrimientos organicos". Para el material recubierto apto para
postformado, es necesario utilizar recubrimientos en polvo con una aprobacién especifica
(PF-N2).
Para otros requisitos, véase el Capitulo 3, § 3.7.1.
Al14 -3.7.2 Horneado
Véase el Capitulo 3, § 3.7.2.
Al14 -3.8 Laboratorio
Véase el Capitulo 3, § 3.8.
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Control interno

Las instalaciones de recubrimiento que posean la marca de calidad deberan controlar sus
procesos de produccidn e inspeccionar sus productos acabados de conformidad con A14 -
6.1 aAl4-6.5.

Instrucciones de uso

Véase el Capitulo 3, § 3.10.

Registros
Véase el Capitulo 3, § 3.11.

Aprobaciones de recubrimientos organicos

Todos los requisitos para la homologacidn de recubrimientos organicos mencionados en el
capitulo 4 siguen siendo validos a menos que se estipuleny/o modifiquen en este apéndice.

A los recubrimientos en polvo aptos para el postformado se les concederd un nimero de
homologacion especifico (PF-N2)?8,

Requisitos adicionales para la homologacion de polvo apto para postformado:
Paneles para ensayos mecanicos

El recubrimiento en polvo se aplicard con el espesor maximo indicado en la ficha técnica
sobre paneles de ensayo normalizados, que tengan las caracteristicas descritas al principio
de Al4-2.

En cualquier caso, los paneles de ensayo deberdn tener al menos las mismas propiedades
mecanicas que las solicitadas para el recubrimiento en polvo.

Los ensayos se efectuaran en las condiciones estandar de laboratorio (23°C + 2°C) tras un
acondicionamiento de al menos 24h después del curado.

> Ensayo de doblado (Seccién A14 - 2.7)
El recubrimiento en polvo se considerard apto para el postconformado si el panel
recubierto puede doblarse sin agrietarse mediante el ensayo de doblado (A14 - 2.7) a un
valor maximo de 1,5T (elvalor exacto serd conforme alvalor declarado en la ficha técnica).

Para limitar la influencia del sustrato, el ensayo se realiza en direccion transversal.
» Ensayo de impacto (Seccion A14 - 2.8)
Energia:

5 Nm minimo (elvalor exactoserd el declarado enla ficha técnica); ISO 6272-2 / ASTM D
2794 (didmetro del penetrador: 15,9 mm).

Paneles para el ensayo de niebla salina acética
> Ensayo de niebla salina acética (A14 - 2.10)

Los paneles utilizados para la homologacidn de los recubrimientos en polvo seran de
aleacion AA 5005 H24, aptos para el doblado 1T, correctamente pretratados.

28 Actualmente, las aprobaciones sélo son vélidas para la clase 1.

Aprobadas : 15.11.2023 Propietario: QUALICOAT Pag. 112|125

Aplicable desde:

01.01.2024 QUALICOAT Especificaciones 2024 V01 - Rev.
15.01.24.docx



_ PR
o

Especificaciones QUALICOAT 2024
Version Méster (VO1) Rev. 15.01.24

Las muestras se prepararan de acuerdo con la norma EN 13523-8 (por ejemplo, paneles
con una zona doblada).

Al14-4.1 Concesion de una aprobacion
Al14-4.1.1 Informacidn técnica
La ficha técnica y la etiqueta deberdn especificarsi un recubrimiento en polvo es apto para
el postformado. La ficha técnica del producto también contendra:
- el valor de doblado "T" con el correspondiente grosor maximo permitido del
recubrimiento (no inferior a 60 micras).
- los valores permitidos son como maximo "1,5T.
En el caso de los recubrimientos en polvo utilizados en lineas de recubrimiento de bobinas,
es necesario especificar en la ficha técnica "apto para curado IR" y proporcionar a los
laboratorios de ensayo las condiciones de curado que simulen el curado IR en un horno
estandar.
Al4-4.1.2 Equipamiento minimo de laboratorio
Véase el Capitulo 4, § 4.1.2.
Al4-4.13 Ensayos para la concesion de una aprobacion
Véase el Capitulo 4, § 4.1.3.
Al4-4.1.4 Colores basicos a ensayar para aprobaciones estandar y extensiones metalicas
Al4 -4.1.4.1 Aprobaciones estandar
Véase el Capitulo 4, § 4.1.4.1.
Al14-4.14.2 Extension metdlica
Véase el Capitulo 4, § 4.1.4.2.
Al4 -4.1.4.3 Aprobacion para el postformado
Si un fabricante desea obtener la aprobacién para el postformado, se someteran a ensayo
los siguientes colores:
= Blanco RAL 9010.
= Azul RAL 5010.
= Rojo RAL 3005.
A14-4.15 Colores basicos para aprobaciones especiales
Véase el Capitulo 4, § 4.1.5.
Al4-4.1.6 Muestreo
Véase el Capitulo 4, § 4.1.6.
Al14 -4.1.7 Evaluacion de los resultados de los ensayos
Véase el Capitulo 4, § 4.1.7.
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A14-4.1.8 Inspeccion de la planta del fabricante de recubrimientos
Véase el Capitulo 4, § 4.1.8.
Al14-4.2 Renovacion de una aprobacion
Véase el Capitulo4, § 4.2.
Al4-4.2.1 Ensayos de laboratorio y exposicidon en Florida
Al14-4.2.1.1 Renovacion de las aprobaciones de Clase 1y Clase 1.5
Véase el Capitulo 4, § 4.2.1.1.
Al14-4.2.1.2 Renovacidn de las aprobaciones de clase 2y 3
Véase el Capitulo 4, § 4.2.1.2.
Al14-4.2.1.3 Renovacidn de aprobaciones especiales
Véase el Capitulo 4, § 4.2.1.3.
Al4 -4.2.1.4 Renovacion de las aprobaciones de postformado
La calidad constante de los materiales de recubrimiento orgdnico aprobados se controla
realizando todos los ensayosenumeradosenA14 - 4.1.3 en dos colores elegidos de los tres
colores especificados por QUALICOAT cada afio. Los colores se eligen de las familias RAL que
no contienen colores criticos.
Las siguientes familias se consideran no criticas para la aprobacidn de los recubrimientos en
polvo aptos para el postformado: Clase 1-1/A, 1/D, 3/C, 5/A,5/B,5/C, 5/D, 6/A, 6/B, 6/C, 6/D,
6/E, 7/A, 7/B,7/C, 8/a, 8/B, 8/C, 9/A, 9/B, y 9/C.
Al4-4.2.2 Muestreo
Véase el Capitulo 4, § 4.2.2.
Al14-4.2.3 Evaluacion de los resultados de los ensayos de laboratorio
Véase el Capitulo 4, § 4.2.3.
Al14-4.2.4 Evaluacion de los resultados del ensayo de Florida
Véase el Capitulo 4, § 4.2.4.
Al14-4.2,5 Colores prohibidos
Véase el Capitulo 4, § 4.2.5.
A14-4.2.6 Colores suspendidos
Véase el Capitulo 4, § 4.2.6.
Al4 -4.2.7 Retirada de una aprobacidon o extensidn
Véase el Capitulo 4, § 4.2.7.
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A-14-4.3 Derecho de apelacion del fabricante de polvo
Véase el Capitulo 4, § 4.3.
A-14-4.4 Uso del logotipo por los fabricantes de recubrimientos
Véase el Capitulo 4, § 4.4.
Al14 -5 Concesion de licencias a centros de produccion de
Recubridores
Todos los requisitos mencionados en el Capitulo 5 para la concesién de licencias a los
recubridores siguen siendo validos a menos que se estipulen y/o modifiquen en este
apéndice.
Al14-5.1 Concesion de una licencia (marca de calidad)
Véase el Capitulo 5, § 5.1.
Al14 -5.1.1 Verificacion de los datos relativos a las lineas de recubrimiento
Véase el Capitulo 5, § 5.1.1.
Al14-5.1.2 Inspeccion de materiales
Véase el Capitulo 5, § 5.1.2.
El inspector comprobara que para aplicaciones arquitectdnicas exteriores el licenciatario
utiliza materiales de recubrimiento organicos aprobados por QUALICOAT para postformado
segun § Al4.4.
Al14-5.1.3 Inspeccidn del equipamiento de laboratorio
Véase el Capitulo 5, § 5.1.3.
Al14-51.4 Inspeccidn del proceso y los equipos de produccion
Véase el Capitulo 5, § 5.1.4.
Al14 -5.1.5 Inspeccidn del pretratamiento quimico
Véase el Capitulo 5, § 5.1.5.
A14-51.6 Inspeccidon de productos terminados
Medicion del espesor de chapas
Véase el Capitulo 5, § 5.1.6.
Medicion del espesor de bobinas
Véase Al4-2.3.
Se realizard un total de 150 mediciones.
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Al14-5.1.7 Inspeccion de los paneles de ensayo (fabricados con el mismo material que el
producto terminado)
Si el material estd destinado a ser postformado, elinspectorrealizara los siguientes ensayos
en los productos terminados:
- Apariencia - para comprobar la uniformidad de la produccién (Capitulo 2, § 2.1)
- Espesor (Capitulo 2, § 2.3and A14-2.3)
- Brillo (Capitulo 2, § 2.2)
- Adherencia en seco (Capitulo 2, § 2.4.1) y adherencia en humedo (Capitulo 2, § 2.4.2)
- Doblado (A14-2.7)
- Impacto (A14- 2.8)
- Niebla salina acética (Capitulo 2, § 2.10 y A14 - 2.10)
- Test Machu (Capitulo 2, § 2.11y A14-2.11)
- Polimerizacion (Capitulo 2, § 2.14)
- Aserrado (Capitulo 2, § 2.17)
Si los ensayos mecdnicos y destructivos no pueden realizarse en el material de produccién,
se llevardn a cabo en paneles de ensayo obtenidos utilizando la misma materia prima que el
sustrato de los productos terminados y procesados junto con el material de produccién.
Al14 -5.1.8 Revision del control interno y de los registros
Véase el Capitulo 5, § 5.1.8.
Al14 -5.1.9 Evaluacion final para la concesion de la licencia
Véase el Capitulo 5, § 5.1.9.
A14 -5.1.10 Calificacion "SEASIDE"
Para chapas: Véase el Capitulo 5, § 5.1.10.
Para el recubrimiento de bobinas: no previsto.
Al14 -5.1.11 Calificacion "Postforming”
Si un recubridor ha solicitado la aprobacion de postformado, se realizara una inspeccion
siguiendo las directrices establecidas en las Especificaciones QUALICOATYy en este apéndice.
Para el recubrimiento de bobinas, o En el caso de lineas utilizadas exclusivamente para el
recubrimiento de material para postformado, la aprobacién de postformado es obligatoria,
y cada visita de inspeccién incluird los controles descritos en el presente apéndice. La
aprobacion se concederd después de que las dos visitas de inspeccidn realizadas para la
concesién de la licencia y de la aprobacién de postformado hayan sido satisfactorias.
En el caso delrecubrimiento de piezas (sin recubrimiento de bobinas), unainspeccion debera
ser satisfactoria antes de que se conceda la aprobacidn. Si los resultados de la inspeccidn
cumplen los requisitos, se concedera la aprobacidn de postformado.
Se expedira un certificado especifico que acredite que la instalacion de recubrimiento es
capaz de fabricar productos acabados que cumplen los requisitos de postformado.
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Si los resultados de la inspeccién no cumplen los requisitos, el aplicador de recubrimientos
deberd esperar al menos tres meses antes de presentar una nueva solicitud de aprobacion
de postformado.

Al14 -5.2 Inspecciones rutinarias de los licenciatarios
Licencias con la calificacién "Postforming"
Las inspecciones rutinarias de postformado se llevaran a cabo segun lo establecido en este
apéndice durante las inspecciones QUALICOAT.
En caso de recubrimiento de bobinas, laaprobacidn se renovara silos resultados de al menos
dos inspecciones de postformado al ailo cumplen los requisitos.
En caso de recubrimiento de piezas (sin recubrimientode bobinas), laaprobacién se renovara
silos resultados de al menos una inspeccion de postformado al aflo cumplen los requisitos.
En el caso de plantas con produccién mixta (estdndary postformado), las mediciones del
espesor del recubrimiento y los ensayos de corrosion se llevardn a cabo en ambos tipos de
material.
Si los resultados de la inspeccidon cumplen los requisitos, se confirmard la aprobacién del
postformado. Silos resultados no cumplen los requisitos, se realizara otra inspeccion en el
plazo de un mes.
Si durante las visitas de QUALICOAT no es posible realizar unainspeccidon de postformado, se
llevard a cabo una inspeccion adicional anunciada.
Si la inspeccién adicional arroja resultados insatisfactorios, se retirara inmediatamente la
aprobacion de postformado. El aplicador del recubrimiento deberd esperar al menos tres
meses antes de volver a solicitar una aprobacidn de Postformado.

A14-5.3 Derecho de apelacion del licenciatario
Véase el Capitulo 5, § 5.3.

Al14 -5.4 Confidencialidad de la informacion
Véase el Capitulo 5, § 5.4.

Al14 -5.5 Plazo de presentacion de los informes de inspeccion
Véase el Capitulo 5, § 5.5.

A14-5.6 Usodel logotipo por los licenciatarios
Véase el Capitulo 5, § 5.6.

Al4 -6 Especificaciones para el control interno
Todos los requisitos de control interno mencionados en el Capitulo 6 siguen siendo validos a
menos que se estipulen y/o modifiquen en este apéndice.
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Los ensayos mecdnicos se realizaran sobre el material de produccién (bobinas) o muestras
de Al obtenidas de la misma materia prima de Al utilizada para el material de produccién
(chapas).

Control de los parametros del proceso de produccion

Bafios de pretratamiento quimico

Véase el Capitulo 6, § 6.1.

Calidad del agua
Véase el Capitulo 6, § 6.1.2.

Medicion de la temperatura de los bafios de pretratamiento quimicoy de aclarado

Véase el Capitulo 6, § 6.1.3.

Registro y medicion de la temperatura de secado
Véase el Capitulo 6, § 6.1.4.

Medicion de las condiciones de horneado

Para chapas: see Capitulo 6, § 6.1.5.

Para recubrimiento de bobinas: |a instalacidn estara equipada con al menos un dispositivo
permanente sin contacto para la lectura de la PMT (temperatura maxima del metal). La
temperatura indicada se registrara al menos una vez cada dos horas. No es necesaria una
curva de calentamiento adicional.

Control de calidad del pretratamiento quimico

Comprobacidon del grado de ataque
Para chapas: Véase el Capitulo 6, § 6.2.1.
Para bobinas: Véase el Capitulo 6, § 6.2.1y A14-3.2.1.

Comprobacidon del peso del recubrimiento de conversion

Véase el Capitulo 6, § 6.2.2.

Control de calidad de los productos terminados

Ensayo de brillo (ISO 2813)
Véase el Capitulo 6, § 6.3.1.

Ensayo de espesor del recubrimiento (ISO 2360)

Para chapas: see Capitulo 6, § 6.3.2.

Para recubrimiento de bobinas: elespesordelrecubrimiento se medira como se describe en
A14 - 2.3. Se realizaran al menos 15 mediciones por bobina.
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Ensayo de apariencia
Véase el Capitulo 6, § 6.3.3.

Ensayo de adherencia

Adherencia en seco (1SO 2409)
Véase el Capitulo 6, § 6.3.4.1.

El ensayo se realiza sobre material de produccién (bobinas) o sobre paneles de ensayo
fabricados con el mismo material de producciény procesados junto con ellote de produccidn
(chapas).

Adherencia en humedo

Véase el Capitulo 6, § 6.3.4.2.

Ensayo de polimerizacion

Véase el Capitulo 6, § 6.3.5.

Ensayo de doblado (A-14 - 2.2)

El ensayo se realiza sobre material de produccién (bobinas) o sobre paneles de ensayo
fabricados con el mismo material de producciény procesados junto con ellote de produccidon
(chapas).

Impact test (A-14 - 2.3)

El ensayo se realiza sobre material de produccién (bobinas) o sobre paneles de ensayo
fabricados con elmismo material de produccién y procesados junto con ellote de produccién
(chapas).

Registros de control de calidad

Registro de control del proceso de produccidn

Véase el Capitulo 6, § 6.4.1.

Registro de control para paneles de ensayo

Véase el Capitulo 6, § 6.4.2.

Registro de control de productos terminados
Véase el Capitulo 6, § 6.4.3.

Registro de control de los ensayos realizados por el fabricante de productos
quimicos

Véase el Capitulo 6, § 6.4.4.

A14 - 6.5 Tabla resumen de las especificaciones para el control interno en caso de
postformado
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CONTROL OBIJETO ENSAYADO

FRECUENCIA

Bafios de
pretratamien
to quimico,
desengrase,
decapado,
cromado,
aclarado

Parametros
guimicos

Una vez por bafio en cada turno de trabajo, o segun el
consejo del proveedor de productos quimicos, que sera al
menos una vez al dia (24 horas).

Conductividad del agua

Una vez por bafio en cada turno de trabajo, o segun el
consejodel proveedor de productos quimicos, que sera al
menos una vez al dia (24 horas).

Temperatura del

Proceso (A14 - pretratamiento quimico

Una vez por bafio en cada turno de trabajo, o segun el
consejodel proveedor de productos quimicos, que sera al
menos una vez al dia (24 horas).

6.1)

Temperatura de secado

e Unavezen cadaturno de trabajo: registrar la
temperatura indicada

e Unavezalasemana: realizar un registro de la
temperatura mediante tiras u otro medio

Condiciones de horneado

Chapas:

e Unavezen cadaturno de trabajo: registrar la
temperatura indicada

e Dos veces por semana: realizar 1 curva de
calentamiento sobre perfiles

Recubrimiento de bobinas:
e Registre cada 2 horas la temperatura indicada (control
continuo de la PMT)

Grado de ataque

Unavez en cada turno de trabajo, o segun el consejo del
proveedor de productos quimicos, que sera al menos una
vez al dia (24 horas).

Peso del recubrimiento
de conversion

Recubrimiento
de conversion

Unavez en cada turno de trabajo, o segun el consejo del
proveedor de productos quimicos, que sera al menos una

(A14-6.2) (conversién crémica) vez al dia (24 horas).
Peso del recubrimiento Unavez en cada turno de trabajo, o segun el consejo del
de conversién proveedor de productos quimicos, que sera al menos una
(sin cromo) vez al dia (24 horas).
Unavez en cada turno de trabajo para cada colory
Brillo fabricante. Recubrimiento de bobinas: el brillo se medird
al principio y al final de cada bobina y de cada color.
Segun el tamafio del lote del pedido; para el
Espesor del o . .
Productos o recubrimiento de bobinas: el espesor se medira al
recubrimiento oo . .
terminados principio y al final de cada bobina y de cada color.
(Al4-6.3) Segun el tamafio del lote del pedido; Recubrimiento de

Apariencia

bobinas: la evaluaciondel aspecto y la medicidn del color se
realizardnal prindpioy alfinal de cada bobinay de cada color.

Adherencia en himedo

Unavez en cada turno de trabajo
Todas las muestras de un dia pueden analizarse juntas.
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CONTROL OBIJETO ENSAYADO FRECUENCIA

(Paneles de
productos

terminados)
(Al14-6.3) Ensayo de doblado

Un minimo de 1 muestra* por cada dos horas de

Adherencia en seco ., .
produccién. Una vez por cada bobina y cada color.

Polimerizacion (opcional Unavez en cada turno de trabajo para cada tono de color
para recubrimientos en y categoria de brillo y para cada fabricante. Una vez por
polvo) cada bobinay cada color.

Un minimo de 1 muestra* por cada dos horas de
produccién. Una vez por cada bobina y cada color.

Un minimo de 1 muestra* por cada dos horas de

Impact test ., .
b produccién. Una vez por cada bobina y cada color.

A15 - Especificaciones para anodizadores externos

La planta de anodizado debera disponer de una licencia PRE-OX concedida por QUALICOAT, de
acuerdo con la Seccion 3 de este apéndice.

Los recubridores autorizados que utilicen un pretratamiento anddico fuera de las instalaciones
deberan contar con una aprobacion SEASIDE (PRE-OX) concedida por QUALICOAT, de acuerdo con
la Seccion § 5.1.11 de las Especificaciones.

1.

1.1.

1.2.

13.

1.4.

Especificaciones de trabajo para los anodizadores externos
El anodizador externo deberd cumplir los siguientes requisitos minimos:
Preparacion de la superficie

La superficie de aluminio deberd sertratada para eliminartodas las impurezas que puedan plantear
problemas en el pretratamiento anddico.

Ataque

Las piezas de aluminio (extrusionesy chapas, no fundidas) se atacaran con un indice de ataque
minimo de 2 g/m2. En el caso del ataque alcalino, serad necesario un neutralizado.

Espesor de la capa preanodizada

El pretratamiento anddico se elegira para producir un recubrimiento anddico con un espesorde al
menos 4 um (no mas de 10 um) sin empolvamiento ni defectos superficiales.

Los parametros del pretratamiento anddico pueden ser los siguientes:
- Concentracion de acido (4cido sulfurico): 180-220 g/I.
- Contenido de aluminio: 5-15 g/I.
- Temperatura: 20-30°C (+ 1°C de la temperatura elegida por el anodizador).
- Densidad de corriente: 0,8-2,0 A/dm?.
- Agitacion del electrolito

Tratamiento posterior y aclarado tras el preanodizado

Después del pretratamientoanddico, elaluminio se enjuagard duranteeltiempoyalatemperatura
necesarios para eliminar el acido de los poros y cumplir los requisitos delensayo de adherenciaen
himedo.
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Se permite mejorarel aclarado con un paso de sellado en caliente y/o un paso de pasivado con un
sistema de pretratamiento quimico aprobado por QUALICOAT o un recubrimiento de conversién al
cromato. El proceso de aclarado no debe producir una superficie sellada, ya que esto aumenta el
riesgo de fallo de adhesion. No se permite la pasivacion sin aclarado cuando haya transcurrido un
periodo de 16 horas.

La conductividad del agua de escurrido del aclarado final previo al recubrimiento no superard un
maximo de 30 uS/cm a 20°C. El aclarado final previo al recubrimiento se realizara en la linea de
anodizado o enla de recubrimiento. La conductividad delagua de escurrido sélo se medira para las
secciones abiertas y no para las secciones huecas.

En caso de que no sea posible medir la conductividad del agua de escurrido para la instalacion por
inmersion, se medird la conductividad del agua de aclarado en el depdsito con una conductividad
maxima de 15 puS/cm a 20°C antes de iniciar la inmersion.

Los aditivos de sellado pueden disminuir la calidad del producto final. Es responsabilidad del
anodizadory del recubridor verificar la compatibilidad con el proceso de recubrimiento.

1.5. Condiciones de almacenamiento
El aluminio preanodizado nunca se almacenara ni transportara en una atmédsfera polvorients,
himeda (condensacion o similar) o perjudicial para el mismo. En las zonas de almacenamiento
durante el transporte se mantendran siempre buenas condiciones atmosféricasy secas. Todos los
trabajadores que manipulen aluminio preanodizado deberan llevar guantes textiles limpios para
evitar la contaminacion de la superficie.
1.6. Tiempo de almacenamiento y transporte
Las piezas preanodizadas no se almacenaran durante mds de 16 horas. No obstante, las piezas
pueden almacenarse (incluido el transporte, en su caso) hasta 72 horas, siempre que se haya
realizado un aclarado adicional con agua desmineralizada con una conductividad maxima de 30
uS/cm a 20°C y se haya procedido al secado antes del recubrimiento (no se permite el ataque
quimico). El riesgo de adherencia insuficiente aumenta cuanto mas tiempo se almacenen las piezas.
1.7. Equipamiento minimo obligatorio
El laboratorio del anodizador dispondrd de los aparatos y productos quimicos necesarios para
ensayar y controlar las soluciones del proceso y los productos acabados. El laboratorio estara
equipado, como minimo, con los siguientes aparatos y equipos:
- Conductivimetro.
- Medidor de pH.
- Medidor de espesor.
- Instrumentos de calibracién para los ensayos estipulados.
Cada aparato dispondra de una ficha con el nUmero de identificacion del aparato y los registros de
calibracion.
1.8. Registro de los resultados de los ensayos de bafio de anodizado
La planta de anodizado realizard y registrard los siguientes ensayos adicionales al procesar el
pretratamiento anddico:
- La concentracion de acido y el contenido de aluminio del bafio de anodizado se analizaran
una vez al dia.
- La temperatura del bafio de anodizado se comprobara cada 8 horas.
- Lavelocidad de ataque se comprobard una vez al dia.
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- Se comprobara el espesor del recubrimiento anddico (cada carga).

2. Cooperacion entre el anodizador externo y el recubridor
Los anodizadores externos y los recubridores colaboraran estrechamente.

Los resultados de los ensayos delanodizadorexterno se entregaran al lacador con un albaran, y se
incluird la siguiente informacién cuando proceda (es decir, si no estaba ya descrita en el acuerdo
general entre el anodizador externo y el lacador):

- Numero de licencia Qualanod o numero de certificado del sistema de gestién de la
calidad.

- Descripcidon de todas las fases del proceso de preanodizado (tipo de tratamiento
superficial, composiciéon quimica, temperatura y tiempo de tratamiento).

- Descripcidn detallada de las condiciones de aclarado (30 pS), incluida informacién sobre
elusoyeltipodesellado en caliente o pasivado aprobado, incluidos pardmetros, valores
y limites.

- Fechay horade produccién.

- Numero de paneles de ensayo producidos en el mismo lote junto con el material.

- Aleacién.

- Requisitos de ataque del material fundido.

- Ubicacién de las marcas de plantilla.

Para cada entrega, el anodizador recopilara los siguientes registros del lacador:

- Nombre y nimero de licencia del lacador.

- Fechade anodizado.

- Fechadel recubrimiento.

- Numero de pedido.

- Conductividad del agua de aclarado.

- Numero Py color.

- Resultados del ensayo de adherencia en himedo.

Esta informacidn debera estar a disposicion del inspector.

3. Autorizacion de anodizadores externos

La planta de anodizado deberd disponer de una licencia QUALANOD o estar certificada por un
organismo de acreditacidn con un Sistema de Gestion de la Calidad.

3.1. Concesion de una licencia PRE-OX a un anodizador

Para concederunallicencia PRE-OX a un anodizador, serd necesaria unainspeccion. Esta inspeccién
se realizara mediante cita previa a peticién del anodizador.

3.1.1. Inspeccidn

Los inspectores llevaran consigo el siguiente equipamiento:

- Conductivimetro.
- Medidor de espesor.
- Herramientas de calibracién para los ensayos estipulados.

El inspector comprobard lo siguiente utilizando el formulario de inspecciéon aprobado por
QUALICOAT:

- Inspeccion del material de laboratorio.

- Ordenes de entrega.
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- Controlinterno.
- Registros de cada entrega.

Evaluacidn final para la concesién de la licencia PRE-OX
El inspector entrega el informe de inspeccidn al Licenciatario General para su evaluacion.

Bajo la supervision de QUALICOAT, el Licenciatario General deberad atenerse al siguiente
procedimiento:
e Silos resultados de lainspeccidon cumplen los requisitos, se concederad la licencia PRE-OX.
Se expedird un certificado especifico QUALICOAT PRE-OX que acredite que lainstalacion de
anodizado puede fabricar productos acabados que cumplenlos requisitos QUA LICOAT PRE-
OX.
e Silos resultados de la inspeccién no cumplenlos requisitos, el anodizador deberd esperar
al menos tres meses antes de presentar una nueva solicitud de licencia PRE-OX.

Renovacion de la licencia

Una vezconcedida la licencia PRE-OX a una planta de anodizado, ésta sera inspeccionada una vez
al aho.

Las inspecciones de rutina se llevardn a cabo sin previo aviso. Los inspectores sdlo estaran
autorizados porelGLo la Secretariade QUALICOAT aanunciar unainspeccion en caso de problemas
de seguridad en el viaje o problemas de visado.

Inspeccion

Los inspectores llevaran consigo el siguiente equipamiento:
- Conductivimetro.
- Medior de espesor.
- Herramientas de calibracién para los ensayos estipulados.

El inspector comprobard lo siguiente utilizando el formulario de inspeccién aprobado por
QUALICOAT:

Revisidon del control interno y de los registros

El inspector comprobara que el control interno se ha llevado a cabo de acuerdo con el apartado §
1 anteriory que el anodizador mantiene una estrecha colaboracion con el lacador tal y como se
describe en el apartado § 2 anterior.

Evaluaciodn final para la renovacién de la licencia

Bajo la supervision de QUALICOAT, el Licenciatario General deberd atenerse al siguiente
procedimiento:

e Silosresultadosde lainspeccidon cumplen los requisitos, se mantendrala autorizacion para
utilizar el sello de calidad.

e Silos resultadosde lainspeccién no cumplen los requisitos, se realizara otra inspeccién en
el plazo de un mes (teniendo en cuenta los periodos vacacionales) después de que el
anodizador haya recibido una notificacién de inspeccién insatisfactoria por parte del
Licenciatario Generaly/o QUALICOAT. Mientras tanto, el licenciatario debera rectificar las
no conformidades e informar inmediatamente al Licenciatario General o a QUALICOAT.

e Si la repeticibn de la inspeccidon arroja resultados insatisfactorios, se retirard
inmediatamente la licencia PRE-OX. El anodizador debera esperar al menos tres meses
antes de presentar una nueva solicitud de licencia para utilizar la marca de calidad..
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3.3. Derecho de apelacidon de los anodizadores
La planta de anodizado recibird una copia de cada informe de inspeccién. Si los resultados no
cumplenlos requisitos, se daran todos los detallesy las razones. La planta tendrd derecho a apelar
en un plazo de 10 dias.
3.4. Confidencialidad de la informacidén
Toda la informacion relativa a los resultados de la inspeccidn y su evaluacién sera confidencial.
3.5. Plazos de presentacion de los informes de inspeccion
Todos los informes de inspeccidn (incluidos los resultados de los ensayos) deberan llegar a la
Secretaria de QUALICOAT en un plazo de tres meses a partir de las fechas de las inspecciones.
3.6. Uso del logotipo por los anodizadores PRE-OX
/@\
sOUALICDAT S
\/
Licencia ANODIZADOR PRE-OX
N.2 xxxx
El logotipo puede utilizarse en los propios productos, papeleriacomercial, presupuestos o facturas,
listas de precios, tarjetas, cajas expositoras, en toda la documentacién de la empresa, folletos,
catalogos y anuncios en prensa.
Al aplicar el logotipo a un producto, el anodizador garantiza que la calidad del producto acabado
suministrado a los lacadores con licencia QCT cumple todos los requisitos de las Especificaciones.
Siempre que un anodizador mencione o haga referencia a QUALICOAT, deberd indicar
sistemdticamente su niumero de licencia. Esto se aplicara tanto al uso del logotipo como en los
textos.
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