e .-
s

DIRECTIVES
CONCERNANT LE LABEL
DE QUALITE POUR LES REVETEMENTS PAR
THERMOLAQUAGE (LIQUIDE OU POUDRE)
DE L'ALUMINIUM DESTINE A L'ARCHITECTURE

F 14°me édition E

Approuvée le 6 novembre 2014 par le Comité Directeur de QUALICOAT
Applicable a partir du 1® janvier 2015
Cette édition remplace la précédente.
Elle pourra étre complétée par de nouvelles fiches de mise a jour

Les annexes A7 et A9 sont mises a jour en permanence

Toutes les fiches de mise a jour en vigueur sont publiées sur Internet : www.qualicoat.net

Ce document est la traduction du document en langue anglaise qui fait foi en cas de doute.

Adresse postale : QUALICOAT, Case postale 1507, CH-8027 Zurich
Domicile : QUALICOAT

c/o AC-Fiduciaire SA., organisme de certification

Todistrasse 47, CH-8002 Zurich

( ++41 43 305 09 70/79
Fax ++41 43 305 09 98
E-Mail : info@qualicoat.net
Internet :www.qualicoat.net




QUALICOAT

Principales modifications par rapport
ala 13®me édition publiée en septembre 2012

Mises a jour de la 13éme édition

1. TEST D'ADHERENCE HUMIDE
2. TEST DE CORROSION FILIFORME

3. REPETITION DES ESSAIS DE LABORATOIRE POUR LES FABRICANTS DE PEINTURE - SUPPRESSION
DE LA PERIODE D'ATTENTE

4. PROCEDURE DE NETTOYAGE APRES LE TEST DE FLORIDE

5. ANNEXE A6 REVISEE (Y compris les modifications déja mentionnées dans les fiches de mises a jour N°1 et
N°2)

6. PEINTURE EN POUDRE CLASSE 1.5

7. NOUVELLE CLASSIFICATION SEASIDE

8. INTRODUCTION DE LA NOTION DE FAMILLE DE RAL POUR LES POUDRES DE CLASSE 2

9. ENREGISTREMENT DES RESULTATS DU TEST MACHU DANS LES AUTO-CONTROLES

10. DEFINITION D'UNE LIGNE CONTINUE

11. DEFINITION DE LA CONSERVATION DE LA BRILLANCE

12. INFORMATIONS TECHNIQUES A FOURNIR PAR LES FABRICANTS DE PEINTURE

13. TEST MACHU (PROCEDURE)

14. TESTS A PRATIQUER PAR LES FABRICANTS DE PRODUITS CHIMIQUES

15. STOCKAGE DES PIECES PRE-ANODISEES

16. NOUVELLE PROCEDURE POUR LES POUDRES DE PEINTURE DE CLASSE 3

CHANGEMENT DES REFERENCES EN ISO AU PROFIT DES REFERENCES ISO STANDARDS

(Résolution N° 6/EC 08.11.12)
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Chapitre 1

Considérations générales
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1 Consi d®r ations g®n®r al es

Les présentes directives sont relatives au label de qualité QUALICOAT, marque
déposée, dont le reglement figure en annexe (Al).

Le but de ces directives est de fixer les exigences minimales qui doivent étre imposées

aux installations, aux peintures, aux produits chimiques de conversion et aux produits

finis.

Ces Directives doivent permettre de réaliser des produits thermolaqués de qualité
supérieure destinés aux applications architecturales quelle que soit la méthode de

laquage utilisée. Tout traitement ultérieur non prévu dans ces Directives peut affecter la
gualité d’ un produit | aqué et engage |l a resp

Les prescriptions pour l'installation de laquage sont les exigences minimales de bonne
pratique. D'autres procédés peuvent étre utilisés mais a condition qu'ils aient été
préalablement approuvés par le Comité Directeur.

L'aluminium (et les alliages) devra étre de qualité apte au thermolaquage décrit dans ce

document. Il doit étre exempt de corrosion et exempt de revétement de peinture ou de
couche d'anodisation (sauf |l a préanodisation
doit également étre exempt de toutes impuretés, notamment de graisses a base de

silicone. Le rayon de courbure des arétes doit étre aussi grand que possible.

L'atelier de laquage ayant obtenu le label de qualité doit travailler toute production
destinée a l'architecture extérieure selon ces Directives et doit pour cette production
utiliser exclusivement des peintures et des produits chimiques de conversion agréées
par QUALICOAT. D'autres peintures et produits chimiques peuvent étre utilisés pour des
applications d'architecture extérieure, uniguement sur demande écrite du client, et pour
des raisons techniques. Pour l'architecture extérieure, il est inadmissible d'utiliser, pour
des raisons commerciales, des peintures et produits chimigues non agréés.

Les Directives seront a la base de l'octroi et du renouvellement du label de qualité.

Toutes les prescriptions de ces Directives doivent étre satisfaites pour I'obtention du

labe. Encas de doute ou de difficultés d’'inter
Directives, QUALICOAT devra étre contacté pour élucider les ambiguités éventuelles.

Le responsable Qualité de la société détentrice du label doit toujours étre en possession
de la derniére version des Directives.

Les Directives peuvent étre momentanément complétées ou amendées par des fiches

de mise a jour qui reprennent |l es décision
nouvelle édition. Ces f i obfeteds la décisioh,rleodaté des r e p
décision de QUALI COAT, |l a date d’'application
Les Directives et les fiches de mise a jour sont publiées sur Internet (www.qualicoat.net).

Elles sont diffusées a tous les laqueurs autorisésautii ser | e | abel de qual
détenteurs d"  agrément. Ces Directives ne s'a

Les procédures pour I'obtention et le renouvellement de la licence pour la décoration
sont disponibles dans un autre document publié sur les sites de QUALICOAT
(www.qualicoat.net) ou QUALIDECO (www.qualideco.eu).
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Agrément :

Laqueur:

Installation de laquage

Ligne de laguage:

Traitement en continu:

Licence :

Licencié:

Licence Générale:

Licencié Général (GL) :

Organismes de contréle :

QUALICOAT

Confirmation attestant gu’ un
peinture liquide ou produit chimique) d'un fabricant donné
répond aux exigences des Directives.

Compagnie qui possede une ou plusieurs installations de
laguage.

Site de production avec une ou plusieurs lignes de laquage
utilisées pour le laquage de produits destinés a l'architecture
extérieure.

Ligne de production utilisée pour le laquage de produits destinés
a l'architecture extérieure et incluant une préparation de surface,
une conversion chimique, une étuve.

Une ligne de production ou les piéces sont prétraitées, peintes
et cuites sans traitement intermédiaire.

Autorisation d'utiliser le label de qualité en accord avec les
Directives.

Détenteur d'une licence.

Autorisation de délivrer une licence ou un agrément sur un
territoire défini.

Association nationale détentrice de la licence générale
QUALICOAT sur I'ensemble du territoire qu'elle représente.

Organismes de contrle de qualité, indépendants et diment
habilités par le Licencié Général ou par QUALICOAT.

14%™e Edition (version francaise)
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Chapitre 2

Méethodes d'essai et exigences
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2 M®t hodes d' essai et exigences

Les mét hodes d’-adesssua sont dtibsées pouréesontcole des produits
finis et/ou pour | agrément des peintures e
chapitres 4 et 5).

Les méthodes d’' essai s’ appuient sur |l es norm
mentionnées dans | ' annexe A9. Les exigences
base de | " expérimentation pratique s@ar/ ou de
QUALICOAT.

Pour |l es essais mécaniques (sections 2.6, 2.

étre réalisés en alliage AA 5005-H24 ou -H14 (AIMgl demi dur) 0,8 ou 1 mm
d'épaisseur. Tout autre type de panneau devra étre, au préalable, approuvé par le
Comité Technique. Ces tests mécaniques doivent étre réalisés sur la face opposée de
la surface significative.

Les essais de corrosion (sections 2.10 et 2.11) seront exécutés sur des profilés en
alliage AA 6060 ou AA 6063. Si la production principale de la ligne de laguage est
réalisée sur des produits laminés ou sur des alliages différents des alliages AA6060
ou AA6063, les tests de corrosion seront exécutés sur ces matériaux habituellement
traités.

2.1 Aspect

L’ aspect e sldsurdacessiguifécativeu r

La surface significative doit étre définie par le client. Elle correspond a la partie de la
surface totale qui est essentielle pour | ' as
les bords, les renfoncements importants et les surfaces secondaires.

Le revétement sur les surfaces significatives ne peut comporter aucune rayure
atteignant le métal. Lorsque le revétement sur les surfaces significatives est examiné
sous un angle oblique de 60 environ, aucune rugosité excessive, ligne de coulures,
bulle, inclusion, cratére, boursouflure, tache, piqdre, griffe et autres défauts éventuels
ne doivent étre visibles a une distance de 3 métres. Inspecté sur le chantier , le
revétement sera d'une teinte et d'une brillance uniformes avec un bon pouvoir
couvrant:

1 al'extérieur : revétement regardé a une distance d'au moins 5 m

1 alintérieur : revétement regardé a une distance d'au moins 3 m

2.2 Brillance

ISO 2813 - Lumiére incidente a 60 de la normale.

Note : si la surface significative est trop petite ou trop inaccessible pour permettre une

mesure avec | ' appareil, |l a brillance sera co
de référence (sous | e méme angle d observati
EXIGENCES :

Catégorie de brillance Brillance Variation acceptable*
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1 (Mat) 0-30 +/- 5 unités
2 (Satiné) 31-70 +/- 7 unités
3 (Brillant) 71-100 +/- 10 unités

(* écart admis par rapport a la valeur nominale spécifiée par le fournisseur de peinture.)

2.3 Epaisseur de la couche

ISO 2360

Sur chaque piéce a contréler, il y a lieu de relever I'épaisseur sur la surface
significative, au moins sur cing plages de mesure (env.1 cm?) en procédant a 3 a 5

lectures individuelles de I'épaisseur a chaque plage. La valeur moyenne des lectures
individuelles sur une plage de mesure donne une valeur mesurée qui sera retenue

dans le rapport de contrbéle. Aucune valeur mesurée ne peut étre inférieure a 80% de

la valeur mini mum spécifiée, sinon |l e test
considéré comme non conforme.

EXIGENCES :

Poudres :*

Classe 1 : 60 um
Classe 1.5 60 um
Classe 2 ; 60 pm
Classe 3 ; 50 pm
Poudres a deux couches (classes 1 et 2) : 110 pm
Poudres PVDF 2 couches : 80 um

Peintures liquides

PVDF deux couches : 35 um
PVDF métallisé trois couches : 45 pm
Polyester siliconé sans primaire : 30 um

(contenant au moins 20% de résine siliconée)
Peintures solubles dans BOumau

Autres peintures thermodurcissables ; 50 pm
Peintures a 2 composants : 50 um
Revétements électrophorétiques : 25 um

D'autres épaisseurs de couche peuvent étre imposées pour d'autres systemes avec
I'accord du Comité Directeur.

Appréciation a l'aide de quatre exemples typiques (épaisseur minimale pour
revétements de 60 pum) :

1 Il existe différentes classes de poudre de revétement qui répondent a des exigences différentes. La
classe particuliere est précisée dans I'agrément.
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Exemple 1
Valeurs mesurées en um : 82, 68, 75, 93, 86 moyenne : 81

Appréciation:
Cette piéce est satisfaisante.

Exemple 2

Valeurs mesurées en pm : 75, 68, 63, 66, 56 moyenne : 66
Appréciation :

Cette piéce est bonne, I'épaisseur moyenne est supérieure a 60 um et aucune valeur
mesurée n'est inférieure a 48 um (80 % de 60 um).

Exemple 3 :
Valeurs mesurées en um : 57, 60, 59, 62, 53 moyenne : 58
Appréciation :

Cette piece est insatisfaisante et tombe dans la rubrique des "pieces non conformes"
du tableau 5.1.5.

Exemple 4 :
Valeurs mesurées en um : 85, 67, 71, 64, 44 moyenne : 66

Appréciation :

Bien que I'épaisseur moyenne soit supérieure a 60 um, la visite doit étre considérée
comme non conforme, car une valeur mesurée (44 um) est inférieure a la limite de
80% de la valeur exigée.

2.4 Adhérence
1ISO 2409
2.4.1 Adhérence seche

Le ruban adhésif devra étre conforme a la norme. L'espacement des entailles sera de
1 mm jusqu'a une épaisseur de 60 um de peinture, de 2 mm entre 60 um et 120 um
et de 3 mm au-dela de 120 um.

EXIGENCES :

Le résultat doit étre O.
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2.4.2 Adhérence humide

Eau bouillante

Plonger un échantillon dans de I'eau déminéralisée bouillante en utilisant la méthode
1 ou 2 tel que décrit dans le § 2.16. Retirer I'echantillon et le laisser refroidir a
température ambiante. Effectuer le test comme indiqué au § 2.4.1. Le quadrillage doit
étre fait aprés une heure, mais avant deux heures.

EXIGENCES :

Lors de l'inspection visuelle, il ne doit y avoir aucun signe de détachement ou de
cloques.

2.5 Indentation
ISO 2815

EXIGENCES :
Minimum 80 a I'épaisseur de revétement minimum spécifiée.
2.6 Test d'emboutissage

Pour tous les revétements sauf pour les poudres de classe 1.5, 2 et 3% 1SO 1520

Poudres de classe 1.5, 2 et 3 :

ISO1520s ui vi d’"un test au ruban adhésif sel on |

Aprés la déformation mécanique, appliquer un ruban adhésif (cf. § 2.4) sur la
surface significative de la plaquette test. Recouvrir la surface en appuyant
fermement sur | e revétement afin d éliminer
retirer d’ un coup sec &rementalbsufaceadhési f per g
EXIGENCES :

Minimum 5 mm pour revétements en poudre (classes 1, 1.5, 2 et 3)
Minimum 5 mm pour peintures liquides, exceptées :

peintures et lagues a 2 composants : minimum 3 mm

peintures et | aques solubles dans | ' eau

Minimum 5 mm pour revétements électrophorétiques

2 Voir note précédente.
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Pour étre significatif, l e test doit étre ef
proche du minimum requis.

En cas de non conformité, le test sera répété sur un panneau thermolaqué présentant
une épaisseur de

e 60 a 70 pym pour | es poudres de classe 1
e 50 a 60 puym pour | es poudres de cl asse 3
Examiné a |’ oeil nu, Il e revétement ne doit |

excepté dans le cas des poudres de classe 1.5, 2 et 3.

Poudres de classe 1.5, 2 et 3:
Examiné a | ' ceil nu, |l e revétement ne doit pr
au ruban adhésif.

2.7 Résistance alafissuration lors du pliage

Pour tous les revétements sauf pour les poudres de classe 1.5, 2 et 3 *: 1ISO 1519

Poudres de classe 1.5, 2 et 3 :
ISO1519 sui vi d’un test au ruban adhésif sel on

Aprés la déformation mécanique, appliquer un ruban adhésif (cf. § 2.4) sur la surface
significative de la plaquette test. Recouvrir la surface en appuyant fermement sur le
revétement afin d’'éliminer | es poches d’'air.
le ruban adhésif perpendiculairement a la surface.

Pour étre significatif, |l e test doi t étre ef
proche du minimum requis.

En cas de non conformité, le test sera répété sur un panneau thermolaqué présentant
une épaisseur de

e 60 a 70 puym pour | es poudres de classe 1
e 50 a 60 puym pour | es poudres de cl asse 3
EXIGENCES :
Pl iage aut our 8 mm pourroanlesrevétemahts exceptés pour les
|l aques a deux composants et |l es peintures

lesquelles il conviendra d'utiliser un mandrin de 8 mm.

Le revétement ne doit présenter ni fissuration ni décollement lorsdunexa men a | ' cei |

nu sauf dans le cas des poudres de classe 1.5, 2 et 3.

Poudres de classe 1.5, 2 et 3:
Examiné a | ceil nu, l e revétement ne doit pr
au ruban adhésif.

3 Voir note précédente
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2.8 Essai au choc

(pour les poudres uniquement)
Le choc est donné sur la face arriéere mais I'examen doit porter sur la face revétue.
Poudres de classe 1 (1 ou 2 couches), énergie : 2,5 Nm : ISO 6272-2 (diamétre

de | i ndentateur : 15,9 mm)
Poudres a 2 couches PVDF, énergie : 1,5 Nm : ISO 6272-1 or ISO 6272-2 /ASTM
D2794:(di ametre de | ‘“indentateur : 15,9 mm)
Poudres de classe 1.5, 2 et 3, énergie : 2,5 Nm : ISO 6272-1 or EN I1SO 6272-2 /
ASTM D 2794 (di améetre de |’ indentateur 15, 9
adhésif selon la méthode suivante :
Aprés la déformation mécanique, appliquer un ruban adhésif (cf. § 2.4) sur la
surface significative de la plaquette test. Recouvrir la surface en appuyant
fer mement sur l e revétement afin d’”élimin
mi nute, retirer dadésifpependiculasement dlaesurfaae.b a n
Pour étre significatif, l e test doit étre ef
proche du minimum requis.
En cas de non conformité, le test sera répété sur un panneau thermolaqué présentant
une épaisseur de
e 60 a 70 pym pour | es poudres de classe 1
e 50 a 60 puym pour | es poudres de cl asse 3
EXIGENCES :
Examiné a |’ ceil nu, l e revétement ne doit [
excepté dans le cas des poudres de classe 1.5, 2 et 3.
Poudres de classe 1.5, 2et 3 :
Examiné a | ' ceil nu, |l e revétement ne doi't pr
au ruban adhésif.
2.9 Résistance aux atmospheres humides contenant du dioxyde de
soufre
EN ISO 3231 (0,2 | SO, - 24 cycles). Le revétement doit étre incisé en croix jusqu'au
métal sur au moins 1 mm de largeur.
EXIGENCES :
Pas d’'infiltration supérieure a 1 mm de part

de couleur, pas de cloque supérieure a 2(S2) conformément a la norme 1SO 4628-2.

2.10 Reésistance au brouillard salin acétique

ISO 9227. Le revétement doit étre incisé en croix jusqu'au métal sur au moins 1 mm
de largeur. Ce test sera exécuté sur trois profilés AA 6060 ou AA 6063.

Durée du test;
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1000 heures
2000 heures

Pour tous les revétements sauf les poudres de classe 3 :
Pour les poudres de classe 3 :

EXIGENCES :

L'évaluation du cloquage ne doit pas étre supérieure a 2 (S2) selon la norme ISO
4628-2. Des attaques de 16 mm? maximales par entaille de 10 cm sont autorisées
mais aucune attague ne peut dépasser 4 mm de longueur.

L'inspecteur préléve trois échantillons sur différents profilés issus de différents lots.
Les résultats sont classés selon I'échelle suivante :

0 échantillon non satisfaisant

A. 3 échantillons satisfaisants

1 échantillon non satisfaisant

2 échantillons satisfaisants

2 échantillons non satisfaisants

B
C. 1 échantillon satisfaisant
D

3 échantillons non satisfaisants

0 échantillon satisfaisant

Appréciation finale du test BSA:

ATTRIBUTION/RENOUVELLEMENT

D'UN AGREMENT

ATTRIBUTION/RENOUVELLEMENT
D'UNE LICENCE

Conforme

Conforme

Conforme

Conforme avec notification au
laqueur

Non conforme

U Répétition du test au brouillard
salin acétique.

U Sile résultat de ce second test
est C ou D, tous les tests
doivent étre répétés.

Non conforme

U Répétition du test au brouillard
salin acétique.

U Silerésultat de ce second test
est C ou D, l'inspection doit étre
répétée.

Non conforme

Les tests de laboratoires doivent étre
répétés

Non conforme

L'inspection doit étre répétée

2.11 Test Machu

(Test rapide de corrosion, seulement sur profilés extrudés en alliage AA 6060
ou AA 6063)

Avant Il i mmer si on, on fera une incision
une surface significative, avec un instrument spécial pour entailler le revétement
jusqu’' au métal . Si | " échant il lucerentaile dewa e
étre faite dans le sens de la longueur.

Solution d'essai :
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NacCl : 50° 1 g/l

CH3;COOH (Glacial) : 10° 1 ml/l

H.0, (30%) : 5°1 mil

Température : 37°°1C

Dur ée de | ' Bss d8°0,5heures

Le pH de |l a solution est situé entre 3,0 et

oxygénée (H20; 30%) et corriger le pH avec de I'acide acétique glacial ou de la soude
caustique. Pour chaque essai, il faut utiliser une nouvelle solution.

EXIGENCES :

La corrosion ne doit pas s'étendre a plus de 0,5 mm de chaque c6té de I'entaille.

2.12 Essai de vieillissement accéléré

2.12.1 Test de vieillissement accéléré pour toutes les classes exceptées la classe 3

ISO 16474-2

Puissance lumineuse : 550 ° 20 W/m2 (290 - 800 nm)
Température du panneau noir : 65°5C

Eau déminéralisée : maximum 10 uS

Filtre de verre spécial U.V. (290 nm)
Cycles de 18 minutes en milieu humide et 102 minutes en milieu sec
Aprés 1000 heures d'exposition, rincer les échantillons a l'eau déminéralisée et
vérifier:
la variation de la brillance: 1SO 2813
angle de 60

Le changement de couleur: DE CIELAB formule suivant ISO 11664-4, avec
brillance spéculaire incluse

Trois mesures de couleurs doivent étre réalisées sur les échantillons avant et apres le
test de vieillissement accéléré.
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EXIGENCES :
Conservation de brillance* :

La conservation de brillance doit étre d'au moins

1 50% pour la classe 1

1 75% pour la classe 1.5

1 90% pour les classes 2

Une vérification visuelle supplémentaire sera effectuée dans les cas suivants :
-revétement dont | a valeur de brillance d’
-revétement a effets structurés dans toutes les catégories de brillance
- revétement avec un effet métallique ou métallisé (voir annexe 4)

Changements de couleurs :

Les changements de couleurs D E ne doivent pas étre supérieurs :

» aux limites prescrites a I'annexe A7 pour la classe 1

* a 75% des valeurs limites prescrites a I'annexe A7 pour la classe 1,5
» a50% des valeurs limites prescrites a I'annexe A7 pour les classes 2

2.12.2 Test de vieillissement accéléré pour la classe 3
Pour la classe 3, le test de vieillissement accéléré sera remplacé par un test
d'exposition en Floride de 3 ans.
EXIGENCES:
Conservation de brillance :
La conservation de | a br8%éapesnlaes. devra étre d

Changement de couleur :

Le changement de couleur DE ne devra pas étre supérieur a 50% des limites prescrites

a | "annexe AT7.

2.13 Vieillissement naturel

Exposition en Floride suivant ISO 2810.
L'essai doit démarrer en avril.

Revétement de classe 1

Les échantillons sont exposés a 5 d'inclinaison par rapport a I'horizontale, face au
sud, pendant un an.

Cet essai nécessite 4 panneaux par teinte (trois pour I'exposition et un de référence).

Revétement de classe 1.5

4 Conservation de brillance: (valeur de brillance mesurée apres I'essai / valeur de brillance initiale) x 100
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Les échantillons sont exposés a 5 d'inclinaison par rapport a I'horizontale, face au
sud, pendant deux ans avec une évaluation annuelle.

Cet essai nécessite 7 panneaux par teinte (trois par an pour I'exposition et un de
référence).

Revétement de classe 2

Les échantillons sont exposés a 5 d'inclinaison par rapport a I'horizontale, face au
sud, pendant trois ans avec évaluation annuelle.

Cet essai nécessite 10 panneaux par teinte (trois par an pour I'exposition et un de
référence).

Revétement de classe 3

Les échantillons sont exposés a 45° d'inclinaison par rapport a I'horizontale, face au
sud, pendant dix ans.

Tous les échantillons doivent étre nettoyés et mesurés chaque année par le laboratoire

en Floride.
Apr ées 3, et 7 ans d’" exposition, 3 échanti
QUALI COAT chargé de | ' évaluati omndeAQanst er me

les 3 échantillons restants seront finalement retournés au laboratoire responsable.

Pour tous les revétements :

Dimensions des échantillons : environ 100 x 305 x 0,8 - 1 mm
Aprés exposition, on nettoiera les échantillons exposés selon la méthode suivante :

| mmer si on pendant 24 heures dans de |
maximale de 25°C avec un agent mouillant (1%), puis nettoyage en utilisant une
éponge tendre avec de I'eau douce et en exercant une légére pression ou toute
autre méthode agréée par le Comité Technique. Cette opération ne doit pas rayer
la surface.

La brillance sera mesurée selon ISO 2813, angle de 60 .

La valeur moyenne est établie sur la base des mesures colorimétriques. Les conditions
de mesure et d'évaluation colorimétrique sont les suivantes :

- Variation de couleur : DE CIELAB formule suivant ISO 11664/4, mesure incluant
la réflectance.

- Evaluation colorimétrique avec illuminant normalisé D65 et une observation de
référence a 10 degrés.

Pour la brillance et la couleur on effectuera trois mesures avant et apres |'exposition
sur des échantillons nettoyés. Ces mesures sont faites en différents points distants
d'au moins 50 mm les uns des autres.
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EXIGENCES :
Brillance

La conservation de la brillance doit étre au moins de 50% pour les revétements de
classe 1.

Pour les revétements de classe 1.5, les valeurs prescrites sont les suivantes :

- Aprés 1 an en Floride : au moins 65 %
- Apreés 2 ans en Floride :au moins 50 %

Pour les revétements de classe 2, les valeurs prescrites sont les suivantes :

- Aprés 1 an en Floride :aumoins 75 %
- Apres 2 ans en Floride : au moins 65 %
- Aprés 3 ans en Floride :au moins 50 %

Pour les revétements de classe 3, les valeurs prescrites sont les suivantes :

- Apres 3 ans en Floride : au moins 80%
- Apres 7 ans en Floride :au moins 55%
- Aprés 10 ans en Floride : au moins 50%

Une évaluation visuelle additionnelle sera réalisée dans les cas suivants :

- revétement avec une brillance initiale de moins de 20 unités
- revétement avec un aspect structuré dans toutes les catégories de brillance
- revétement avec un effet métallique ou métallisé (voir annexe 4)

Changement de couleur

Pour les revétements de classe 1, la valeur DE ne pourra pas étre supérieure aux
valeurs maximales indiquées dans le tableau en annexe (cf. annexe A7).

Pour les revétements de classe 1.5, les valeurs prescrites sont les suivantes :

- Aprés 1 an en Floride: pas supérieur a 65% des valeurs limites du tableau
- Aprés 2 ans en Floride:  dans les valeurs limites du tableau

Pour les revétements de classe 2, les valeurs prescrites sont les suivantes :

- Aprés 1 an en Floride: pas supérieur a 65% des valeurs limites du tableau
- Aprés 2 ans en Floride:  pas supérieur a 75% des valeurs limites du tableau
- Aprés 3 ans en Floride:  dans les valeurs limites du tableau

Pour les revétements de classe 3, les valeurs prescrites sont les suivantes :

- Aprés 3ans en Floride : pas supérieur a 50% des valeurs limites du tableau
- Aprés 10 ans en Floride: dans les valeurs limites du tableau

14%™e Edition (version francaise) -20 - Ed.01.01.15 (rév. 08.03.2017)



QUALICOAT

2.14 Test de polymérisation

Solvant prescrit pour les peintures liquides : MEK ou selon spécification donnée par le
fabricant de peinture liquide et agréée par le Comité Technique.

Solvant prescrit pour les peintures en poudre : xylene ou selon spécification donnée
par le fabricant de peinture liquide et agréée par le Comité Technique

Prendre un morceau de coton imbibé de solvant. En 30 secondes maximum, effectuer
30 allers-retours en frottant Iégérement le morceau de coton sur I'échantillon. Attendre
30 minutes avant ah effectuer | " éval uati

La qualité de |l a polymérisation s' apprécie s
1. Film trés mat et nettement ramolli
2. Film mat et rayable a I'ongle
3. Légére perte de brillance (moins de 5 unités)
4. Aucune perte de brillance - Non rayable a I'ongle

EXIGENCES :
Les niveaux 3 et 4 sont considérés conformes.
Les niveaux 1 et 2 sont considérés non conformes.

Pour les peintures en poudre, ce test, facultatif dans I'autocontréle, n'est qu'indicatif et
ne peut pas, a lui seul, remettre en cause la qualité du laquage.

2.15 Résistance au mortier
L'essai est fait selon la norme EN 12206-1 (paragraphe 5.9).

EXIGENCES :

Le mortier doit pouvoir s'enlever facilement, sans laisser de résidus. Les écorchures
de surface dues a l'action mécanique des grains de sable ne seront pas prises en
considération.

Pour |l es revétements métalliques ou métall i s
coul eur est tol éré jusqu’'a la valeur 1 sur |
Pour toute autre type de couleur, aucun chan

2.16 Résistance al'eau bouillante

Méthode 1 al'eau bouillante :

| mmer ger | " échantill on pendant 2 heures dar
(maximum 10 pS a 20°C). Retirer I'échantillon et le laisser refroidir a température

ambiante. Appliquer sur la surface un ruban adhésif (cf. § 2.4), en s'assurant qu'il n'y

a pas d'air emprisonné. Aprés une minute, retirer le ruban par une traction vive et

uniforme sous un angle d'environ 45 .
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Méthode 2 a la casserole a pression :
(seulement pour poudres et pour revétements électrophorétiques)

Mettre 25 mm d'eau déminéralisée (max. 10 uS a 20°C) dans une casserole a pression
de 200 mm env. de diametre intérieur et y déposer un échantillon long de 50 mm.

Mettre le couvercle et chauffer la casserole & pression jusqu'a ce que de la vapeur en
sorte. Mettre une soupape a pointeau d'un poids suffisant pour assurer une pression
interne de 100 ° 10 kPa (1 bar) et continuer a chauffer pendant 1 heure a partir du
moment ol la premiére vapeur est sortie. Refroidir la casserole, retirer I'échantillon et
le laisser refroidir & température ambiante.

Appliquer sur la surface un ruban adhésif (cf. § 2.4), en s'assurant qu'il n'y a pas d'air
emprisonné. Aprés une minute, retirer le ruban par une traction vive et uniforme sous
un angle d'environ 45 .

EXIGENCES :

L'évaluation du cloquage ne doit pas étre supérieure a 2 (S2) selon la norme ISO
4628-2 Il ne peut y avoir ni défaut ni détachement. Une altération de la teinte est
admissible.

2.17 Reésistance al'humidité en atmosphére constante

ISO 6270-2
Le revétement doit étre incisé en croix jusqu'au métal sur au moins 1 mm de largeur.

L' essai dure 1000 heures pour tous | es
heures pour les revétements de classe 3.

EXIGENCES :

L'évaluation du cloquage ne doit pas étre supérieure a 2 (S2) selon la norme ISO
4628-2. Pénétration maximale au niveau de la croix : 1 mm.

2.18 Sciage, fraisage et percage

Pour ces tests, on utilisera des outilrs
la bonne qualité du revétement.

EXIGENCES :

Il ne doit y avoir aucun éclat ni décollement du revétement.
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2.19 Test de corrosion filiforme

METHODE DOGESSAI
ISO 4623i 2 avec les madifications suivantes:
Les rayures devront étre effectuées comme suit:

Faire les incisions horizontales et verticales (méthode A) d'une longueur de 10 cm
chacune. Si les échantillons ne sont pas assez larges, les incisions horizontales
devront étre remplacées par deux incisions, chacune de 5 cm de long, en haut et en
bas de loh.échantil

La corrosion est produite avec des gouttes d'acide chlorhydrique (concentration 37%,
densité 1,18 g/cm3) le long des rayures pendant 1 minute. Ensuite, I'acide doit étre
enlevé soigneusement avec un morceau de tissu. Apres 1 heure dans des conditions
de laboratoire, les échantillons doivent étre mis dans la chambre d'essaia 40+ 2°C
et 82 + 5% d'humidité relative pendant 1000 heures.

Taille de | d8®chantill on

De préférence 150 x 70 mm.

Evaluation

Basée sur ISO 4628-10

EXIGENCES:

Les limites acceptables sur les 10 cm de chaque c6té de la rayure sont:
L (le plus long filament) < Mm
M (longueur moyenne des filaments) < r@m
Nombre de filaments < 20

L'inspecteur prend trois échantillons provenant de différents lots. Les résultats sont
classés en fonction de I'échelle ci-dessous:

A: 3 échantillons satisfaisants = 0 échantillon non satisfaisant

B: 2 échantillons satisfaisants = 1 échantillon non satisfaisant

C: 1 échantillon satisfaisant 2 échantillons insatisfaisants

D: 0 échantillon satisfaisant 3 échantillons insatisfaisants
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Appréciation finale du test FFC:

ATTRIBUTION/RENOUVELLEMENT ATTRIBUTION/RENOUVELLEMENT
D'UN AGREMENT D'UNE LICENCE
A Conforme Conforme
B Conforme Conforme avec notification au
laqueur
C Non conforme Non conforme

U Répétition du test de corrosion U Répétition du test de corrosion
filiforme filiforme.

U Silerésultat de ce second test U Sile résultat de ce second test
est C ou D, tous les tests est C ou D, l'inspection doit étre
doivent étre répétés. répétée.

D Non conforme Non conforme

L,es'te'sts de laboratoires doivent étre L'inspection doit tre répétée

répétés
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Chapitre 3

Prescriptions de travail
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3 Prescriptions de travail

3.1 Stockage et disposition des installations

3.1.1 Stockage

Aluminium

Les piéces a traiter doivent étre entreposées dans un local séparé ou éloigné des
bains de traitement. Elles doivent également étre protégées contre la condensation et
les souillures.

Poudres et peintures liquides

Les poudres et peintures liquides doivent étre entreposées conformément aux
instructions du fournisseur.

Produits chimiques

Les produits chimigues doivent étre entreposés conformément aux instructions du
fournisseur.

3.1.2 Disposition des installations

La disposition des installations doit étre congue de maniere a éviter toute pollution.

3.2 Traitement de surface préparatoire

La surface des piéces a traiter doit étre propre et exempte d'oxydation, d'huile, de
graisse, de traces de doigts (sueur) ou tout autre impureté pouvant nuire au résultat
final. Les piéces doivent étre décapées avant le traitement de conversion chimique.
Deux prétraitements préliminaires ont été définis: le traitement Standard (obligatoire),
le traitement amélioré (nécessaire pour obtenir la mention Seaside).

Les piéces a traiter sont soit accrochées individuellement au porteur, soit mises en
panier selon les prescriptions en annexe (A8). Chaque piéce doit étre entierement
traitée en une seule fois, a chaque phase.

Pour les accessoires de fonderie, des exigences spécifiques sont stipulées dans
| ' ann e xRrescAidion particuliere concernant le laguage des accessoires de
batiment issus de la fonderie dans le cadre du label QUALICOAT.

3.2.1 Dérochage
Une étape initiale de dérochage de | ' al umi
traitements préparatoires pour revétement en poudre et peinture liquide.

Cette étape de dérochage consiste en une ou plusieurs phases, la derniere phase
avant la couche de conversion étant toujours une phase acide.
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La mesure du taux d’'attaque se feridontgsar di ff
avant et apreés | ' étape de dérochage. Si l e p
contrble du taux de dérochage sera définie en accord avec le Licencié Général ou
directement avec QUALI COAT dans | es masys ouU |
|l e cas d  une nouvelle chaine de traitement
permettre le prélevement apres chaque étape.

Le taux d’' attagqgue est control é sur des prof
production principale de la ligne de laquage est réalisée sur des produits laminés ou

sur des alliages différents des alliages AA6060 ou AA6063, le taux d'attaque sera

également contrélé sur les matériaux habituellement traités.

Le taux d’ attaque n’est pas pr éesdendprioour | es
Pour ces produits, | '"attaque est facultative

Deux prétraitements préliminaires sont définis :

a) Prétraitement standard (obligatoire)
Le taux d'attaque total ghd.it atteindre au

b) Prétraitement amélioré (nécessaire pour obtenir la mention Seaside)
Le taux d'attaque total doit étre d'au moins 2,0 g/m2.

Les procédés suivants comprendront un dégraissage soit dans une étape
indépendante soit dans une étape combinée dégraissage / dérochage.

1 Type A: attaque acide
« T Al Bérochage simple acide
» Type A2: Double dérochage acide + acide
1 type AA: double attaque
T YAleDérochage acalin * + dérochage acide *
T YA2eDérochage acide + dérochage alcalin * + dérochage acide *

* Le taux d'attaque de chacune de ces étapes doit étre d'au moins 0,5 g/m2.

Les laqueurs qui souhaitent obtenir la mention SEASIDE sur leur certificat de licence
doivent en faire la demande au Licencié Général ou directement a QUALICOAT dans
les pays sans Licencié Général.

3.3 Couche de conversion chimique

Les piéces prétraitées ne doivent pas étre entreposées plus de 16 heures.
Normalement, elles doivent étre revétues immeédiatement aprés le traitement
préparatoire. Il y a un risque de perte d'adhérence a mesure que le temps s'écoule.

Les piéces prétraitées seront mises en attente dans un lieu exempt de poussieres et
de polluant. De bonnes conditions atmosphériques devront étre maintenues dans les
aires de stockage. Tous les opérateurs qui manipulent des piéces prétraitées doivent
porter des gants de textile propres afin d'éviter toute souillure de la surface.
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3.3.1 Couche de conversion chromique

Ce traitement préparatoire de chromatation ou phospho-chromatation doit étre
effectué selon la norme 1SO 10546.

La conductivité du ringage final précédant le traitement préparatoire de type chromique
doit étre conforme aux prescriptions écrites du fournisseur et doit étre contrdlée par
l'inspecteur.

Entre le traitement préparatoire et le séchage, la surface sera rincée avec de l'eau
déminéralisée. L'eau s'égouttant & la fin du dernier rincage doit avoir une conductivité
inférieure a 30 uS/cm a 20°C. La conductivité est & mesurer sur des profilés ouverts
et non sur des profilés tubulaires.

Le poids de couche de conversion chromique doit étre compris entre 0,6 et 1,2 g/m?
pour la chromatation (jaune) et entre 0,6 et 1,5 g/m2 pour la phospho-chromatation
(verte).

3.3.2Conversion chimique alternative
Les traitements alternatifs sont des traitements qui ne rentrent pas dans les

traitements préparatoires décrits ci-dessus.

On ne peut utiliser ces traitements prépara
ceux-c i d’"un agrément de QUALI COAT, délivré apr

Les | aqgueurs qui décident d'utiliser ces treé
Général ou QUALICOAT, en l'absence de Licencié Général.

Les laqueurs et les fournisseurs doivent se conformer aux prescriptions particuliéres
indiquées en annexe (A6).

3.4 Prétraitement anodique (mention Seaside automatique)
La surface de | ' taitéaipour éiminemoutes lestimpérdatés pouvant
poser des probleémes a | " anodisation.

Les conditions d’'anodisation doivent conduir
plus de 8 um), sans poudrage et sans défaut de surface.

Les parameét r e speudent@tneded suisaats ;i o n

Concentration en acide (sulfurique) : 180-220 g/l

Concentration en aluminium : 5-15 g/l

Température : 20-30°C (° 1°C de la température choisie par le laqueur)
Densité de courant : 0,8-2,0 A/dm?

Agitation du bain

Apréesanodi sati on, |l "aluminium doit étre rincé
temps et a une température (inférieure a 60°
pores. L'eau s'égouttant a la fin du dernier ringage doit avoir une conductivité inférieure

a 30 pS/cm a 20°C. La conductivité est a mes
des profilés tubulaires.

Les piéces pré-traitées ne doivent pas étre stockées plus de 16 heures. En regle
générale, elles devront systématiquement étre laquées immédiatement aprés le pré-
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traitement. Le risque d’une mauvaise adheér
stockage.
Les ateliers qui utilisent ce type de prétraitement doivent réaliser les contrbles
supplémentaires suivants :
Bain d anodisation
une analyse de la concentration en acide et en aluminium toutes les 24 heures
de travalil,
controéle de |l a température 1 heure apres
les 8 heures.
Contréle des produits finis laqués :
Avant son application, chaque peinture (d'un systeme et/ou d'un fournisseur)
doi t faire |’ objet d’ un test de résista
d’"adhérence (cf. paragraphe 2. 4).
Durant | " application, on effectuera t e
d’ un test d’ adhéresnce toutes | es 4 heure
Les |l aqueurs qui décident d’ utiliser ce tre

Général ou QUALICOAT, en l'absence de Licencié Général.

3.5 Traitement préparatoire pour revétements électrophorétiques

Toutes les piéces a revétir sont soigneusement nettoyées par traitement dans une
solution acide ou alcaline convenable. Les piéces propres sont rincées avant
I'application du revétement dans de I'eau déminéralisée (conductivité inférieure a 30
puS/cm a 20°C). Ceci doit donner une surface mouillable a I'eau.

Les pieces doivent étre revétues immédiatement.

Tous les opérateurs qui manipulent des piéces prétraitées doivent travailler avec des
gants de textile propres.

3.6 Etuve

Apres | e traitement préparatoire et avant

devront étre séchées entierement dans une étuve. Chaque atelier devra donc étre
équipé d'une étuve de séchage.

Pour le traitement en continu®, la température de séchage du traitement préparatoire
peut atteindre au maximum 100°C.

5 Voir la définition du traitement en continu au chapitre 1 Considérations générales

14%™e Edition (version francaise) -29- Ed.01.01.15 (rév. 08.03.2017)



QUALICOAT

Pour les traitements discontinus la température de séchage doit répondre aux valeurs

suivantes:
Chromatation (jaune) : 65°C maximum
Phospho-chromatation (verte) 85°C maximum

Y

Les températures spécifiées correspondent a
température ambiante. Quel que soit le type de traitement (continu ou discontinu), on
s'assurera que les piéces sont complétement seches avant d'appliquer la peinture.

Pour le traitement préparatoire de type anodique, la température de séchage devra
étre inférieure a 80°C, pour éviter le colmatage de la couche anodique.

Pour les prétraitements alternatifs, le séchage sera effectué selon les directives des
fournisseurs.

3.7 Application de la peinture et cuisson

3.7.1 Peinture

Le lagueur doit utiliser des peintures agréées par QUALICOAT. Si une couleur est
interdite, l e laqueur doi't i mmédi atement arr

un agreément a été retiré a une peinture, |e
chantier dans la limite de trois mois.

3.7.2 Cuisson

La ligne de laqgquage doi t di sposer d’une chambre de s
cuisson. En cas de four combiné (bi-fonctionnel), un systéme efficace de contrdle de la
température et du temps sera mis en place afin de garantir le respect des conditions
recommandées par le fournisseur.

Entre la cabine d'application de peinture et le four, la chaine doit étre exempte de
souillure.

Tous les revétements doivent étre cuits sans attente aprés l'application. Le four doit
amener les pieces métalliques a la température requise et les y maintenir pendant le
temps prescrit.

Les températures du métal et la durée de cuisson doivent étre conformes aux valeurs
recommandées par le fournisseur de peinture.

Il est recommandé de garder un écart maximum de température du métal de 20°C
pendant la phase de polymérisation.

Il doit étre possible de mesurer la température sur toute la longueur du four.

Le four doit étre équipé d'un systeme d'alarme qui se déclenche aussitot que la
température de I'air sort des limites de travail.
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3.8 Laboratoire

L'installation doit comprendre un laboratoire situé dans un local isolé. Le laboratoire
doit avoir les appareils et les réactifs nécessaires au contréle des bains et des produits
finis. L'équipement minimum est le suivant :

1)  un appareil pour mesurer la brillance

2)  deux appareils pour mesurer I'épaisseur du revétement

3) une balance analytique (précision 0,1 mg)

4)  un outil coupant et les accessoires nécessaires pour I'essai d'adhérence

5 un apparei.l pour | '"essai d’indentation

6) un appareil d'emboutissage

7)  un appareil pour I'essai au choc (EN 1SO 6272)

8) un enregistreur de température et de temps permettant lors du passage dans le
four d'enregistrer ces paramétres: 3 sondes sur |'objet a 3 endroits différentes et
1 sonde pour I'air ambiant

9)  un conductimetre

10) un appareil pour le test de résistance a la fissuration lors du pliage

11) | e mat éri el et |l es solutions nécessaires

effectuer I'essai Machu
12) les produits nécessaires pour effectuer I'essai de polymérisation
13) un pHmétre

Chaque appareil doit posséder une fiche tech
de | " appareil et |l es contrdles d’'étalonnage.

Le laqueur doit contréler ou faire contrdler I'exactitude de I'enregistreur de température
au moins deux fois par an. Le résultat de ces contrbles sera consigné dans un registre
a présenter lors des visites de contréle

Les conditions du laboratoire peuvent différer de celles prescrites par les normes ISO
pour les tests mécaniques.

3.9 Autocontréle

Les laqueurs détenteurs du label sont tenus de contréler leurs procédés de production
et leurs produits finis conformément au chapitre 6.

3.10 Instructions de travalil

Pour chaque test, |l "entreprise de | aquage
correspondante soit des instructions de travail basées sur ladite norme. Les normes

ou les instructions de travail correspondantes doivent étre accessibles a tous les
opérateurs chargés d’'effectuer | es tests.

3.11 Registres

Les laqueurs détenteurs du label doivent tenir des registres pour :

- la production de produits labellisés QUALICOAT
-l mautocontr ol e
- les réclamations des clients.
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Chapitre 4

Agrément des peintures

14%™e Edition (version francaise) -32- Ed.01.01.15 (rév. 08.03.2017)



QUALICOAT

4 Agr ®ment des peintures

Les poudres et les peintures liquides utilisées dans le cadre du label de qualité doivent
avoir obtenu un agrément avant leur emploi. L'application d'une deuxieme couche
n'est pas autorisée avec des produits prévus et agréés pour étre appliqués en une
seule couche.

Lors de | " application d  un systéeme a deux co
par QUALICOAT, il est permis d'appliquer indifféremment une finition de classe 1, 1.5

ou 2 sur la couche de fond agréée a condition que le fournisseur de peinture ait donné

son autorisation écrite. Il n‘est donc pas nécessaire d'avoir un agrément pour chaque
combinaison. Toutefois, le laqueur utilisera exclusivement les deux composants

provenant d'un méme fournisseur.

Toute modification des propriétés chimiques du liant (résine(s) et/ou durcisseur(s))

équivaut & un nouveau produit pour lequel il est absolumentnéc essaire d’ obt er
nouvel agrément de QUALICOAT (cf. annexe A3). Par ailleurs, en cas de modification

de | " aspect physiqgue du revétement final, | e
spécifique de QUALICOAT (cf. annexe A3) pour ce nouvel aspect.

Des agréments spéciaux ou des extensions adjointes a des agréments existants
peuvent étre accordés pour des applications ou couleurs spécifiques comme la
décoration.

Le concept de familles RAL pour les agréments de classe 2 est décrite a I'annexe Al1l.

4.1 Attribution des agréments

Les systémes de peintures ont une référence caractérisant une certaine formulation
chimique. Chaque systéme peut présenter plusieurs catégories de brillance (mat,
satiné ou brillant) et plusieurs catégories

Les agréments sont donnés par systeme, par brillance et par aspect.

Généralement, les agréments sont demandés par les fabricants eux-mémes mais tout

tiers intéressé peut demander | ' agrément d’u
propre marque, a condition que le Licencié Général et QUALICOAT soient clairement

informés des sources utilisées. Un agrément correspond a un site unique de
production. Si | e détenteur de | agrément ch
Général et QUALICOAT et faire tester ces nouveaux systemes.

L'’attribution d'un agrément nécessite que | e
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4.1.1 Information technique
4111 Fiche technique

Le fabricant de peinture doit fournir aux laqueurs et au laboratoire la fiche technique
comprenant au moins les informations ci-dessous:
QUALICOAT + P-No
Description du produit
Conditions de cuisson, avec une abaque de cuisson incluant au moins 2
températures et un temps minimum et maximum pour chaque température :
Ex: -12a30mina1l80°C
-7a20mina190°C
-5a15 min a 200°C
-Durée de stockage

41.1.2 Etiquette

Les étiquettes devront indiquer au minimum les renseignements suivants:
-QUALICOAT + P-No
-Couleur
-Code produit
-Numeéro du lot

-Brillance
-Conditions de cuisson (min. et max. de durée et température)
-Date Iimite d’ utilisation

4.1.2 Equipement minimum du laboratoire du fournisseur

1) un appareil pour mesurer la brillance

2) des instruments pour mesurer I'épaisseur du revétement

3) un appareil pour le test de résistance a la fissuration lors du pliage

4) un outil coupant et les accessoires nécessaires pour l'essai d'adhérence
55 un appareil pour | '"essai d’'indentation
6) un appareil d'emboutissage

7) un appareil pour I'essai au choc

8) un appareil pour contréler la température et le temps de cuisson

9) un systéme de contrble de la polymérisation

10) un spectrophotométre

11) un appareil de vieillissement accéléré®

Chaque appareil doit posséder une fiche tech
de | " appareil et |l es contrdles d’'étalonnage.
611 est possible d’'externaliser |l e test de vieillissement ac:i

QUALICOAT ou a tout autre laboratoire accrédité selon 1ISO 17025 pour ce test
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413Tests pour | 6attri‘ution de | 6agr ®ment
Les tests suivants doivent étre exécutés :

1)  Brillance (2. 2)

2)  Epaisseur (2.3)

3) Adhérence séche (2.4.1) et humide (2.4.2)
4)  Indentation (2.5)

5)  Emboutissage (2.6)

6) Pliage (2.7)

7)  Essaiau choc (2.8)

8) Résistance aux atmospheres humides (2.9)
9)  Brouillard salin acétique (2.10)

10) Vieillissement accéléré (2.12)

11) Polymérisation (2.14)

12) Résistance au mortier (2.15)

13) Résistance a I'eau bouillante (2.16)

14) Résistance a I'hnumidité (2.17)

15) Vieillissement naturel (Floride) (2.13)

Les essais doivent étre effectués sur trois plaguettes (essais mécaniques) et sur trois
échantillons (essais de corrosion) laqués et testés par un laboratoire approuvé par
QUALICOAT.

414Coul eurs de base pour | 6attribution de |

Classe 1,1.5et 2:

Les tests sont réalisés sur les couleurs suivantes (indépendamment de la catégorie de
brillance ou de la finition):

1 BLANC RAL 9010
1 BLEU RAL 5010
1 ROUGE RAL 3005

plus une couleur métallisée ou avec un effet métallisé si une extension pour des
couleurs métallisées a été demandée (voir annexe A4).

Classe 3:

Les tests sont réalisés sur les couleurs suivantes :

1 BLEU
1 GRIS CLAIR
1 GRIS FONCE

plus une couleur métallisée ou avec un effet métallisé si une extension pour des
couleurs métallisées a été demandée (voir annexe A4).

Les poudres de classe 3 ne conviennent pas pour toutes les teintes. Le fabricant de
poudre a |l a responsabilité d’indiquer | es

L’ annexe A10 contient un tableau comparatif des tests et
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415 Coul eurs de base pour | 6attribution
extensions
4151 Agréments spéciaux pour une seule couleur

Si une peinture est produite pour une seule couleur, les tests doivent étre réalisés
seulement sur cette couleur qui sera indiquée dans l'agrément. Les tests sont les
mémes que ceux spécifiés au 4.1.2.

Ce numéro d'agrément ne pourra pas comporter d'autres couleurs.
4152 Agréments spéciaux pour la sublimation®

Si une peinture est produite exclusivement pour des applications de sublimation, les
tests seront réalisés sur les couleurs suivantes:

1 Beige

i Brun
Les tests sont les mémes que ceux spécifiés au 4.1.2

D'autres couleurs peuvent étre utilisées sous cet agrément seulement pour la
sublimation

4153 Extension pour la technologie poudre sur poudre

Si un fabricant souhaite une extension de son agrément standard pour une application
poudre sur poudre (les deux couches, de base et de décoration, possédent le méme
numéro d'agrément QUALICOAT), des tests doivent étre réalisés pour vérifier la
compatibilité des deux couleurs pour la décoration 'NOYER' en suivant les critéres de
QUALIDECO.

Les tests suivants doivent étre réalisés sur des échantillons décorés préparés par le
laboratoire:

1 Résistance aux atmosphéres humides

1 Résistance a I'eau bouillante (méthode de la casserole a pression)

1 Essai de vieillissement accéléré

1 Vieillissement naturel (Floride)

4154 Extension pour la technologie sublimation

Si un fabricant souhaite une extension de son agrément standard pour une application
de sublimation, les tests seront réalisés sur les couleurs suivantes:

1 Beige
q Brun

Les tests sont les mémes que ceux spécifiés au 4.1.2

8 Correspond aux systémes désignés "1s" dans la colonne "Coating Materials" sur la liste des agréments de peinture
approuvés publiée sur le site Internet
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4.1.6 Echantillons

Le fabricant doit envoyer au laboratoire les peintures et, pour chaque couleur, des
plaquettes thermolaquées et les fiches techniques correspondantes. La fiche technique
doit comporter au minimum les informations suivantes : couleur, valeur de brillance et
conditions de cuisson (y compris fourchettes de température et de durée de cuisson).

Les panneaux d’'essai seront préparés par | "
systemes de prétraitement sans chrome agréés et avec les peintures fournies par le

fabricant. Il est également possible de peindre les échantillons ailleurs, & condition que

l'inspecteur soit présent pendant toute la durée du traitement.

L'inspecteur choisit toujours la température la plus basse et la durée de cuisson la plus
courte de la fourchette indiquée par le fournisseur. Apres avoir vérifié la couleur et la
brill ance, on procédera a | '"exécution des te

4.1.7 Evaluation des résultats des tests

L'inspecteur adresse son rapport au titulaire de la licence générale ou a QUALICOAT
dans les pays sans Licencié Général.

Aprés examen des rapports d'inspection, le Licencié Général prend la décision
d'attributionoudenon-at t ri buti on de |’ agrément, sous | e

Si les résultats des tests 1 a 14 répondent aux exigences dans le cas des couleurs
de base, | " agr ément ou | "extension sera ac:

Si les résultats des tests 1 a 14 répondent aux exigences dans le cas des couleurs
de base mais pas dans <cel ui de damcordéoul eur
pour toutes | es couleurs a | " exception des

Si les résultats des tests 1 & 14 des couleurs de base ne répondent pas aux
exigences, le fabricant est informé, justifications a I'appui, du fait que I'agrément
ne peut pas étre accordé.

Si les résultats des tests 1 a 14 sont satisfaisants dans le cas de la couleur
métallisée, mais pas dans celui des couleurs de base, le fabricant est informé,
justifications a l'appui, du fait que I'agrément ne peut pas étre accordé.

L'agrément est confirmé si les résultats du test 15 (test de vieillissement naturel en
Floride) sont satisfaisants pour les couleurs de base.

Dans | e cas ou seule |l a couleur métallisée a
maintenu sauf pour les teintes métallisées.

Dans tous les autres cas, I'agrément sera retiré.
4.1.8 Inspection des lignes de fabrication des fournisseurs

Une visite peut étre requise chez de nouveaux fournisseurs pour vérifier I'équipement
du laboratoire de sa ligne de peinture. Les co(ts de cette visite sont alors a la charge
de |l a soci été qui sollicite | ’agrément. En
Général (ou QUALI COAT) pourra refuser | attr
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4.2 Renouvellement des agréments

Les tests de laboratoire et I'exposition Floride doivent étre réalisés annuellement pour
tous les agréments de peinture accordés. Une inspection des installations du
fournisseur de peinture est requise tous les cing ans.

4.2.1 Tests en laboratoire et exposition en Floride

Renouvellement des agréments des classes 1 et 1.5

La qualité des systéemes agréés est contrblée annuellement au moyen des tests 1 a
15 (cf. section 4.1.3) sur deux teintes choisies parmi les trois couleurs définies chaque
année par QUALICOAT. Une teinte métallisée doit également étre testée chaque
année si | " agrément s’ étend a ce type de cou

Renouvellement des agréments de la classe 2

La qualité des systémes agréés est contrblée annuellement au moyen des tests 1 a
15 (voir section 4.1.3) sur deux teintes choisies parmi les trois couleurs de la méme
famille RAL® spécifiées par QUALICOAT, a l'exclusion des couleurs RAL critiques?.

Si un fournisseur de poudre considére une couleur ou une famille spécifiée par
QUALICOAT comme couleur critique, il en informe QUALICOAT et cette information
sera mentionnée sur le certificat d'agrément et publiée sur le site QUALICOAT.
QUALICOAT pourra spécifier une autre couleur ou une autre famille pour le
renouvellement.

Une teinte métallisée spécifiée par QUALICOAT doit également étre testée chaque
année si l'agrément s'étend a ce type de couleurs.

Renouvellement des agréments de la classe 3

La qualité des systéemes agréés sera contrblée tous les ans avec les tests 1 a 15 (voir
section 4.1.3) sur deux couleurs choisies par QUALICOAT.

Renouvellement des agréments spéciaux et des extensions

Pour le renouvellement des agréments spéciaux et des extensions, les mémes
couleurs que celles testées pour l'obtention initiale seront testées chaque année (tests
laboratoire et exposition Floride).

4.2.2 Echantillonnage
En ce qui concerne le prélevement des systémes pour le renouvellement des
agréments, il existe trois possibilités :

L'inspecteur préléve les couleurs requises chez les laqueurs, dans le cadre des
visites de contréle.

® Pour la définition et la liste des familles RAL, se reporter a I'annexe A1l
10 Pour la définition et la liste des couleurs critiques, se reporter a I'annexe A1l
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L'inspecteur préleve les couleurs directement chez le fournisseur.

De préférence avant le mois de juin, le fournisseur envoie au laboratoire les
peintures et, pour chaque couleur, des plaquettes thermolaquées et les fiches
techniques correspondantes. La fiche technique doit comporter au minimum les
informations suivantes : couleur, valeur de brillance et conditions de cuisson. (y
compris fourchettes de température et durée de cuisson) Dans les pays ou il n'existe
pas d'association nationale ni d'organisme de contrble, les fournisseurs de

peintures doivent envoyer les couleurs choisies a un laboratoire agréé par
QUALICOAT.

La peinture est appliquée sur les plaquettes dans le laboratoire ou dans une entreprise
|l ocale |l abellisée ou dans | atelier du fabr
accord avec 4.1.6.

4.2 3 Evaluation des résultats des tests en laboratoire

L'inspecteur adresse son rapport au Licencié Général qui évaluera les résultats. Sous
la supervision de QUALICOAT, le Licencié Général décide de renouveler ou d'annuler
lagrémentoud’ i nt erdire certaidessaus:icoul eurs comme ¢

Si les résultats des tests 1 a 14 ne répondent pas aux exigences pour une couleur,
tous les tests doivent étre recommencés sous un mois en utilisant de nouveaux
échantillons

Si les résultats de ce deuxiéme contrdle ne sont pas satisfaisants, I'agrément est
mai ntenu pour l e systéme a | " exclusion de
résultats non conformes.

4.2 4 Evaluation des résultats des tests de Floride

Le Groupe de Travail "Floride" doit envoyer les résultats des tests a QUALICOAT.

9 Pour toutes les classes a I'exception de la classe 2

L'agrément sera renouvelé si le résultat du test de vieillissement naturel en
Floride (test 15) est conforme.

Si le résultat de ce test est non conforme pour une couleur, la couleur sera
interdite.

9 Pour la classe 2

Si le résultat du changement de couleur n'est pas satisfaisant pour deux
couleurs de la méme famille RAL, la famille RAL est interdite.

Si la conservation de brillance n'est pas satisfaisante pour deux couleurs de
la méme famille RAL, seules les deux couleurs sont interdites.
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Si, pour une raison ou une autre, un fournisseur de peinture omet de remettre au

|l aboratoire |l es teintes requises dans | es dEé€
n'est e n v ooyide,e les edeux dolleurs de renouvellement définies par
QUALI COAT et l a coul eur meéetallisée (s’il y

métallisées) seront interdites.
4.2.5Procédure pour les couleurs interdites

Le fabricant doit refaire tester les couleurs interdites aussitdt que possible des la
notification de la non conformité au test.

Les couleurs interdites et qui sont en cours de répétition de test seront considérés
comme suspendues.

QUALICOAT publie la liste de toutes les couleurs (actuellement) interdites ainsi que
celles suspendues.

4.2.6 Annulation d'un agrément

Classe 1 et 1.5

L'agrément sera annulé a partir de 4 couleurs non-métallisées interdites. Pour
I'application de cette régle, les couleurs suspendues ne sont pas a prendre en compte.

Classe 2
L'agrément sera annulé dés que I'une des conditions suivantes est remplie.
« deux familles RAL sont interdites ou
* quatre couleurs pleines appartenant a différentes familles RAL sont interdites.
Classe 3
L'agrément sera annulé a partir de 3 couleurs non-métallisées interdites.

’

Pour toutes |l es classes, dés qu’ un agr ément
vendre | a peinture correspondante en faisant

4.3 Utilisation du logo par les fabricants de peintures

L’utilisation du |l ogo doit respecter | e Reéegl
(Annexe Al)
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Chapitre 5

Licence des laqueurs
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5Licence des |l aqueurs

Ce chapitre décrit la procédure a suivre pour l'attribution de la licence a un laqueur sur
un site de production défini.

Une inspection préliminaire peut étre demandée par le laqueur mais dans ce cas, les
résultats de cette inspection ne peuvent pas étre pris en compte pour l'attribution de
la licence.

La procédure d’attri but ilioencesepburld @coratomestu vel | er
décrite dans un document séparé disponible sur le site de QUALIDECO
(www.qualideco.eu).

5.1 Attribution de la licence

L'attribution de la licence nécessite deux inspections consécutives conformes. Ces
inspections sont faites a la demande du laqueur. La premiére inspection est faite sur

rendez-v o u s . La seconde est inopinée et n’'est |
de la premiére inspection (y compris le test au brouillard salin acétique) ont été

déclarés conformes.

Les inspecteurs doivent étre équipés des appareils suivants:

e I nstrument pour mesurer | ' épaisseur

e I nstrument pour mesurer | a conductivité
e I nstruments de calibration pour | es autre
Lors de <ces i nspections, | sSuivamts pre uilisantule cont i
formulaire d’'inspection approuvé par QUALI CO

5.1.1 Contrble des matieres premiéres

L"inspecteur vérifiera que | e laqueur utilis
en cas d’'utilisation de t r aysteneesde prétraifgmeétp ar at o
agréés par QUALICOAT.

5.1.2 Contréle de I'équipement de laboratoire
Conformément a la section 3.8, pour s'assurer que tout est disponible et fonctionne.
L'’inspecteur vérifiera égal ement l a présence
selon section 3.10.

5.1.3Inspection du processus de production et des équipements

Conformément aux sections 3.1, 3.6. et 3.7.

5.1.4 Contr6le du traitement préparatoire

Conformément aux sections 3.2, 3.3, 3.4 ou 3.5.
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5.1.5 Contr6le des produits finis

Certains essais peuvent étre exécutés sur les produits finis mais tous les essais
doivent étre faits sur des plaquettes traitées en méme temps que la production (cf.
5.1.6).

Seules les piéces qui ont été libérées par le laqueur peuvent étre contrblées (toutes
les piéces prétes a I'expédition sont censées avoir été libérées par le laqueur).

L'échantillonnage pour la mesure de I'épaisseur est effectué conformément au tableau
suivant (avec un minimum de 30 piéces au total).

Nombre de pieces du lot Nombre d'échantillons Limite d accept
() prélevés au hasard des pieces non conformes

1-10 tous 0
11 -200 10 1
201 - 300 15 1
301 - 500 20 2
501 - 800 30 3
801 - 1'300 40 3
1'301 - 3200 55 4
3'201 - 8'000 75 6
8'001 — 22'000 115 8
22'001- 110'000 150 11

() Lot: la commande compléte d'un client ou la partie de la commande qui se trouve dans l'atelier. Il ne peut y avoir
qu'une seule teinte par lot.

L'inspecteur effectue les tests suivants sur les produits finis :

- Aspect (pour contréler lI'uniformité de la production) (2.1)

- Epaisseur (2.3)

- Adhérence séche (2.4.1) et humide (2.4.2)

- Indentation (2.5)

- Brouillard salin acétique (2.10)

- Test Machu (2.11)

- Polymérisation (2.14)

- Sciage (2.18)

Lors de la premiére inspection, on réalise le test Machu avant celui du brouillard salin
acétique. Si le résultat du test Machu est satisfaisant on procéde a I'exécution du test
au brouillard salin acétique. L'inspection sera bonne si I'essai au brouillard salin
acétique donne un résultat conforme. Si par contre le test Machu ou l'essai au

brouillard salin acétique donne un résultat non satisfaisant, cette premiére inspection
est considérée comme non conforme.

Lors de la deuxieme inspection, seul le test Machu est a exécuter. Si le résultat est
non satisfaisant, la deuxiéme inspection doit étre répetée.
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5.1.6 Contrble des panneaux d'essai

Tous les essais doivent étre faits sur des plaquettes traitées en méme temps que la
production.
Brillance (2.2)
Epaisseur (2.3)
Adhérence seche (2.4.1 )et humide (2.4.2)
Indentation (2.5)
Emboutissage (2.6)

Pliage (2.7)
Choc (2.8).

51.7V®r i fication de | dautocontr!l e et des regi s
L'’inspecteur contrdélera | a réalisation des
registres prescrits dans la section 3.11.
En ce qui c o n c e r nwrifiera’ laa aoncardamce entred lésepanneaulx
d’" essai et |l es résultats indiqgués dans | e re

d'essai doivent étre conservés et tenus a la disposition de l'inspecteur pendant un an.
518Eval uati on finalredelatoencel 6attri buti o

L'inspecteur adresse son rapport au Licencié Général.

Aprés examen du rapport d'inspection, le Licencié Général prend la décision
d'attribution ou de non-attribution de la licence, sous le contréle de QUALICOAT.

Si les résultats des deux inspections sont conformes aux exigences, la licence
d'utiliser le label de qualité est accordée.

Si le résultat d'une des deux inspections n'est pas satisfaisant, le lagueur est
informé des raisons pour lesquelles la licence d'utiliser le label de qualité ne peut
pas lui étre accordée. Le laqueur doit attendre une période de trois mois au moins
avant d'introduire une nouvelle demande de licence.

5.1.9 Mention « SEASIDE »

Si le laqueur a sollicité la mention SEASIDE, un contrdle sera réalisé conformément
aux prescriptions relatives au prétraitement SEASIDE énoncées dans le paragraphe
3.2.1 ou 3.4 et un test de corrosion filiforme doit étre effectué sur des produits finis
(2.19)

Si les résultats de ce contrble sont conformes aux exigences, la mention « SEASIDE »
sera accordée. Le certificat QUALICOAT mentionnera que le laqueur est en mesure
de produire des finitions répondant aux exigences du prétraitement SEASIDE.

Si les résultats de ce contrble ne sont pas satisfaisants, le laqueur devra attendre une
période detrois moi s au moins avant d’introduire un
« SEASIDE ».
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5.2 Contréle périodigue des licenciés
Le lagueur ayant obtenu la licence doit subir une inspection au minimum 2 fois par an.
Si le résultat de l'inspection est conforme, la licence est renouvelée.

Ces visites de contrdle ont lieu sans préavis. Les inspecteurs doivent étre équipés des
appareils suivants:

e Instrument pour mesurer | ' épaisseur

e I nstrument pour mesurer |l a conductivité
e I nstruments de cal i bsp&itiés on pour | es autre
Lors de ces inspections, |l i nspecteur contr
formulaire d’ inspection approuvé par QUALI CO

Contréle des matiéres premiéres conformément au 5.1.1

Contrdle de I'équipement de laboratoire conformément au 5.1.2

Contrdle du processus de production et des équipements conformément au 5.1.3
Contréle du traitement préparatoire conformément au 5.1.4

Contréle des produits finis et des panneaux d'essai conformément au 5.1.5 et au
5.1.6

le test au brouillard salin acétique est réalisé au moins une fois par an
conformément au 2.10

Vérification des registres conformément au 5.1.7

L'inspecteur adresse son rapport au Licencié Général.

Aprés examen du rapport d'inspection, le Licencié Général prend la décision de
renouvellement ou de retrait de la licence, sous le contrle de QUALICOAT.

Si les résultats de l'inspection répondent aux exigences, l'autorisation d'utiliser le
label de qualité est reconduite.

Si les résultats de l'inspection ne répondent pas aux exigences, une nouvelle

inspection est effectuée dans un dél ai d’
aprés que le laqueur ait été averti par le licencié général ou par QUALICOAT du
résultat négatif de | ’'inspection. Dans | "

non-conformités et informé le Licencié Général ou QUALICOAT.

Si la seconde inspection ne répond pas aux exigences, la licence d'utilisation du label
de qualité est retirée sans délai. Le laqueur doit attendre une période de trois mois
avant d'introduire une nouvelle demande de licence.

Licence avec mention « SEASIDE »

Le respect des prescriptions du prétraitement SEASIDE selon paragraphe 3.2.1 ou
3.4 est contrdlé durant les inspections QUALICOAT et un test de corrosion filiforme
conformément au 2.19 doit étre fait sur les produits finis.

Pour que le certificat avec mention SEASIDE soit maintenu, un contréle SEASIDE au
minimum doit étre exécuté chaque année et d
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i mpossi bl e d opérer un contr Oeéux insPeEdB] DE  d u
QUALICOAT, une visite supplémentaire annoncée devra étre effectuée.

Si les résultats du contréle sont conformes aux exigences, la mention « SEASIDE »

sera reconduite.

Si les résultats de ce contrble ne sont pas satisfaisants, un autre contréle (annonce)

SEASIDE sera effectué sous un mois (périodes de congés exclues).

Si le second contréle ne répond toujours pas aux exigences, la mention « SEASIDE »
sera retirée sans délai. Le laqueur devra attendre une période de trois mois avant de
solict er & nouveau | a.mention “SEASI DE”

Suspension d'une inspection

En cas de circonstances imprévues ou de crise politique, et aprés consultation avec
l'inspecteur désigné, le Licencié Général ou QUALICOAT peut suspendre une visite
d'inspection durant une période maximale de 12 mois. Au-dela de cette période, la
licence est retirée.

5.3 Utilisation du logo par les lagueurs

L’utilisation du | ogo doit respecter | e Régl
(Annexe Al).
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Chapitre 6

Proc®dures dobédautoco
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6 Pro®dur@atdcontr?] e

6.1 Contrble des parametres de production

6.1.1 Bains de prétraitement chimique

L’"analyse des él éments chimiques définis par
de surface doit se faire suivant la fréquence minimale suivante :

1 fois par jour de 24 heures et par bain
Le laqueur doit, de lui-méme, suite aux mesures réalisées, augmenter les fréquences
de mesures si cela s’'avére nécessaire.

Les résultats de ces analyses doivent étre reportés sur des graphiques et tout autre
moyend’ enr egi strement (registre) aisément acce
valeurs nominales, les valeurs limites a ne pas dépasser, les valeurs constatées et le
nombre de postes travaill és Chaque bain doit

Les actions correctives si nécessaires seront enregistrées.
6.1.2 Qualit® de | 6eau

La conductivité du ringcage final qui précede le traitement préparatoire de type
chromiqgue, et celle de |’ eau démi firéquemtei sée d
minimale suivante :

1 fois par jour de 24 heures
Le laqueur doit, de lui-méme, suite aux mesures réalisées, augmenter les fréquences
de mesures si cela s’aveére nécessaire.

Les résultats de ces analyses doivent étre reportés sur des graphiques et tout autre

moyen di'setnrreegent (registre) aisément accessi
valeurs nominales, les valeurs limites a ne pas dépasser, les valeurs constatées et le

nombre de postes travaillés.

6.1.3 Contrdle de la température des bains de traitement de surface et de
ringage

Le contrble de la température des bains de traitement de surface et du dernier ringage,
si celui-ci est chaud, doit se faire suivant la frequence minimale suivante :
1 fois par jour de 24 heures et par bain

Les résultats de ces analyses doivent étre reportés sur des graphiques et tout autre

moyen d’enregistrement (registre) aisément a
valeurs nominales, les valeurs limites a ne pas dépasser, les valeurs constatées et le

nombre de postes travaillés.

6.1.4 Controle de | 6®tuvage

Le controéle de | a tempér at ur efréguencémiimalevage d
suivante :
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1 fois par semaine
Relever la température sur la piece et, au méme moment, la température affichée sur
| " écran de visualisation.

Lecontrdlede | a température est réalisé a |’ aide
comme les crayons ou pastilles thermo-chrome.

Les résultats de ces contrdles sont consi gneé
tout moyen d’'enregi st r e nmespetteurgregisttelne nt accessi

Mesure des conditions de cuisson

Le contrble de la cuisson selon paragraphe 3.4, doit se faire suivant les fréquences
minimales suivantes :

1 2 fois par jour de 24 heures, relever la température affichée,
1 1 fois par semaine, réaliser une courbe de cuisson sur des profilés,
Les résultats de ces controles sont relevés et consignés, les courbes de cuisson sont

cl assées, | " ensembl e sur tout moyen d’ enr €
|l "inspecteur.

6.2 Contrble qualité du procede de fabrication

6.21 Contr*l e du taux dbéattagque

6.2.2

Le contrdle du taux d’'attaque de | " aluminium
au minimum 1 fois par jour et selon la méthode décrite dans le paragraphe 3.2.1.

En période de production SEASIDE, tout laqueur ayant la mention « SEASIDE » doit
mesurer | e taux d’'attaque au moins une fois

Contrdle du poids de la couche de conversion

Le contréle du poids de la couche se fera au moins une fois par jour (24 heures) pour
les conversions chromiques en accord avec ISO 3892 et pour les autres conversions
conformément aux prescriptions du fournisseur de produits chimiques (voir annexe
A6).

6.3 Contrble périodique des licenciés

6.3.1

Durant la production, la fréquence minimale de préparation des plaquettes échantillons
doi t & tfoisgar dostede gavail de 8 heures, pour chaque teinte et chaque poudre
agréée.

Contrdle de la brillance (ISO 2813)

Le contrble de la brillance sur la production et sur les plaguettes échantillons doit se
faire suivant la fréquence minimale de 1 fois par poste de travail de 8 heures, par
teinte et par fournisseur.

Les résultats de ces anal ys

es doivent étre r
(registre) aisément accessibl 3

e a | "inspectel
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valeurs limites & ne pas dépasser, les valeurs constatées et le nombre de postes
travaillés.

6.3.2 Contrble des épaisseurs (ISO 2360)
La fréquence minimale de contrdle des épaisseurs est la suivante :

Nombre de pieces du lot (*) Nombre d’' éche Li mite taidndesc e

prélevés au hasard piéces non conformes
1-10 tous 0
11 - 200 10 1
201 - 300 15 1
301 - 500 20 2
501 - 800 30 3
801 -1'300 40 3
1'301 — 3'200 55 4
3'201 — 8'000 75 6
8'001 — 22'000 115 8
22'001- 110'000 150 11
*lot: | a commande compolu tlea dpbaurnt icel idcentl a commande trait®e

teinte par lot.
Les résultats de ces contréles (valeurs mini et maxi) doivent étre relevés et consignés
sur tout moyen d’enregistrement aisément acc
6.3.3 Contrll e dwesuéldbaspect

Lafréquence minimalede contr 6l e de | ' aspect est | a su

Nombre de piéces du lot (¥) Nombre d’eéche Limite d’ acce

prélevés au hasard piéces non conformes
1-10 tous 0
11 -200 10 1
201 - 300 15 1
301 - 500 20 2
501 - 800 30 3
801 — 1'300 40 3
1'301 - 3'200 55 4
3'201 — 8'000 75 6
8'001 — 22'000 115 8
22'001- 110'000 150 11
*lot: | a commande compl te doébun client ou la partie de |

teinte par lot.

Les résultats de ces contrbles doivent étre relevés et consignés sur tout moyen

d" enregistrement ai sément accessible a |

i ns
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6.3.4.1

6.3.4.2

6.3.5

6.3.6

6.3.7

6.3.8

QUALICOAT

Contrltle de | 6adh®rence (I SO 24009)

Adhérence séche

La fréquence minimalede contr 6l e de |’ adhérence sur p
ét r e fdis pampeste de travail de 8 heures, par teinte associée a sa brillance et
par fournisseur.

Adhérence humide

La fréqguence minimalede contr 6l e de |’ adhérence sur p
étre d' une fois par semaine.

Les résultats doivent étre relevés e t consignés sur tout moyen
ai sément accessible a |I"inspecteur.

Indentation (ISO 2815)

La fréquence minimalede | ' ess ai d'indentation sur S
étre d'une fois par poste de travail de 8 he
par fournisseur.

Les résulta

ts doi vent étre rel evés et consi
aisémentaccessi bl 3

e a | 'inspecteur.
Test de polymérisation
Il s'agit d'un test permettant de vérifier la bonne polymérisation de la peinture. Dans

l'autocontréle, ce test est facultatif pour les peintures en poudre.

La fréquence recommandée du test de polymérisation sur plaquettes échantillons est
d" " une fois par poste de travail de 8 heures.
fournisseur.

Les résultats peuvent €tre relevés et consi
ai sément accessible a |’"inspecteur.
Testddembouti ssage (I SO 1520)

La fréquence minimaledu test d’ embouti ssage réalisé s
doit étre d une fois par poste de travail de
et par fournisseur.

Les résultats doivent étre relevés et consi gnés sur tout moyen d
ai sément accessible a |’"inspecteur.

Résistance a la fissuration lors du pliage (ISO 1519)

La fréquence minimale de contrble de la résistance a la fissuration lors du pliage sur
pl aquettes échan tefois pabpose deltavail de 8 heures, pdr’'teinte
associée a sa brillance et par fournisseur.

Les résultats doi vent étre rel evés et consi
ai sément accessible a |’inspecteur.
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6.3.9 Essai au choc (ISO 6272 / ASTM D 2794)
La fréquence minimaledes essai s au choc est d’  une foi:
heures, par teinte associée a sa brillance et par fournisseur.

Les résultats doivent étre relevés et consi
ai sément accessible a I "inspecteur.

6.3.10 Test Machu

Lafréquence minimalede r éal i sation du test Machu est

Les résultats doi vent étre rel evés et consi
ai sément accessible a |’"inspecteur.

6.4 Enregistrement des contrbles de qualité

6.4.1 Enregistrement des contrbles du procédé de fabrication

Cet enregistrement est tenu par le responsable du laboratoire.

Il se présente sous forme de registre relié (reliure du type spirale a proscrire), avec
pages numeérotées, ou de listing informatisé.

Il comporte les indications suivantes :

- la température des bains

- les parametres chimiques définis par les fournisseurs

- les résultats du contrdle du taux d’ attaque
- les résultats des controles du poids de couche

- les résultats des mesures de la conductivité

- les résultats du contrdle de I'étuvage et du contrdle de la cuisson
- les courbes de température d'étuvage et de température cuisson

6.4.2 Enregistrement des contrbles réalisés sur plaquettes de produits finis

Cet enregistrement est tenu par le responsable du laboratoire.

Il se présente sous forme de registre relié (reliure du type spirale a proscrire), avec
pages numerotées, ou de listing informatisé.
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Il comporte les indications suivantes :

- la date de fabrication

- les références de la poudre utilisée : RAL ou autre référence permettant
|l "identification, numéro du | ot, nom du f at

- les résultats des essais :
- Controle de la brillance

- Contrdéle de |’ épaisseur
- Controle de | " adhérence
- Indentation

- Test de polymérisation (facultatif pour les peintures en poudre)

- Test d’' emboutissage

- Résistance a la fissuration lors du pliage

- Essai au choc

- Contréle de la teinte (contrdle visuel par rapport a la teinte demandée par
le client)

6.4.3 Enregistrement des contrbles sur produits finis

Il se présente sous forme de registre relié (reliure du type spirale a proscrire), avec
pages numeérotées, ou de listing informatisé.

Il comporte les indications suivantes :

-l e nom du client et |l es él éments d’'identifi
- la date de fabrication
- laréférence de la poudre utilisée
les résultats des contrdles suivants :
- Contrdéle de | épaisseur du revétement
- Contrble de la teinte associée a sa brillance
- Contrdle de | " aspect
- Test Machu
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65 Tableau de synth se des directi
Contréle Objet du contréle Fréquence minimale Résultats
areporter sur
Bains de
prétraitement de
surface - Paramétres
dégraissage L 1 fois par jour de 24 heures et par bain Graphique ou registre
- chimiques
dérochage
chromatation
rincage
Process Conductivité de | 1foisparjourde 24 heures Graphique ou registre
Température des bains de 1 fois par jour de 24 heures et par bain Graphique ou registre
traitement de surface et rincage
Etuvage 1 fois par semaine Graphique ou registre
Cuisson 2 fois par jour pour température affichée Graphique ou registre
1 fois par semaine, réaliser 1 courbe de cuisson
sur des profilés
Taux d’' attaque 1 fois par jour de 24 heures Graphique ou registre
Couche de Poids de couche 1 fois par jour de 24 heures Graphique ou registre
conversion (Conversion chromique)

Poids de couche
(Produit non chromique)

Suivre les instructions du fournisseur de produits
chimiques (voir annexe 6)

Graphique ou registre

Produits finis

Brillance 1 fois par poste de travail de 8 h par teinte et | Graphique ou registre
fournisseur

Epaisseur Suivant le nombre de piéces de la commande | Graphique ou registre
d un | ot

Aspect visuel Suivant le nombre de piéces de la commande | Graphique ou registre
d un | ot

Test Machu 1 fois par semaine Graphique ou registre

Plaquettes

Adhérence seche

1 fois par poste de travail de 8 h par teinte et
fournisseur

Graphique ou registre

Adhérence humide

1 fois par semaine

Graphique ou registre

Indentation

1 fois par poste de travail de 8 h par teinte et
fournisseur

Graphique ou registre

Test de polymérisation (facultatif
pour les peintures en poudre)

1 fois par poste de travail de 8 h par teinte et
fournisseur

Graphique ou registre

Test d'emboutissage

1 fois par poste de travail de 8 h par teinte et
fournisseur

Graphique ou registre

Résistance a la fissuration lors du
pliage

1 fois par poste de travail de 8 h par teinte et
fournisseur

Graphique ou registre

Essai au choc

1 fois par poste de travail de 8 h par teinte et
fournisseur

Graphique ou registre
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V. ~
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1. Définition
Aux fins du présent Réglement ;

Les mots dabel de qualité QUALICOATésignent la marque déposée le 8 mai 1987 auprés
du Bureau fédéral de la propriété intellectuelle (n° 352 316) et, le 14 aolt 1987, aupres du
Bureau International d'enigistrement de marques (n° 513 227) par I'Associatitor Quality
Control in the Lacquering, Painting and Coating IndustéyZurich.

Le mot «QUALICOAJ désigne I'Associationfer Quality Control in the Lacquering, Painting
and Coating Industry, Zgh ».

Les deux lettres &L» désignent le «icencié Général du pays.

Le mot «icence» désigne une licence délivrée par I'Association ou en son nom, et autorisant
son détenteur a utiliser ladite marque en se conformant aux dispositions du présent
Régément.

Le mot «Directives» désigne les Directives concernant un label de qualité pour les
revétements par thermolaquage (liquide ou poudre) de I'aluminium destiné a I'architecture.

Le mot «détenteur» désigne la société ayant le droit d'utiliser la marale qualité.

2. Propriété du label

Le label de qualité est la propriété de QUALICOAT, et il ne pourra étre employé par qui que ce
soit sans l'autorisation de QUALICOAT.

QUALICOAT a accordé ala GL de .................. (pays) une licence générale comhepieniant
d'octroyer a des laqueurs l'autorisation d'utiliser le label en conformité avec le présent
Reéglement.

3. Quialités requises pour l'utilisation du label

Le droit d'utiliser le label ne peut étre accordé que si le requérant travaille conformément aux
Directives. Cette autorisation fait I'objet d'un contrat.

La délivrance de la licence ou de I'agrément confére le droit a son détenteur d'utiliser le label
de qualité pour les produits spécifiés. Ni les licences ni les agréments ne sont transmissibles.
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4. Regstre des détenteurs

vt [L/h!¢ GASYRNI t 22dzNJ dzy NBIAEAGNB RlIya f
description précise des activités industrielles et commerciales de chaque détenteur, la date

de délivrance et le numéro de la licence ou de I'aggat correspondant, la date d'annulation

de chaque licence ou agrément, ainsi que tout autre renseignement ou détail complémentaire

jdzS v'! 1 [L/h!¢ LIRdINNI 2dzZASNI dziAfS RQeée O2yairidy

Si un détenteur de licence ou d'agrément change de nom (rasoiale) ou d'adresse, il sera
tenu d'en aviser immédiatement le GL, qui, de son c6té, en informera QUALICOAT de maniére
a ce que les données correspondantes puissent étre modifi€ées dans le registre.

5. Usage du logo par les laqueurs et les fournisseurs

5.1 Généralités

Le logo existe en noir et blanc, en blanc et {fRANTONE Reflex Blue CV; RGR27441; CMYK
: 100:72-0-6) et en bleu sur argenfPANTONE Silver 877u; RGB :20B215; CMYK :-8-3-9).

Il peut étre complété par l'inscription imprimée a droite "Quality label for architectural
coating on aluminium" (ou un autre texte correspondant a la Iégislation nationale).

/@\ /@\
DunviconTalinicotg

Lorsqu'il se servira du logo, le détenteur d'agrément ou de licence ne devra le modifier en
aucune maniére. Cette prescriptiodoit également étre respectée si le détenteur utilise
séparément ses propres marques ou dénominations commerciales sur les marchandises en
question ou en relation avec elles.

[ S& RSUGSY(dSdaNE RQFINBYSYyl 2dz RS fAOBsyOS &S
renseignements que ceHla pourrait leur demander au sujet de leur utilisation du label de

qualité.

Une mauvaise utilisation du logo peut entrainer les sanctions prévues dans le paragraphe 9
du présent reglement.
5.2 Usage du logo par les laqueurs

Parl'application du logo sur un produit, le laqueur garantit que la qualité du produit livré
répond en tous points aux Directives.

Si un détenteur de licence dirige plusieurs ateliers de laquage et que tous ces ateliers ne sont
pas autorisés a utiliser leldel, celuici ne pourra étre utilisé que par les ateliers autorisés.

Le logo peut étre appliqué sur les produits en&mes, sur le papier commercial, les offres et
les factures, les listes de prix, les cartes, les panneaux publicitaires, ainsi que si@stous
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5.3

6.1

6.2

prospectus et brochures édités par l'entreprise, dans des catalogues ou encore dans des
annonces publiées dans la presse.

Lorsque le lagueur fait référence a QUALICOAT, il doit systématiquer

indiquer son numéro de licence. Ceci est vrai aussi pair |'utilisation _ yﬁ@ng@m’?

du logo que dans les textes.

Licence n® xxxx

Usage du logo par les fournisseurs (fabricants de poudres et fournisseurs de systéemes de
prétraitement alternatifs)

Le logo QUALICOAT ne doit pas apparaitre sur les emballages ni sur leur étiquette.

Dans leur documentation commerciale, les fabricants de peintures ne pourront utiliser le logo

que pour les produits agréés par QUALICOAT avec la mentfroduit agréé pr
QUALICOAT® 9y OF & RQdziAf A a IQUALECOATRSsIzuntlabell @ QjualitéQ | vy y 2
pour les laqueurs détenteurs de la licenedevra également apparaitre dans le document.

Pour une utilisation différente du logo, les fabricants de peinturegatg soumettre a leur
association nationale tout nouveau document mentionnant QUALICOAT. Dans les pays sans
GL, ces documents seront soumis au secrétariat QUALICOAT avant leur publication.

| dziNBa O2yRAGAZ2YA RQdziAtA&lFGAZ2Y Rdz

Usage du logo par les 8 a2 OA GA2ya oyl UA2ylfSa 2dz Ayl
licence générale

Les GL sont autorisés a utiliser le logo dans les couleurs stipulées mais toujours en combinaison avec
f SdzNJ f 232 NBALISOGAT 2dz I @S Onafiohale BoRespodtlghkeiile 2 y 2
logo peut aussi étre employé en combinaison avec le drapeau ou avec le nom du pays. Lorsque le
logo ou le nom QUALICOAT est utilisé sur du papier a lettres ou pour de la correspondance, le nom
RS f QF aaz2O0Al ( ke2ns enyévideice, fid fAcéh a BvRtek liés cenfusions. Pour toute
utilisation du logo, la phraseX! est le licencié général de QUALICOAT p&urdbit apparaitre

sur le document. La taille du logo peut étre modifiée a condition que les proportions soient
respectées.

Usage du logo par le secrétariat QUALICOAT

Seuls le secrétariat et le directeur technique sont autorisés a employer le logo sans désignation
complémentaire. Le logo peut étre utilisé en noir et blanc pour les communications internes telle

que circulaires, invitations et proc&SND | dzE® t 2dzNJ f Qdzal 3S SEG SNy
prescrites. Le logo doit apparaitre sur la premiére page du document mais il peut étre absent des

LI 3Sa adAAglyiSae [S #©t@3I2 R2A0 siNB AyOf dza Rl

11,

Y2Y RS tQF&&820AlGA2y ylLGA2YEFTS

12Y = nom du pays
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6.3

6.4

Usage du logo par les cadres de QUALICOAT

[ 2NRIljdzQAf & NBLINBASY(diSyld tQ2NHIyAalldA2yT S 1
technique sont autorisés a utiliser le logo sur des cartes de visite imprimées par QUALICOAT. Les
autres membres des catés (comité directeur, comité technique, groupes de travail) ne sont pas
Fdzi2NAR&aSa t dziAfAaSNI €S 232 yA t FFEANB NBTFS
autorisés par le comité directeur.

Usage du logo par les tiers

Toute entreprisautilisatrice de produits laqués QUALICOAT qui souhaite utiliser le logo sur les
produits de sa fabrication ou dans sa documentation commerciale doit solliciter une
Fdzi2NR&FGA2Yy SONRGS ljdzA LI2 dzZNNJ f:dzA s GNB | 002
1 utiliser tniquement des produits en aluminium laqués par des entreprises de laquage
labellisées
 az2dzySGGUNB t f
RQIFroaSyoS RQl
QUALICOAT
T F OOSLIESNI RS &S FIANB AyalISOGSNI S O2y il Nt
LyS (StfS ldzi2aNR&alF A2y LISdzi FlFIANB fQ202Si RQc

FdA2y RS tQlaaz20Al (A2
A2y YEGA2YEE Sdeal?dza

QJ<D

I LILINE
A

0
az2O0Al i

Conditions régissant la délivrance et le renouvellement des agréments et
deslicences

Selon chapitre 4 pour les fabricants de peintures.

Selon chapitre 5 pour les lagueurs.

Selon Annexe A6 pour les fabricants de produits chimiques.

[ QFGONROGdzOAZ2Y RQdzy | ANBYSyY(d 2dz RQdzyS t A0Sy OS

Annulation des agréments et des licences

Nornrespect du reglement

[ S D[ NBOANBNI fQFAINBYSyid 2dz £t tAOSYyOS a&aa
Réglement et notamment s'il s'est rendu coupable d'utilisation abusive du label de qualité ou
y dpas payé la redevance annuelle.

9y Ola RS NBGNIAG RQdzy 3INBYSYy( 2dz RUdzyS A
effet immédiat. Dans ce cas, toutes les étiquettes, bandes, stencils, tampons, récipients, listes

de prix, cartes, annonces monerciales et autres objets sur lesquels la marque de qualité aura

été apposée, devront étre remis au GL ou, sur la demande de ce dernier, étre tenus a sa
disposition jusqu'a ce qu'un nouvel agrément ou licence ait été accordé
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8.2 Changements importants suenant dans une société

Si un événement important survient dans une société (nouveaux actionnaires, nouveaux
responsables, nouvelles lignes), le GL est autorisé a effectuer une visite supplémentaire, afin de
s'assurer que le détenteur continue a remptiutes les conditions stipulées dans les Directives.

Si un détenteur de licence ou d'agrément cesse son commgrates les étiquettes, bandes,
stencils, tampons, récipients, listes de prix, cartes, annonces commerciales et autres objets sur
lesquels la rarque de qualité aura été apposée, devront étre remis au GL ou, sur la demande de
ce dernier, étre tenus a sa disposition jusqu'a ce qu'un nouvel agrément ou licence ait été
accordé.

8.3 Annulation volontaire

En cas d'annulation volontaire d'une licence ou d'un agrément par son détentedes les
étiquettes, bandes, stencils, tampons, récipients, listes de prix, cartes, annonces commerciales
et autres objets sur lesquels la marque de qualité aura été appasdaont étre remis au GL

ou, sur la demande de ce dernier, étre tenus a sa disposition jusqu'a ce qu'un nouvel agrément
ou licence ait été accordé.

9. Sanctions
En cas de mauvaisgilisatonRdz f I 6 Sf RS ljdz- t A0S 2dz RQFGGAG«
f QAYF3IS RS 1 YIEN)]jdzSE tSa alyoOiArzya ada gl yis
QUALICOAT dans les pays sans association nationale :
1. notification écrite
2. mise en demeure
3. retrait du label

La partie mise en cause aura le droit de déposer un recours auprés du GL et, en derniére
instance, aupres du comité directeur de QUALICOAT.

10. Modification du Reglement

Le présent Reglement pourra étre modifié si nécessaire, mais les modificaticidgek ne
pourront pas affecter les droits de détenteurs autorisés a utiliser le label de qualité, a moins
jdzS S D[ yS tSdzZNJIIAG Sy@2esS dzyS y2GAFAOI GA2

11. Avis et notifications

Tous les avis a l'attention des détenteurs, movenant de ceuxi, dont la notification est
prévue par le présent Réglement seront considérés comme régulierement notifiés s'ils ont été
envoyés par lettre correctement adressée et affranchie.
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1 a5 SOt F N GA2Y 20t A3 02ANB RS O
LJ2dzNJ £ S&4 LJ2dzRNBA FFANBSSAE LI NI v

Les peintures sont composées essentiellement de 4 sortes de produits :

91 lesliants

91 les pigments
1 leschargs

I les additifs

Ce sont ces composants qui déterminent les caractéristiques de la peinture.

1. LIANTS

Le liant est composé de résine(s) et de durcisseur. Il confére a la peinture ses principales caractéristiques
ONBI OGAGAGSYT LINE LINESTEG@Equds ic.).Ad6 pridzipaies @atgdories iNPESITES
utilisées en Europe sont les suivantes :

91 polyestercarboxylé saturé
9 polyester hydroxylé saturé
1 époxy
1 acrylique
Ces différentes catégories de résines peuvent étre combinées a plusieurs typecidseurs.

Il est clair que toute variation dans la composition chimique des résines ou toute modification de la

structure moléculaire du durcisseur peut entrainer des changements dans les propriétés ou les
caractéristiques de la peinture et demande nowuvel agrément.

2. PIGMENTS

vdzQAft a az2ASyd 2NAFYyAldzSSas Ay2NBAFYyAljdzSa 2dz YSOFffA
son apparence et son opacite.

3. CHARGES

[ S OKFNBS& LISNX¥YSGGSYd RQIYSt A2 NB ndéterSeint fitalN2 LINA S S &

4, ADDITIFS
/'S a2yl RS&a LINRPRdzA(Ga&a | 22dzisa Sy LISGAGSA ljdzZ ydiAirdsa
caractéristiques du revétement (effet de dégazage, brillance, etc.).

Ces autres composants de la peinture (pigments, chargeslditifs) peuvent aussi avoir un certain effet

sur les propriétés et les caractéristiques du revétement contrélées dans le cadre du label QUALICOAT.
Néanmoins, comme ces éléments peuvent étre nombreux et trés variés, il appartient aux fournisseurs de
peinture de vérifier la compatibilité de leurs formulations avec le label QUALICOAT.
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5. ASPECT DU REVETEMENT FINAL

Les peintures permettent, apres cuisson, de donner différents aspects au revétement final. On peut avoir, par
exempleun aspect lisse ou un asgtestructuré.

hy yS LJSdzi LI a O2yaARSNBNI dzy NBGsiGSYSyid v aLlsSoa 3
lisse. Méme si le changement de formulation est di a des additifs spéciaux, une peinture donnant un aspect

non lisse, quine concernepad O NAf t F yOS yA dzy STFSG YSOlIfftAASI Rz
QUALICOAT non assimilable aux agréments octroyés a un revétement lisse.

Classification des surfaces structurées

Les finitions structurées se répartissent dans les trois gsaoatgories suivantes, chaque catégorie faisant
f 0202S0 RQdzy:  ANBYSY (G &aLISOALI f

a) DNIAya OdzANJ 602dz LISk dz RQ2NI y3IS0

LOAX I GSOKy2ft23AS RS FIFEONROFGAZ2Y (GANB LINBTFAL
éléments entrant dans la formulation de pe@udre. La surface a un aspect3S | dz ROQBNI RIF FS
«métallisé anciem entre dans la catégoriegrainscuin | SO f QF RRAGA2Y RS L]A3
¢ 2 dzii O2 Y YiBartdlé®, S &itd fihition doit étre soigneusement contrdlée, testéeapprouvée,

Sy LI NI AOdz ASNI LI2dzNJ f Qdzal 38 SE G SNR S dzNw

Aspect fAgrains

b) Texturé (ou grainé)

[ QF 22dzi RS adzmadlyoSa t fF F2NNdzZ A2y RSa Lk dzF
base de la production de ce type de revétemetslrface a un aspect semblable a du papier abrasif.

c) Vermiculé

Pour produire ce type de finition on utilise la réactivité entre résines hydroxylées et résines de mélamine.

Aspect vermiculé)
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l M6 STAYAGA2Y RS&a NBGsGSYSyida Y
1. DEFINITION

[ S& NB@sliSYSyita vYsarttAaasa a2yl RSa LISAyldz2NBa |jdza
métallisé. Une peinture métallisée est une peinture ordinaire qui se différencie par sa pigmentation. Les

fabricants obtiennent ceteffed LISOA ' f Sy Ay O2NL1LR NI yid Rdz YSGlFf ORS f
LISt €t AQdzf  yG X LI NI SESYLX S0 2dz RQl dziNBa YI GSNREFdzE 06

On peut diviser les peintures métallisées en deux catégories :

 lessysttmes monococSa O ljdzA yS ySOSaaAraSyd LI a € QdziAfAal (A
extérieure) pour lesqueles agréments courants suffisent.

T tSa aeadisySa o0A02dzO0KSE LlRdz2NJ f SaljdzSta €S NBE@siSYS
pouvoir résster aux ultraviolets et aux intempérie€es systemes spécifiques a deux couches doivent
étre agréés séparément par QUALICOAT.

Lf Sad RS f I NSéLJQYéI-OAfxﬁs RSa TIoNAROIYyGad RUAYRA
bicouche.

ECHEIE.DE REFERENCE

/ SNIFAySa GSAyidSa YSiultftAaasSSas adzaNLi2zdzi OStfSa Lt o
couleur lors de tests affectant la surface de la peinture. Dans ce cas QUALICOAT accepte une légére
variation de teinte. Dans le cas de@tes métallisées, les variations de couleur peuvent étre différentes en
F2yO0lAz2zy RS tQly3afS RQ206aSNBIGA2Yyd Lf Sad R2y O RA
définis dans la norme mentionnée au paragraphe 2.12 des Directives.

< A 4 4 oA

PourOSG S NIAazys dzyS SOKStftS RS NBFSNByOS | SiS R
flI1jdzSSa RFrya dzyS G4SAyidS YsSalrttAaasSS t oFasS RQFf dzy
contact une solution alcaline avec la sudgendant des temps différents. Ces différentes plaquettes

réalisées par un laboratoire agréé sont approuvées et distribuées par QUALICOAT. Chaque laboratoire
agréé doit posséder ces plaquettes de référence.

(p))

Pour information, les photographies suivantesynd NBy & f S&a @+t SdzZN&E m SG W R
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(POUR INFORMATION)

Valeur 1 admise Valeur 1 admise

Valeur 2 non admise Valeur 2 non admise
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l ot NBAONRLIGAZ2Y LI NIUIKd@dA 3 SREA O2
I 00Saa2ANBa RS ONGAYSY(l Aa&adz
froSt v!![L/h!e¢

1. INTRODUCTION

Les accessoires peuvent étre constitués de différents alliages dont la composition chimique est
indiquée dans la normEN 1706

La nature de l'alliage da technigue de fabrication conditionnent la qualité finale de I'accessoire

laqué. Certains alliages notamment ceux a base de cuivresont a l'origine de résultats non
conformes aux essais de corrosion.

[ S O8Ot S RS LINBGNI A (igg¥ & i la quRlige as pigcesdbfontieRe: Rdirges +
F LILX AOFGA2ya RQFNOKAGSOGAZNE SEGSNRSAINB>: At Tl
résistance a la corrosion conformément a la norme EN 1706.

Lt LI NIASYd | de. Ot ASyd RS RSTAYANI £ QFEtAl 3

2. PRESCRIPTIONS DEVIRIA

Toutes les prescriptions mentionnées dans le chapitre 3 des Directives sont applicables pour le
traitement des accessoirea,|'exception du taux d'attaqueui n'est pas spécifié pour les pieces de
fonderie (cf. Directives, § 3.2.1).

3. METHODES D'ESSAIS

3.1  Contrdle des produits finis
Certains essais peuvent étre exécutés sur les produits finis mais tous les essais doivent étre faits sur
des plaquettedraitées en méme temps que la production.

L'inspecteur effectue les tests suivants sur les accessoires laqués :

1 Aspect (8 2.1 des Directives)
9 Polymérisation (§ 2.14 des Directives)

Siz t2NARIdzS fF 3IS2YSGNRS RS& LI &8st Suivants Sur e8S NI S
accessoires lagués :

1 Epaisseur (§ 2.3 des Directives)
1 Adhérence (8 2.4 des Directives)
9 Indentation (8 2.5 des Directives)

Les tests suivants doivent étre exécutés uniquement sur des profilés extrudés :

9 Brouillard salin acétique (8 221des Directives)
I Test Machu (8 2.11 des Directives)

148" Edition (version frangaise) - 66 - Ed.01.01.15



Annexe A5 @UALU@@AT

3.2  Controle des panneaux d'essai

Tous les essais doivent étre faits sur des plaquettes traitées en méme temps que la production :

Brillance (8 2.2 des Directives)
Epaisseur (8§ 2.3 des Directives)
Adhé&ence (8§ 2.4 des Directives)
Indentation (8 2.5 des Directives)
Emboutissage (8 2.6 des Directives)
Pliage (8 2.7 des Directives)

Choc (8 2.8 des Directives)

En dehors des particularités énoncéedasisus, toutes les prescriptions contenues dari3itestives
QUALICOAT sont applicables.

=4 =4 -8 -8 -8 -9 -9
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1. INTRODUCTION

Cette annexe décrit la procédure pour l'obtention et le renouvellement d'un agrément pour des
nouveaux systémes alternatifs de prétraitement. Elle définit la campagne d'essais que doit suivre le
laboratoire impliqué et legxigences requises pour chaque test.

2. DEMANDE OFFICIELLE PREALABLE

Les fournisseurs de produits chimiques désireux de faire tester un nouveau systéme de prétraitement
a2yt GSydza RQSY AYF2N¥SNIES [AOSYyOAS BrglySNIt 2

Si le systéme de prétraitement est fabriqué dans différentes unités de production, le demandeur doit
nommer le site de production principal et/ou des services techniques et indiquer les autres sites de
production.

Le demandeur doit fournir au labowgte chargé des tests en accord avec le Licencié Général et/ou
QUALICOAT une documentation technique de base, une fiche technique de sécurité, ainsi que des
instructions détaillées sur les cycles de traitement.

Les informations technigues minimum qui daiétre fournies au laboratoire en charge des tests
sur un document séparé (Documentation Technique Générale) sont les suivantes

a; ¢l h59 5Q! OO[ L/ |
CYCLE DE TRAITEMENT
RINCAGE FINAL

a; ¢l h59{ 50l b!][. {9
POIDS DE COUGHE
AUTRES ANALYSES
AUTRES RECOMMANDATIONS (EQUIPEME
MANIPULATION, STOCKAGE BTC.)
COULEUR DE LA COUCHE DE CONVERSIG
INCOLORE ?
CONDITIONS DE SECHAGE

(1) aspersion et/ou immersion

(2) Le fournisseur doit garantir que le cycle utiliséfpd € I Ij dzSdzNJ LISNY S RQ206 G Sy A NJ dzy LINR
5ANBOGAGSE v!![L/h!¢d vdzStftSa az2yid fSa tAYAGSaA LRdzNI £ QS|
(3) Quelles sont les limites a respecter (pour les autocontrdles et les telstbaatoire) ?

6no [ 534 RANBOGAOSA (SOKYAIldzSa R2AGSY (At NeBz (yNeBya acokt NG s
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3.  CONDITIONS PRELIMINAIRES (Equipement minimum)
Le fabricant doit avoir au minimum les équipements suivants dispomsilteau moins un des
emplacementq(le site de production principale et/ou des services techniques)
I Balance analytique pour contréler la couche de conversion
Un outil coupant et les accessoires nécessaires pour l'essai d'adhérence
Un appareil d'emboutissage
Unappareil pour I'essai au choc (EN ISO 6272)
Un appareil pour le test de résistance a la fissuration lors du pliage
Appareils pour réaliser les tests de résistance a la corrosion suivants:

=4 =4 4 4 A

I Résistance a I'humidité en atmosphére constante

1 Résistance auatmosphéres humides contenant du dioxyde de soufre
1 Résistance au brouillard salin acétique

I Résistance a l'eau bouillante (Casserole a pression)

7 Test de corrosion filiformé

Sur tous les autres emplacemeni$hormis le site de production principale et/ou dssrvices
techniques), les exigences suivantes sont requises:

1 Une méthode pour tester la qualité de la couche de conversion doit étre disponible.

1 Lestests qui ne peuvent pas étre réalisés sur place seront exécutés par le laboratoire du site
de productionprincipale et/ou des services techniques ou dans un laboratoire extérieur
agréé par QUALICOAT.

4. LABORATOIRE DE TESTS QUALICOAT

¢2dzlil y2dz@dSldz a2aidsyYS RS LINBGONIAGSYSyd FtaSNYyLI
azdzyAa t 1 Ol Yitelcidegsus, RIohE sk Zhakera uR Bltdidfoire reconnu par
QUALICOAT. Les tests de corrosion seront également réalisés dans un autre laboratoire, sous la
responsabilité du laboratoire initial.

Pour un renouvellement d'agrément, I'ensemble de la campagdassdis doit étre réalisé mais
seulement par le laboratoire responsable.

5. PROGRAMME DE TESTS
t 2dzNJ F 8&dz2NBNJ £ O2yF2N¥VAGS @SSO tSa SEA3ASyOSa
sera basée sur la réalisation du programme de tests suivant
a) Préparation des panneaux

Les tests de corrosion sont réalisés sur 6 échantillons de piéces extrudées (3 échantillons pour chacun
des deux laboratoires impliqués)

Une attention toute particuliere est accordée a la préparation des échantillons. En effésulkéat
final obtenu aux essais de corrosion et d'exposition extérieure dépend non seulement du traitement

13 Ce test peut étre externalisé dans un laboratoire approuvé par QUALICOAT ou un laboratoire accrédité pour ce test
en accord avec ISO 17025.
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YIA& ldzaaiA RS fF O2YLRAaAAGAZ2Y RS f QFf dzYAyYyAdzy
f QFf dzYAyAdzy SiG £S& LINPRdzAGA OKAYAIldzSao
Les fournissens sont tenus de préciser le cycle de prétraitement complet a suivre (dégraissage, etc.)

et le laboratoire chargé de la préparation des échantillons doit observer scrupuleusement ces
instructions.

Les échantillons peuvent étre préparés :

1 dans un laboratee reconnu par QUALICOAT, sous le contrdle d'un représentant du demandeur

f 2dz Rya €S t1F02Ni2ANB Rdz FIoNAROI Yyl RS LINERdz
du laboratoire responsable.

Echantillons

On utilise les alliages suivants :

1 Pour les essais mécaniques (épaisseur de 0,8 ou 1,0mm): AAHRDOBU-H14 (AIMg T demi
dur)

I Pour les essais de corrosion et d'exposition extérieure: échantillons de piéces extrudés en
AA6060 ou AA6063.

La composition chimique des échantillons a une influenade résultat final, surtout pour les tests
de corrosion. Pour cette raison, les laboratoires doivent utiliser un alliage provenant du méme lot de
fabrication pour la réalisation des échantillons.

QUALICOAT fournit a chaque laboratoire assez d'échastildvec une composition chimique
indiquée par le Comité Technique.

La composition chimique doit étre indiquée dans le rapport final du laboratoire.

Prétraitement
Le laboratoire en charge de la préparation des échantillons doit respecter les paramétesgsuiv
I Taux d'attaque:

Le taux d'attaque total doit étre compris entre 1.0 et 2.0 grfrour tous les échantillons de
tous les tests

1 Poids de couche de conversion:
1 Pres de la limite inférieure pour les échantillons des tests de corrosion

1 Présde lalimitsupérieure pour les échantillons des tests mécaniques, et en particulier
pour le test d'adhésion

Peinture a appliquer

Le systeme de peinture doit avoir un agrément QUALICOAT

Chaque systéme de traitement alternatif est testé avec les revétements suivants:
1 Poudre de classe 1 avec un aspect métallique (RAL 9006 ou RAL 9007)
1 Poudre de classe 2, catégorie 1, RAL 9010
1 Peinture liquide (si demandé par le fournisseur)
1 Revétement de classe 3 (si demandé par le fournisseur)
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b) Tests en laboratoire

Les testsuivants sont réalisés:
1 Tests mécaniquegonformément aux Directives QUALICOAT)

9 Essai au choc

9 Adhérence séche et humide
1 Pliage

9 Emboutissage

9 Tests de corrosionconformément aux Directives QUALICOAT)

1 résistance a 'humidité en atmosphere constante

1 résistance aux atmosphéres humides contenant du dioxyde de soufre
1 résistance au brouillard salin acétique

1 casserole a pression

9 Corrosion filiforme

Les limites d'acceptation sont identiques a celles spécifiées par les Directives QUALICOAT.

Evaluation desésultats des tests en laboratoire

L'évaluation finale est réalisée commedeissous

1 Résultat d'un seul laboratoire
POSITIF : 0 ou 1 panneau non conforme
NEGATIF: A partir de 2 panneaux non conformes

1 Reésultats sur deux laboratoires:
1 Siles résultats dedeux laboratoires sont positifs, le test est conforme.
1 Sl les résultats des deux laboratoires sont négatifs, le test est non conforme.

9 Si un résultat est positif dans un laboratoire et négatif dans le second laboratoire, le
test doit étre répété dans un disieme laboratoire.

c) Vieillissement naturel
I Site d'exposition:
2 ans a Génes, début de I'exposition en septembre
T b2YONB RS LI yySIkdzE RQSaal A

Tous les essais doivent étre effectués en triple.
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Schéma 1 Entailles pour les tests de corrosion

“«— [ FNBSdNI YAYAYEES RS ¢
[QSydlAftS R2AG FddSA

(Dimension des panneaux : longueur 200 mm, largeuy W0 mm)

Evaluation des résultats du test d'exposition

Aprés deux années d'exposition, I'évaluation finale est réalisée lagecritéres suivants:
POSITIF : 0 ou 1 panneau non conforme
NEGATIF: A partir de 2 panneaux non conformes

6. EVALUATION DE LA CONFORMITE

Un groupe de travail QUALICOAT évalue les résultats des tests des différents laboratoires et prend
une décision par éit.

Si nécessaire, le fournisseur de produits chimiques du systéme testé est invité a prendre part au
débat pendant I'évaluation des résultats.

7. ATTRIBUTION DE L'AGREMENT

Si les résultats des tests en laboratoire répondent aux exigences, QUALATDAE un numéro
RUFANBYSyYyd SiG 200GNRBAS dzy OSNIAFAOFG &aA3ays LI N

Apres les tests d'exposition, le groupe de travail évalue les résultats et décide de confirmer ou non
I'agrément. Le fabricant est informé des réststat des décisions.

8. RENOUVELLEMENT DES AGREMENTS

Les agréments sont renouvelés tous les trois ans aprés exécution du programme de tests
vieillissement naturel compris (cf. paragraphe 5 de la présente annexé&jlisé par un seul
laboratoire. Lorsqu'ursystéme a été approuvé pendant six années consécutives, le renouvellement
suivant est étendu a 5 ans.

{A dzy d23G8YS ARSYUGATFAS LI NJ dzy aSdz ydzYSNR RQl
de la méme société, on réalise I'ensemble de la cagnpad'essais (y compris le test d'exposition)

pour le site de production principal et/ou des services techniques. Pour les autres sites de production
indiqués par le fabricant, les tests de corrosion suffisent.

L'agrément est renouvelé si les résultats dests de laboratoire et de vieillissement naturel sont
conformes aux Directives.

Si les résultats des tests de laboratoire sont négatifs, tous les tests de corrosion doivent étre répétés
dans deux laboratoires. Le renouvellement est confirmé si les egsudbnt positifs dans les deux

148" Edition (version frangaise) -72- Ed.01.01.15



Annexe A6 @UALU@@AT

laboratoires. Si les résultats sont négatifs dans un des deux laboratoires, I'agrément est annulé. Si le
résultat du test de vieillissement naturel est négatif, I'agrément doit aussi étre annulé.

9. RESPONSABILITE

a) Responsabilité du fournisseur

Le fournisseur est responsable de tous les cycles de traitement observés par le laqueur. Ce dernier
est censé suivre scrupuleusement les instructions du fournisseur.

Fournisseurs et clients (laqueurs) travaillent déja eraboltation étroite. Pour tous les systemes, il
existe des fiches techniques dans lesquelles sont également indiqués les autres produits qui sont
compatibles ou non avec le systtme de prétraitement. Les fournisseurs de systémes envoient a
QUALICOAT les fichechniques valides.

Pour prendre en compte les conditions particulieres de chaque ligne, le fournisseur doit mettre en
place des instructions de travail spécifiques a l'attention des personnes en charge du suivi de la ligne
de traitement. Ces instructianet exigences doivent étre cohérentes avec les fiches techniques
générales. L'inspecteur QUALICOAT peut demander ces instructions pour s'assurer que le laqueur
utilise la bonne méthode.

Les fournisseurs de systéemes doit préciser comment contrdler laédalila couche de conversion

alya OKNRBYS RIya €S OFRNBE RS tQldzi202yiNxt So
LISdz@Sy G @F NASNJ RQdzy aeéadsysS t € Ql dziNB  LJdzA & lj dzQ?
transmet ces fiches techniquesix Licenciés Généraux (associations nationales) et aux instituts de
contrble agréés.

Ces tests sont réalisés a la fréquence suivante:

1 Méthode simple par le laqueur: 1 fois par jour

1 Méthode analytigue dans les installations du fournisseur: toutes lex demaines
Coopération entre le laqueur et le fournisseur de produits chimiques

Tous les deux mois, le fournisseur de produit chimique réalise les tests suivants sur un échantillon de
production:

1 Résistance au brouillard salin acétique
M Test d'adhésion humide

Si les résultats sont non conformes, le fournisseur doit recherche les causes et mettre en place une
action corrective.

Le laqueur et le fournisseur doivent enregistrer ces éléments sur un registre aisément accessible a
I'inspecteursur la ligne de traitement et dans les installations du fournisseur

b) Responsabilité du laqueur

[ S €1 1jdzSdzNJ SaiG o0ASYy SyiSyRdz NBalLkRyaloftS RS 1
de contréler tous les parameétres de son installatiboutefois, les fournisseurs sont préts a vérifier

plus fréquemment si leurs clients suivent les instructions données dans les fiches techniques. Lors de
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10.

leurs visites ordinaires, ils vérifieront également les résultats enregistrés par les laqueurs dans le
OF RNB RS tQldzi202yiNdxt So

DECLARATION OBLIGATOIRE DE CHANGEMENT DE FORMULATION POUR
PRETRAITEMENTS ALTERNATIFS AGREES PAR QUALICOAT

9y LINAYOALIST aArA € O02YLRaAGAZ2Y OKAYAldzS RQdzyS
nécessaire de demanddey’ y 2 dz@St | ANBYSydi® 5Fya €F LINIF GAldzS
les variations spécifiées dans la fiche technique pour ajuster le systeme a une ligne de laquage
spécifique et obtenir le poids de couche spécifié. Le produit chimique peufaitrai sous forme

double ou simple. Les fournisseurs doivent garantir que la composition chimique de la solution de
travail est fondamentalement la méme que celle agréée par QUALICOAT.

Tout changement de formulation pouvant entrainer des modifications réfgcatives de la
composition de la couche de conversion représente un nouveau produit et requiert donc un nouvel
agrément QUALICOAT.

+2A0A 1jdzStljdzSa SESYLX S48 RS OKIy3ISySyia RSYI yRI

1 Tout changement dans leeneur en métal de la couche par remplacement, adjonction ou

enlévement du systéme métallique agréé, lorsque les produits sont basés sur des métaux de
transition remplacant le chrome.

Tout changement dans la composition polymére et, par extension, thahgement des
composants organiques, par remplacement, adjonction, enlévement, etc., lorsque ces
composants sont présents dans la formulation agréée.

¢2dzi OKIFy3aSYSyid RIya fQFaLlSOod LI NIAOdzZ ASNI RS
aspect ircolore a un aspect coloré.
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DELTAE DELTAE DELTAE DELTAE

DELTA E DELTA E DELTA E DELTA E
4.0 4.0

6.0 6.0 4.0 4.0 5.0 2.0
5.0 6.0 4.0 4.0 5.0 2.0
8.0 6.0 5.0 4.0 4.0 2.0
6.0 4.0 5.0 4.0 5.0 5.0
4.0 4.0 4.0 5.0 5.0 5.0
6.0 4.0 5.0 4.0 3.0 2.0
4.0 4.0 5.0 3.0 4.0 2.0
6.0 4.0 4.0 5.0 4.0 2.0
6.0 5.0 4.0 4.0 5.0 5.0
4.0 2.0 5.0 4.0 4.0 2.0
6.0 5.0 5.0 2.0
4.0 4.0 4.0 2.0

3.0 5.0 4.0

5.0 4.0 3.0

8.0 3.0 4.0

5.0 5.0 4.0

4.0 5.0 5.0

4.0 4.0 5.0

6.0 5.0 4.0

4.0 4.0 2.0

5.0 2.0

4.0 4.0

4.0 4.0

3.0

5.0

5.0

2.0

5.0

4.0

3.0

2.0

2.0

Couleurs soulignées = couleurs contrdlées, situation novembre 2014

M8 GroftSldz FILAG Q206280 RS YAasSa t 22dz2N) NBIdzZ ASNBA 6666dljdzd £ A02F GoySGoo
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1. INTRODUCTION

La mise en panier, utilisée en immersion, consiste a regrouper les pieces a traiter en fardeaux
organisés.

2. PRESCRIPTIONS

Le matériau utilisé pour les intercalaires et le cerclage doit étre compatible avec les prescriptions du
fournisseur de produits chimiques.

[ S Yy2YONB RQAYGSNOFEFANBA R2A0G LISNYSGGINB RS YAy
Les pieces doivent étre suffisamment écartées pour permettre le libre passage du liquide a travers
la charge.

Il faut absolunent éviter de griffer la surface

3. METHODEDE CONTROUE! w [ Q; +! [S'SURFAGES DESCDNTAC

PGAEAASNI dzy SOKFyGAff2y RQdzy LINRPFAES Sy I fdzYAy
surface marquée doit étre bien identifiée.

Oneffectuerdel Sad RS NBaAAG| FIOSNIELINIQOK 8z w @z t RS F 1BA NB
thermolaqué.

[ FAA&aSNI NBETNRBARANI f QSOKIydAft2y FLINB&a S dGdSad

Exigences:

L'évaluation du cloquage ne doit p@se supérieure a 2 (S2) selon ISO 4828

L'y OKFy3aSYSyd RS O2dzZ SdzNJ LISdzi sOGNB (2t SNB Yl Aa
/| SGGS YSGK2RS RS O2yiG4NxftS R2AG sUNB dziAftAassS LI
licence.

148" Edition (version frangaise) -76 - Ed.01.01.15



Annexe A9

l dof A &aiy2 RBAA

QUALICOAT

RS NBEFSNBYyOS

N©° ANNEE TITRE DIRECTIVES
Peintures et vernis. Détermination de la réflexion Brill
spéculaire de feuilles de peinture non métallisées rance
ISO 2813 2011 a 20 degrés, 60 degrés et 85 degrés 2.2,2.12,2.13,6.3.1
Revétements non conducteurs sur matériaux de
base non magnétiques conducteurs de I'électricité E aisseur
1ISO 2360 2003 - Mesurage de I'épaisseur de revétement P
Méthode par courants de Foucault sensible aux 2.3,6.3.2
variations d'amplitude
Adhérence
1ISO 2409 2011 Peintures et ernis- Essai de quadrillage
2.4,6.34
Indentation
ISO 2815 2003 Peintures et vernisEssais d'indentation Buchholz 25 635
Emboutissage
ISO 1520 2006 Peintures et vernisEssai d'emboutissage 26 63 79
Peintures et vernisEssai de pliage sur mandrin Pliage
ISO 1519 2011 cylindrique 27.6.38
Peintures et vernisEssais de déformation rapide Résist h
(résistance au choe)Partie 1 : essai de chute esistance au choc
ISO 62721 2011 d'une masse avec pénétrateur de surface 2.8
importante
Peintures et vernisEssais de déformation rapide Résistance au choc
ISO 6272 2011 (résistance au choc)Partie 2 : Essai de chute
R Qelmyasse avec pénétrateur de surface réduite 2.8
Standard Test Method for Resistance of Organic Résistan h
ASTM D 2794 2004 Coatings to the Effects of Rapid Deformation esistance au choc
(Impact) 2.8
Résistance aux atmosphéres
Peintures et vernisDétermination de la h i i
umides contenant du dioxydele
ISO 3231 1997 résistance aux atmosphéres humides contenant y
du dioxyde de soufre soufre
2.9
Peinture et vernis Evaluation de la dégradation
des revétements Désignation de la quantité et de Dearé de cloguage
1SO 4628 2003 la dimension des défauts, et de lintensité des 9 quag
changements uniformes d'aspedPartie 3 : 2.9- 2-10C 2.16
évaluation du degré de cloquage

15 Sont reportées dans ce tableau 62 N $a L{ h S FdzE RIFIG5348 RQSRAGAZY O2NNBaALRYRIyiSao

(www.qualicoat.net)

16 pas de version francaise disponible
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N° ANNEE TITRE DIRECTIVES
; ) el Résistance au brouillard
Essais de corrosion en atmosphéres artificielles. . L
ISO 9227 2012 Essais aux brouillards salins. salin acethue
2.10
Peintures et vernisMéthodes d'exposition a des Essai de vieillissement
sources lumineuses de laboratoir®artie 1 : 1AL
ISO 16474 & 2 2004 lignes directrices générale®artie 2 : lampes a accelere
arc au xénon 2.12
Colorimétrie- Partie 4 : espace chromatique Changement de couleur
ISO 11664 2008 sty
L*a*b* CIE 1976 2.12¢2.13
ISO 2810 2004 Peintures et vernis Vieillissement naturel des Vieillissement naturel
revétements- Exposition et évaluation 2.13
Peintures et vernisRevétements de I'aluminium Rési .
et des alliages d'aluminium pour applications esistance au mortier
EN 12206l 2011 archiecturales- Partie 1 : revétements a partir de 2.15
peintures en poudre
Ptleir?turedet vernis Détermir;at(ijondde la résistance Résistance a I'humidité en
a I'humidité- Partie 2 : méthode d'exposition N
ISO 627 2005 d'éprouvettes a des atmosphéres d'eau de atmosphere constante
condensation 2.17
Peintures et vernisDétermination de la Test rrosion filiform
1SO 46222 2003 résistance a la corrosion filiformePartie 2 : est de corrosio orme
subjectiles en aluminium 2.19
Peinture et vernis Evaluation de la dégradation
des revétements Désignation de la quantité et de Test de corrosioniliforme
1ISO 462810 2003 la dimension des défauts, et de l'intensité des
changements uniformes d'aspedPartie 10 : 2.19
évaluation du degré de corrosion filiforme
Couches de conversion chimigueCouches de Traitement préparatoire de type
ISO 10546 1993 conversion au chromate rincées et non rincées sur| chromique
aluminium et alliages d'aluminium 322
Couches de conversion sur matériau Traitement preparatowe de type
ISO 3892 2000 métalliques - Détermination de la masse par unité chromique
de surface: Méthodes gravimétriques 6.2.2
Aluminium et alliages d'aluminiurPiéces Accessoires de fonderie
EN 1706 2010 moulées- Composition chimique et
caractéristiques méaaques Annexe A5
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QUALICOAT

%
u DIRECTIVES QUALICOAT
=
TESTS-15 %
2 CLASSE 1 CLASSE 1.5 CLASSE 2 CLASSE 3
Ecarts admis par rapport a la
8 o valeu_r nominale s_pecmee par le
1 > 9 1°C()l1t(n|55_elif dg P:Snﬁ;e » Mémes exigences que Mémes exigences que Mémes exigencegue
e ategorie L - unites
é A Catégorie 2 3170 ++7unités pour la classe 1 pour la classe 1 pour la classe 1
ro Catégorie 3 71-100 +£10 unités
m
w
D z z
% ‘iJ g Epaisseur minimale 80 um R ) . ) Epaisseur minimale §0 um
TR & Aucune valeur mesurée ne peut Mémes exigences Mémes exigences Aucune valeur mesurée ne
((9) 8 8 étre inférieure 3880%de la valeur gue pour la classe 1 que pour la classe 1 peut étre inférieure 80%de
z O = minimum spécifiée la valeur minimum spécifiée
o ™
A 5 o
|
O
z Vémes ex vemos ox I
. A émes exigences émes exigences émes exigences
o w Le résultat doit étre 0. 9 9 9
IiJ 6 o que pour la classe 1 que pour la classe 1 que pour la classe 1
ow-
<0 N %
N
9 o
Ll 2
O
Z E I b A . . . « .
Wy 9ENY }‘, y$ t todAt Mémes exigences Mémes exigences Mémes exigences
XA ne doit présenter ni fissuration ni lacl 1 lacl 1 lacl 1
% = o décollement gue pour la classe que pour la classe que pour laclasse
oo«
<IT N
z
o 0 L N g
= o Minimum 80 a I'épaisseur de A . o . « .
7 g n o Mémes exigences Mémes exigences Mémes exigences
4 £ revétement minimum
> 8 S gue pour la classe 1 que pour la classe 1 que pour la classe 1
G 2 spécifiée.
Qi
Z
w
5 Minimum s
) 9 Minimum 5 mm 9 Elr:m;u;\m mmL t od
a g 9EFYAYS t f Qdzf A v . Mémes exigences Mémes exigences
5 5 9 ne doit présenter ni fissuration ni | "Svetement ne doit présenter ue pour la classe 1.5 ue pour la classe 1.5
8 = P . aucun décollemenapres le que p ' quep .
i décollement. -
g © test au ruban adhésif
TN
o tEAFIS I dzii 2 dzNJ ttAF3IS | dzii 2
o w 2 | df 5mm mmt. N mandrin de 5 mm min. Mémes exigences Mémes exigences
O 8 9EL Y ,YS bt QdAt AQE" YAYS t t Qd que pour la classe 1.5 gue pour la classe 1.5
< Y ne doit présenter ni fissuration ni revétement ne doit présenter
i ~ décollement aucun décollemenapres le
- test au ruban adhesif
5 o Minimum 2.5 Nm QA'E”.”“Y“T 2.5 NE‘ . d
7 < o & 9EF YAy Qu, te reveaint revBtement ne goﬁ présenter Mémes exigences Mémes exigences
a . o T
% o} . & ne doit prgzsgltlixé rl:ItSSuratlon ni aucun décollemenapres le test que pour la classe 1.5 que pour la clase 1.5
ﬂ 5 N ' au ruban adhésif
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Annexe A10

QUALICOAT

]
W DIRECTIVES QUALICOAT
=
TESTS-15 %
Z CLASSE 1 CLASSE 1.5 CLASSE 2 CLASSE 3
@ Aprés 24 cycles
'(-')J % ®|  Lacorrosion ne doit pas s'étendre 4
MmN N
Z Iy Y plus de 1 mm de l'entaille. Mémes exigences Mémes exigences Mémes exigences
g < (s o L'évaluation du changement de
5 8 Ol @  couleur ou de cloquage ne doit pas que pour la classe 1 que pour la classé& que pour la classe 1
E é = % étre supérieure a 2 (S2) selon la norrl
rzkz? ISO 4628.
2 5dz2NB S R:2000 tieGrésa |
5
= A (3 échantillons OK, 0 non OK)
2 B (2 échantillons OK, 2 non OK) A x.a .
Q | c (@ échantilon oK, 2 non OK) 5 dzN;Sh § R:2000 Q8
] & D (0 échantillon OK, 3 non OK ) . . ) eures
q 2 g S Mémes exigences Mémes exigences
j o 2 A/B : résultat conforme que pour la classe 1 que pour la classe 1
(Z) E C: résultat non conforme Mémes exigences
,i: S: (Répétition du BSA) que pour la classe 1
0z D: résultat non conforme
ﬂ <—(' S (Répétition de tous les tests de
X oo laboratoire)
0
9 ¢SYLBE RQSELY ¢SYLld RQSELY ¢SyLa RQSELR
:; ¢SYLE ROSTON & | 1000 heures 1000 heures ans en Floride
=z heures
w
E o Rétention de brillance Rétention de brillance Rétention de brillance
0 3 . . . i 9 i 9 i 9
1 ? § Rétention de brillance au au moins 75% au moins 90% aumoins 80%
0 = moins 50%
ﬁ 8 Changement de Changement de Changement de
s Changement de couleur couleur: le changement de couleur: le changement de couleur: le changement de
L selon limites stipulées dans le couleur ne peut pas excéder couleur ne peut pas excéder couleur ne peut pas excéder
a 75% des valeurs limites 50% des valeurs limites 50% des valeurs limites
= tableau des valeurBE (annexe 7) ) ) )
(</() ~ prescrites dans tableau des prescrites dans tableau des prescrites dans tableau des
m o valeursDE (annexe 7). valeursDE (annexe 7). valeursDE (annexe 7).
N
Niveaux:
1. Film trés mat et nettement
=z ramolli
®) 2. Film mat et rayable a l'ongle
|<Ti 3. Légere perte de brillance
%) (moins de 5 unités)
1 & . ﬁl- AUCU”J p?rltle del brillance Mémes exigences Mémes exigences Mémes exigences
1 S /| Nonrayable a fongle que pour la classe 1 que pour la classe 1 que pour la classe 1
6‘ Niveaux 1 et 2 résultat
o conforme
[
D B z
- Niveaux 3 et 4: résultat
ﬂ - non-conforme
= o
W o 4 Pour les revétements métallisés,
gy g dzy OKIy3ISYSyid RQ
= RS & S Sad ~ . N . R .
1| fx g RS 02dA SdNJ Sau U Mémes exigences Mémes exigences Mémes exigences
n O & Dt SdzNJ m & dfBiknteQ $
2 B 206 | S (cf annexe A4). Pour toute autre gue pour la classe 1 que pour la classe 1 gue pour la classe 1
g <D( = & type de couleur, aucun
N OKI yasySyid yasSai
E)J ||-|_J L'évaluation du cloquage ne doit
zZ zZ pas étre supérieure a 2 (S2) selon
1 ,<£ 55 i| lanorme EN ISO 4628l ne peut Mémes exigences Mémes exigences Mémes exigences
3| ‘| yavoir ni défaut ni détachement. que pour la classe 1 que pour la classe 1 que pour la classe 1
ﬂ 3 8 © Une altération de la teinte est
X< m admissible.
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Annexe A10

QUALICOAT

]
W DIRECTIVES QUALICOAT
=
TESTS-15 %
Z CLASSE 1 CLASSE 1.5 CLASSE 2 CLASSE 3
w w
\ul
EZ
a - L X as N A r = oA .
gff ¢SYLlA RQSELI a) ¢SYLlA RQSELI §
592 heures heures
£ o S
- ~ . N .
I 8 Q  L'évaluation du cloquage ne doit Mémes exigences que Mémes exigences que L'évaluation du cloquage ne
4| we 9 pas étre supérieure a 2 (S2) selon pour la classe 1 pour la classe 1 doit pas étre supérieure & 2
% ‘% 7| lanorme EN ISO 4628 (S2) selon EN ISO 4628
|<£ o Pénétration maximale aniveau Pénétration max. au niveau
wn 4 de la croix : 1 mm. de la croix 1 mm.
2 S
=
<o
5° sud 5° sud 5° sud 45° sud
4 panneaux par teinte 7 panneaux par teinte 10 panneaux par teinte 10 panneauyar teinte
¢SYLE RQSELR ¢SYLE RQSEL ¢SYLE RQSELW ¢SYLa RQSEL
1lan 2 ans avec évaluation 3 ans avec évaluation 10 ans avec évaluation
annuelle annuelle apres 3 et 7ans
Rétention de brillance
Rétention de brillance au Rétention de brillance Rétention de brillance aprés 3 ans: au moins 80%
moins 50% aprés 1 an au moins 65 % aprés 1an au moins 75 % apreés 7 ans: au moins 55%
—_ apres 2 ans au moins 50 apres 2 ans au moins 65 apres 10 ans:au moins 50%
a g Changement de couleur % . %
1 z & Sselon limites stipulées dans le aprés 3ans au moins 50 Chgnqement de cogleur
5 9 g tableau des valeurBE (annexe 7) % apres 3ans pas sup. a 50%
o 2 des valeurs limites du
~ tableau
-
EI:J gp':s:?ir:egggiu?glgg; Changement de couleur aprés 10 ansselon limites
. (] . z
|2 des valeurs limites du aprés 1an pas sup. a 65% stipulées dans le tableau des
< tableau des valeurs limites du valeursDE (annexe 7).
E aprés 2 ans selonlimites tableau R
zZ stipulées dans le tableau des apres 2 ans pas sup. a 75%
L valeursDE (annexe 7) des valeurs limites du
E tableau
) aprés 3 ans selon limites
% stipulées dans le tableau des
= valeursDE (annexe 7)
R
>«
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Annexe A1l

All- Familles RAL et couleurs critiques

1. Introduction

QUALICOAT

2. Classification des familles RAL pour la classe 2

SUMMARY

190(en excluant les couleurs métalliques et nacrées))

Nombres de couleurs pleines
Couleurs RAL pleines (namitiques)
Couleurs RAL pleines critiques
Nombre de familles RAL

178
12
30

12 Couleurs RAL pleines critiques (couleurs exclues des familles RAL)

178 Couleurs RAL pleines (nontiques)

30 Familles RAL

RAL 1 XXX FAMILY 1/A FAMILY 1/B FAMILY 1/C FAMILY 1/D

DESCRIPTION Ivoire et beige Jaune verdatre Jaune rougeétre Ocre / Jaune foncé

1004-1005- 1006 -
1000-1001- 1002- 1011-1019- 1020-
RAL 1016-1021- 1023 1007-1017- 1032 -
1013-1014- 1015 1034- 1037 1024-1027
Total 22 couleurs 6 3 8 5
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RAL 2XXX FAMILY 2/A FAMILY 2/B
DESCRIPTION Jaune orangé Orange rougeatre

RAL 2000- 2003- 2008- 2009- 2010 2001-2002- 2012
Total 8 couleurs 5 3
RAL 3XXX FAMILY 3/A FAMILY 3/B FAMILY 3/C
DESCRIPTION Rouge clair et rosé Rouge Rouge foncé
3000- 3001- 3002- 3003-
RAL 3012- 3014 - 3022 3013- 3016 - 3027-3028- 3004-3005- 3007- 3009-
3011
3031
Total 17 couleurs 3 9 5
RAL 4XXX FAMILY 4/A FAMILY4/B FAMILY 4/C
DESCRIPTION Violet rougeatre violet bleuté Violet foncé et pastel
RAL 4002-4003- 4010 4004- 4005- 4006- 4008 4007-4009
Total 9 couleurs 3 4 2
DESCRIPTION Bleu rougeatre Bleuverdéatre Bleu foncé Bleu clair
RAL 55885(,): ggfg_' g’gfg'_ 5001 5007-5009 - | 5004-5008-5011- | 5012-5014-5015-
5017- 5022 5018-5019- 5021 5020 5023- 5024
Total 23 couleurs 8 6 4 5
RAL 6 XXX FAMILY 6/A FAMILY 6/B FAMILY 6/C FAMILY 6/D FAMILY 6/E
DESCRIPTION Vert bleuté Vert jaunéatre Vert inorganique Vert foncé Vert Clair
6000- 6004- | 0001-6002-6006-| 5543 51 6007- 6008-
6010-6017-6018- 6019-6021-
RAL 6005- 6009- 6024- 6029- 6032- 6013-6014- 6012-6015- 6027- 6034
6016- 6026 6033- 6037 6025- 6028 6020- 6022
Total 33 couleurs 6 11 6 6 4
RAL 7XXX FAMILY 7/A ‘ FAMILY 7/B FAMILY 7/C
Gris clair Gris moyen Gris foncé
DESCRIPTION avec L > 70 avec L <70 AND > 50 avec L <50
7000-7001- 7002- 7003- 7006- 7008- 7009- 7010-
RAL 7032-7035- 7038- 7044- 7004-7005- 7023- 7030- 7011-7012-7013- 7015-
7047 7033-7034- 7036- 7037- 7016-7021- 7022- 7024-
7040- 7042- 7045- 7046 7026-7031- 7039- 7043
Total 37 couleurs 5 16 16
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FAMILY 8/A

QUALICOAT

FAMILY 8/B

FAMILY 8/C

RAL 8XXX

DESCRIPTION

Marron clair

Marron moyen

Marron foncé

RAL

8000- 8001-8004- 8023- 8024

8002- 8003- 8007-8008-

8011-8014-8016-8017-

-8025 8012-8015 8019- 8022- 8028
Total 19 couleurs 6 6 7
RAL 9XXX FAMILY 9/A FAMILY 9/B FAMILY 9/C
DESCRIPTION Blanc Blanc creme et blanc gris Noir
RAL 9003-9010- 9016 9001- 9002- 9018 9004- 9005-9011-9017
Total 10 couleurs 3 3 4
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