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CAPITULO 1 - INFORMAGCAO GERAL

O objectivo da QUALISTEELCOAT € o de estabelecer regras para as empresas que aplicam
sistema de revestimentos de protecgdo sobre aco para novos trabalhos executados em fabrica.

As especificacdes técnicas baseiam-se nas Categorias de Corrosividade Atmosférica de acordo
com a norma NP EN ISO 12944-2. Em geral, a NP EN ISO 12944, partes 1 a 8 referem apenas
sistema de revestimentos convencionais com base em solventes organicos. Em complemento
desta norma, as especificacdes QUALISTEELCOAT englobam igualmente sistemas de
revestimento com base em tintas em pd. Os elementos de durabilidade destes sistemas estédo
reunidos num quadro similar ao contido na NP EN I1SO 12944-5 para esquemas de revestimento
com sistemas que contém solvente.

Nestas Directivas, as especificacdes sédo definidas para um nivel de qualidade da aplicacdo do
sistema de revestimentos que as empresas devem satisfazer para poderem obter o certificado
QUALISTEELCOAT.

O nivel de qualidade destas empresas € avaliado reg ularmente, no minimo duas vezes por
ano, por um inspector da QUALISTEELCOAT para verifi cacdo da conformidade com os
niveis de qualidade exigidos.

As Directivas contém especificacdes relativas aos:

1. Diferentes procedimentos para a protec¢éo do aco,

2. Autocontrolo dos aplicadores em relacéo ao ponto 1,

3. Comportamento dos sistemas de revestimento em relagdo com as categorias de
Corrosividade atmosférica,

4. Inspeccéo das licencgas.

Os regulamentos abaixo mencionados descrevem os requisitos minimos a que devem satisfazer,
os detentores da licenca, quer em relacdo produtos finais revestidos, quer em relacdo aos
materiais de revestimento aplicados.

As licengas QUALISTEELCOAT, estéo divididos em duas categorias:
Interior (C-1 e C-2 interior), designados por licenca INTERIOR
Interior / Exterior (C-1, C-2, C-3, C-4 e C-5), designados por licenca EXTERIOR
QUALISTEELCOAT.

As definicbes exactas das Categorias de Corrosividade sdo as definidas na norma
NP EN ISO 12944-2.

As Categorias de Corrosividade atmosférica aplicaveis as normas da QUALISTEELCOAT constam
do anexo 1.

Licenca Interior QUALISTEELCOAT C1/2(l):

As pecas s6 poderdo ser expostas durante um curto periodo a variagdes da temperatura
ou a atmosferas humidas. Tais pecas pré-tratadas destinam-se essencialmente a utilizacao
em interiores. O nivel de controlo da qualidade aplicavel com base no qual as amostras de
ensaio séo colhidas € o C-2 médio.



u ki
Ao ieel
coat

QUALISTEELCOAT Abril de 2010

Licenca Exterior QUALISTEELCOAT C1,C2,3,4e5 (E):
(Inclui igualmente a interior)

As pecas devem ter um pré-tratamento intensivo para permitir uma exposi¢ao a atmosferas
leve ou fortemente corrosivas e humidas durante um longo periodo de tempo.

Alternativamente, o substrato pode ser limpo por decapagem por projeccdo de granalha
apos a galvanizacdo ou apds metalizacdo a zinco/aluminio.

A superficie pré-tratada é revestida com um revestimento orgéanico, tal como se indica
neste documento.

O controlo do nivel de qualidade e o ensaio das amostras (provetes) devem basear-se na
conformidade com a Categoria de Corrosividade especificada nos documentos de
producao do aplicador.

Os ensaios devem ser efectuados de acordo com estas Directivas. Quaisquer outros ensaios para
além dos prescritos nestas Directivas devem ser acordados entre o detentor da licenca
QUALISTEELCOAT e os clientes.

Os membros da QUALISTEELCOAT séo obrigados a praticar uma produgdo por um processo
seguro em conformidade com o0s requisitos minimos estipulados. Os membros sdo obrigados
igualmente a respeitar as Directivas QUALISTEELCOAT, além de quaisquer outras especifica¢cdes
que lhe tenham sido fornecidas pelo cliente.

Se o sistema néo tiver sido aprovado previamente pela QUALISTEELCOAT tal situacdo deve ser
claramente expressa nos documentos da producdo para conhecimento do inspector da
QUALISTEELCOAT. O sistema aplicado tera de ser ajustado a Categoria de Corrosividade
conforme o estabelecido na ficha de producéo. As amostras da producdo devem ser ensaiadas no
gue diz respeito a conformidade com a Categoria de Corrosividade, pelo inspector da
QUALISTEELCOAT.
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CAPITULO 2 - METODOS DE ENSAIO

Comportamento espectavel

A durabilidade de um sistema de revestimento depende do pré-tratamento da superficie e da
composicdo do sistema de revestimento. E, pois, necessario fornecer a informagdo na nota de
encomenda relativa a Categoria de Corrosividade do ambiente em que a peca revestida ird ser
utilizada. Veja-se Anexo 1.

No sentido de ser mantido um desempenho éptimo dos sistemas de pintura aplicados pelas
empresas detentoras da licenca QUALISTEELCOAT, deve ser ensaiada a qualidade dos
revestimentos fornecidos pelos seus fabricantes. Nesta parte das Directivas indicam-se o0s
métodos de ensaio e os limites aceitaveis dos respectivos resultados.

Alguns dos métodos de ensaio descritos a seguir sdo utilizados para o autocontrolo dos produtos
acabados pelos aplicadores dos revestimentos detentores da licenca QUALISTEELCOAT, sendo
alguns deles utilizados para a aprovacdo dos sistemas de revestimento pela QUALISTEELCOAT,
sendo alguns ensaios opcionais.

Os anexos 2-a para ensaios mecanicos e 0 2-b para ensaios quimicos contém informagéo acerca
dos métodos e dos resultados considerados aceitaveis para os sistemas de revestimento.

As amostras devem ser colhidas do material produzido. No caso de tal ndo ser possivel os painéis
de ensaio devem estar conformes com a NP EN ISO 1514.

O anexo 10 contém uma lista separada das normas utilizadas nestas Directivas e, bem assim o
respectivo ano de validagéo.

2.1 Painéis de ensaio

No sentido de se avaliarem as caracteristicas dos materiais de revestimento, 0S mesmos
sdo ensaiados em painéis de ensaio, de acordo com a NP EN ISO 1514. Os painéis de
ensaio devem ser do mesmo metal que o substrato utilizado no sistema.

Os ensaios dos sistemas de revestimento sdo efectuados nos painéis de ensaio
mencionados nas normas.

Os ensaios de resisténcia ao envelhecimento natural e acelerado podem ser efectuados
sobre aluminio AlIMgl. O sistema de revestimento aplicado no painel de ensaio ndo deve
apresentar riscos que atinjam o substrato. Quando se examina um painel de ensaio o
mesmo nao deve evidenciar empolamento, crateras, poros ou riscos que sejam visiveis a
distancia de 1 metro, sob luz difusa.

2.2 Ensaios mecanicos (Anexo 2-a)

2.2.1 Aderéncia (2-a-1)
Para determinar a aderéncia do sistema de revestimento ao substrato utilizam-se os
seguintes métodos por pintura e os resultados esperados:
ISO 16276-2 Inciséo (quadricula), incisdo em forma de X e método de traccao.
NP EN ISO 2409 - Instrumento cortante para o ensaio de incisdo pelo método da
quadricula e resultados.

hexagonais (2-a-2)
(Cancelado)
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Resisténcia ao impacto (2-a-3)

A norma NP EN ISO 6272-1 descreve 0 método de avaliacdo da resisténcia de uma
pelicula seca de tinta ou de um produto similar, a fissuracdo ou ao destacamento de um
substrato quando submetido a uma deformacdo causada pela queda de uma massa
terminada em forma de calote esférica, com 20 mm de diametro, deixada cair em
condicOes especificadas.

Resisténcia a riscagem (2-a-4)
O objectivo deste ensaio € 0 da determinacao da resisténcia do sistema de revestimento &
riscagem. (NP EN ISO 1518)

Determinacéo da dureza da superficie (2-a-5)

O objectivo deste ensaio € determinar a resisténcia do sistema de revestimento a riscos. O
método é o definido na norma NP ISO15184 “Determina¢do da dureza de uma superficie
pelo método do lapis”.

Determinacgédo da distribuicdo granolumétricad  as particulas (2-a-6)

O objectivo deste ensaio € o da determinacédo da distribuicdo granolumétrica das particulas
de abrasivo ou da granalha utilizados na preparacéo da superficie. NP EN ISO 11125-2 e
NP EN ISO 11127-2.

Determinacéo da rugosidade da superficie (2-a -7)
O objectivo desta medicao € o de determinar a rugosidade da superficie do substrato apds
decapagem por projeccao de abrasivo e antes da aplicagdo do primario.

Determinacgdo da espessura da pelicula himida  (2-a-8)
A espessura da pelicula himida deve ser monitorizada durante a aplicacdo. O método de
determinacgdo da espessura do sistema de revestimento humido ja antes foi mencionado.

Determinacéo da espessura do sistema de reves timento seco (2-a-9)
Devem ser medidas as espessuras dos revestimentos individuais secos que constituem o
sistema de revestimento bem como a espessura total.

Ensaios de resisténcia quimica e ao ambiente (  veja-se Anexo 3-b)

Ensaio de polimerizacéo (3-b-1)

O objectivo deste ensaio é determinar a a polimerizacdo dos revestimentos por po e tintas
liquidas.

Antes do ensaio 0 sistema de revestimento por pintura obtido a partir de tinta liquida deve
ser objecto de cura durante 4 horas a temperatura de 60 °C.

Resisténcia a argamassa (2-b-2)
Este ensaio € utilizado para avaliar a resisténcia do acabamento do sistema de
revestimento a argamassa fresca.

Ensaio de resisténcia a agua em ebulicdo (2- b-3)
Este ensaio é utilizado para determinar as propriedades do sistema de revestimento.

-10 -
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2.3.4 Resisténcia ao nevoeiro salino neutro (2-b-4 )
O objectivo deste ensaio é determinar a resisténcia do sistema de revestimento a corrosao.
Para as categorias de corrosividade, os resultados dos ensaios fornecerdao uma indicacao
da durabilidade do sistema de revestimento. O ensaio € similar para 0 a¢o galvanizado por
imersdo a quente.
Os procedimentos séo validos quer para o sistema de revestimento por tinta liquida, quer
para os obtidos por tintas em po.

2.3.5 Resisténcia a uma atmosfera humida com 4gua  de condensacao continua(2-b-5)
Este ensaio € utilizado para determinar a aderéncia do sistema de revestimento por pintura
durante periodos de elevada humidade, NP EN ISO 6270-1.

2.3.6 Ensaio de resisténcia quimica (2-b-6)
O objectivo deste ensaio € avaliar a resisténcia quimica do sistema de revestimento.
Os produtos utilizados sdo NaOH a 10%, H,SO,4 a 10% e mineral spirit contendo 18% de
aromaticos.
NP EN ISO 12944-6, ensaio I1ISO 2812-1

2.3.7 Resisténcia a uma atmosfera contendo diéxido de enxofre (2-b-7)
O objectivo deste ensaio é determinar a resisténcia a atmosferas fortemente poluidas. A
superficie revestida é exposta, em ensaio de laboratorio a SO..
NP EN ISO 12944-6, ensaio NP EN 1SO 3231.

2.3.8 Resisténcia ao envelhecimento acelerado (2-b  -8)
Este ensaio € utilizado para determinar a resisténcia a descoloracédo e perda de brilho
durante a utilizacdo no exterior. E um ensaio de laboratério que apenas é utilizado como
indicagdo da durabilidade no exterior. Os painéis de aluminio e de aco ndo devem ser
ensaiados no mesmo bastidor.

2.3.9 Resisténcia ao envelhecimento natural (2-b-9 )
Este ensaio destina-se a determinar a resisténcia do sistema de revestimento no exterior
em relacdo a condi¢cdes atmosféricas de forte insolagdo. Este ensaio € executado por
exposicao dos materiais revestidos na Florida.

2.3.10 Diferenca de cor (2-b-10)
A diferenca da cor entre as cargas e as pecas revestidas ndo pode diferir abaixo de certos
limites. O objectivo é determinar as diferencas na cor.

2.3.11 Variacao do brilho (2-b-11)
O nivel de brilho do material revestido deve manter-se dentro de certos limites de
tolerancia. O brilho é igualmente utilizado para determinar a polimerizacdo brilhante dos
revestimentos por pé.

2.3.12 Determinacao da taxa acetinagem (2-b-12)
O objectivo é o de determinar a perda de zinco durante a preparacdo da superficie por
atague quimico. Esta determinacao faz-se através da medi¢do da espessura do sistema de
revestimento antes e depois do ataque quimico.

2.3.13 Avaliacao do revestimento de conversao (2-b-  13)
O objectivo é determinar a qualidade do revestimento de conversao através da avaliagéo
visual da camada.
A espessura actual deve ser medida duas vezes por ano em conjugacao com o fornecedor
dos produtos quimicos.

-11 -
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2.3.14 Determinacao da condutividade da agua de lav  agem (2-b-14)
O objectivo é determinar a condutividade da agua da lavagem final com agua
desmineralizada.

-12 -
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CAPITULO 3 - PREPARACAO DA SUPERFICIE

3.1

3.2

3.3

3.4

(VEJA-SE NP EN ISSO 12944-4)

Informacgao acerca do substrato

Para garantir que a preparacao da superficie seja realizada de acordo com os requisitos, €
necessaria uma informacao detalhada do material a ser tratado.

O anexo 3-a fornece, ndo so, a informacgéo acerca de diferentes substratos e do respectivo
tratamento especial, bem como dos pontos a que € preciso estar atento para o pré-
tratamento.

Ao encomendar um sistema de revestimento de proteccdo anticorrosiva, é aconselhavel ler
as instrucdes fornecidas neste anexo e ter especial cuidado em seguir escrupulosamente a
informacé&o dada.

Armazenagem das pecas a serem tratadas

As pecas a serem tratadas devem ser armazenadas num local separado da producéo ou, a
uma distancia suficiente dos equipamentos de pré-tratamento. As pecas devem ser
protegidas contra humidade (agua de condensacéo) e a sujidade.

Remocao de contaminacgbes

Antes que o substrato seja submetido ao tratamento da superficie e a aplicacdo de um
sistema de revestimento, devem ser removidos todos os sistemas de revestimentos
anteriores ou quaisquer contaminagdes da superficie.

Quaisquer contaminacfes devem ser removidas da superficie com especial atengcdo em
relacdo aos produtos ndo homologados, tais como 6leos de proteccdo, marcas, salitre,
sujidade e restos queimados da producéo.

Esta ac¢cdo torna-se necessaria para aumentar a eficiéncia dos tratamentos quimico e
mecanico, para evitar a desnecesséaria poluicdo dos banhos de pré-tratamento e para
evitar que se notem marcas transparentes através do sistema de revestimento.

Esta acc¢éo envolve igualmente a remocéo de rétulos ou marcas do substrato.

Estas actividades podem implicar um trabalho extra se ndo forem mencionadas no
momento da encomenda.

Mais informagéo é a que consta do anexo 3-b: Remogéo de contaminantes.

Pré-tratamento para sistemas de revestimento de  po e tintas
liquidas

Para que procedimento seja correcto as pecas devem ser manuseadas nas instalacdes.
Os equipamentos para o pré-tratamento devem ser certificados. Exclui-se qualquer
tratamento externo do tipo quimico ou granalhagem excepto a galvanizagdo por imersdo a
guente ou a electro-galvanizacao.

O objectivo do pré-tratamento é o de preparar o substrato para a aplicacdo do sistema de
proteccdo. Sao usados diferentes métodos para se obterem objectivos diferentes. Podem
variar desde a remocdo de todas as limalhas ou produtos de corrosdo do substrato até o
da obtencdo de um substrato rugoso para melhorar a aderéncia do sistema de proteccao.
Devem ser removidas todas as contaminag@es antes do pré-tratamento do substrato.

Mais informacdes podem obter-se no anexo 3-c.

-13-
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CAPITULO 4 - SISTEMAS DE REVESTIMENTO

4.1

Sistemas de revestimento em diferentes ambiente s

Dependendo do ambiente em que a pecga revestida € utlizada, os sistemas de
revestimento tém que ser definidos em conformidade.

Os sistemas de revestimento constituidos por produtos de pintura que contém solventes
constam da norma NP EN ISO 12944-5. No anexo 4-a definem-se os mais recentes
sistemas de revestimento com base em solventes, incluindo as propriedades de
durabilidade em diferentes ambientes.

No anexo 4-a ddo-se exemplos de sistemas: Sistemas de Revestimento por Tinta Liquida.
Os sistemas de revestimento com tintas em pod, ndo foram incluidos da norma
NP EN ISO 12944-5. No anexo 4-b encontra-se a listagem dos sistemas de revestimento
com tintas em po, incluindo as propriedades de durabilidade em varias Categorias de
Corrosividade.

Os sistemas de revestimento baseiam-se num pré-revestimento por galvanizacao de zinco
por imersdo a quente, por projec¢cdo a quente de zinco (metalizacdo), ou pd de zinco
epoxidico ou revestimentos por deposi¢éo electrolitica.

Dependendo do ambiente, aplicam-se camadas adicionais de tintas em po.

O anexo 4-b contém varios exemplos do sistema de revestimento com tintas em po.
Independentemente das Categorias de Corrosividade definidas na NP EN ISO 12944-2, o
ambiente local € muito importante. O ambiente que apresenta maior dificuldade é a parte
da construcdo em que a agua da chuva ndo consegue lavar a superficie. Nesses casoa,
recomenda-se, a Uutilizacdo de sistemas de revestimento de uma Categoria de
Corrosividade mais elevada do que naqueles que seriam escolhidos em circunstancias
normais

Recomenda-se igualmente a limpeza cuidadosa do su bstrato revestido em
intervalos de tempo, conforme 0os mencionados no qua dro seguinte:

Frequéncia de limpeza utilizando agua Categorias de Corrosividade

guente (x60°C*a) e presséo elevada *b C2-C3 C4-C5
Superficies lavadas pela chuva 1 vez por ano 1-2 vezes por ano
Superficies ndo lavadas naturalmente pela

chuva 1-2 vezes por ano 2 vezes por ano
Frequéncia de limpeza utilizando agua Categorias de Corrosividade

fria e baixa pressao C2-C3 C4-C5
Superficies lavadas pela chuva 1 vez por ano 2 vezes por ano
Superficies ndo lavadas naturalmente pela

chuva 2-3 vezes por ano 3-4 vezes por ano

*a A temperatura da dgua de lavagem no momento do  impacto deve ser de £
60° C. Tenha cuidado e nédo utilize agua com tempera tura superior a 80° C.

*b A pressdo elevada da 4gua utilizada na limpeza das areas revestidas deve ser de

cerca de 4 Bar. A incidéncia do jacto na superficie deve ser feita cuidadosamente.
Deve evitar-se a incidéncia em aberturas ou nas borrachas de vedacéo.
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CAPITULO 5 - APLICACAO DOS SISTEMAS DE REVESTIMENTO

5.1

5.11

5.1.2

5.1.3

5.14

5.1.5

5.2

5.2.1

5.2.2

5.2.3

Revestimento por tinta liquida

Ensaio da capacidade de revestimento de objec  tos (5-a-1)

Devem ser efectuados ensaios prévios com objectos contendo varios metais. O pré--
tratamento exige particular atencdo para evitar decisbes prematuras na utilizagdo dos
produtos do pré-tratamento tais como produtos quimicos e granalhas.

Durante o processamento ha que ter especial cuidado para evitar fendas ou cavidades nas
quais possam ficar residuos ndo removidos pelo pré--tratamento que podem causar danos,
corrosdo ou aderéncia insuficiente.

Se houver alguma davida acerca da capacidade do objecto para receber um determinado
sistema, é necessario discutir previamente este problema com o aplicador.

Aplicacdo do revestimento e cura (5-a-2)

Depois do pré-tratamento da superficie deve aplicar-se o sistema. O substrato deve estar
limpo e seco antes da aplicacdo. Podem aplicar-se uma ou mais camadas as quais devem
ser curadas ou pré-curadas, dependendo do sistema.

Informacgdes adicionais constam do anexo 5-a: Aplicacéo e cura dos revestimentos.

Procedimento da secagem (5-a-3)

O revestimento deve ser deixado a secar num ambiente limpo e a uma temperatura
adequada para secar e endurecer. Quando tiverem de ser aplicadas mais de uma camada
€ necessario aguardar um tempo suficiente entre as aplicacées das camadas.

Armazenamento dos produtos de pintura (5-a-4)

O armazenamento dos produtos de pintura deve satisfazer os requisitos de seguranca
apliciveis. Apenas os produtos de revestimento utilizados durante a aplicacdo e os
solventes a adicionar devem estar presentes na zona de aplicacéo.

Armazenamento do material revestido (5-a-5)
O material revestido deve ser armazenado de modo profissional para evitar danos ou
deposicédo de sujidade nas superficies revestidas.

Sistemas de revestimento com tintas em po

Ensaio da capacidade dos substratos a receber  a pintura (5-b-1)

Devem ser efectuados ensaios prévios com objectos contendo varios metais. O pré--
tratamento exige particular atencdo para evitar decisbes prematuras na utilizacdo dos
produtos do pré-tratamento tais como produtos quimicos e granalhas.

Durante o processamento h& que ter especial cuidado para evitar fendas ou cavidades nas
guais possam ficar residuos ndo removidos pelo pré--tratamento que podem causar danos,
corrosdo ou aderéncia insuficiente.

Se houver alguma duvida acerca da capacidade do objecto para receber um determinado
sistema, é necessario discutir previamente este problema com o aplicador.

Secagem no forno (5-b-2)
Depois do pré-tratamento quimico da superficie o substrato deve estar limpo e seco antes
da aplicacdo do sistema de revestimento.

Aplicacéo dos sistemas de revestimento comt  intas em p6 (5-b-3)

Depois do pré-tratamento da superficie deve aplicar-se o sistema de revestimento. O
substrato deve estar limpo antes da aplicagcdo. Podem aplicar-se uma ou mais camadas,
mas diferentes camadas devem ser curadas ou pré-curadas, dependendo do sistema.
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Cura do revestimento por po6 (5-b-4)

Depois da aplicacdo o revestimento tem de ser curado. Os objectos devem ser colocados
num forno. E necessario ter cuidado com a temperatura do substrato. O aplicador deve
verificar se a temperatura de cura é a adequada.

Armazenamento dos materiais de revestimento  (5-b-5)
O armazenamento dos materiais de revestimento deve satisfazer os requisitos de
seguranca aplicaveis. Devem ser armazenados num local seco e isento de contaminantes.

Armazenamento do material revestido (5-b-6)

Os produtos revestidos devem ser armazenados numa zona seca e embalados de acordo
com as instrucgoes.
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CAPITULO 6 - AUTOCONTROLO A REALIZAR PELOS APLICADO RES

6.1.

O aplicador é obrigado a ter um sistema de controlo da qualidade na unidade de producdao.
Para que a empresa possa vir a obter a licenca QUALISTEELCOAT ha controlos especiais
impostos ao aplicador para garantir a qualidade dos seus produtos. Este autocontrolo é
essencial para a concesséo da licenca QUALISTEELCOAT.

Autocontrolo, pré-tratamento e aplicacao

O aplicador detentor do certificado para Interior deve dispor de um espaco especial para
ensaiar os resultados das actividades de revestimento da empresa.

Os aplicadores detentores do certificado para Exterior devem ter um laboratério separado
da zona de producéo. O laboratério deve estar equipado de modo que possa ser avaliada
qualidade dos métodos de producao utilizados.

Para os aplicadores que utilizam banhos quimicos tal significa que o teor dos banhos
(solugdes), bem como os produtos acabados devem ser ensaiados e verificados.

No anexo 6-a, especificam-se 0s requisitos a observar pelos os aplicadores que utilizam
um pré-tratamento quimico.

No anexo 6-b, especificam-se 0s requisitos a observar pelos os aplicadores que utilizam o
pré-tratamento mecanico (granalhagem).

As empresas que utilizam uma combinacdo de granalhagem e passivacao quimica devem
dispor de ensaios combinados.

O anexo 6-c estabelece os requisitos de autocontrolo para as empresas que aplicam tintas
em po.

O anexo 6-d estabelece os requisitos de autocontrolo para as empresas que aplicam tintas
liquidas.

-19 -



= (T

QUALISTEELCOAT Abril de 2010

-20-



u ki
Ao ieel
coat

QUALISTEELCOAT Abril de 2010

CAPITULO 7 - HOMOLOGACAO DE SISTEMAS DE REVESTIME NTO

Um sistema é definido por:

- tipo de pré-tratamento da superficie;

- namero de camadas;

- espessura minima do filme por camada;

- produtos de revestimento para o primario, revestimento intermédio e revestimento superior;
- método de aplicacao

O anexo 4-b - da exemplos de sistemas de revestimento com tintas em po.
O anexo 4-a- da exemplos de sistemas de revestimento com tintas liquidas de acordo com a
NP EN ISO 12944-5.

Os sistemas de revestimento a utilizar por um detentor da licenca QUALISTEELCOAT tém que ser
homologados até Janeiro de 2012.

Para a aprovagao de um sistema de revestimento segundo a
NP EN ISO/IEC 17025:2005/AC:2007 é necessario que 0 mesmo seja ensaiado por um
laboratério reconhecido pela QUALISTEELCOAT. Devem ser obtidas todas as fichas técnicas e as
fichas de dados de seguranca para todos os revestimentos do sistema.

Os sistemas séo aceites de acordo com Categoria de Corrosividade estipulada pelo aplicador.

Se a solicitacdo para a homologacdo de um sistema de revestimento disser respeito a Categoria
de Corrosividade 1, entdo a homologacao s sera concedida para a categoria 1.

Se a solicitagéo for, por exemplo, para categoria 3, alta durabilidade, entdo a homologacéo sera
concedida igualmente para as categorias 1, 2 e 3 alta durabilidade, bem como para a 4,
durabilidade média.

Nos anexos 2-a e 2b - indicam-se 0s métodos de ensaio e os resultados exigidos.
Nos anexos 7-a e 7-b - sao fornecidas informacdes complementares referentes a aprovacédo dos
sistemas de revestimento.

Alguns resultados de ensaio provenientes de laboratérios certificados obtidos para outras licencas
de marca de qualidade, podem ser utilizados como resultados para a QUALISTEELCOAT. Esta
situacdo apenas € aplicavel aos ensaios de envelhecimento acelerado e aos da exposicdo no
exterior.

Pode ser necesséria uma visita do licenciado gera - ou pela QUALISTEELCOAT nos paises que
nao tenham associacao nacional. Os custos de tal visita seréo pagos pelo aplicador.
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CAPITULO 8 - LICENCA PARA LACADORES

Qualquer aplicador de um revestimento que opere no ambito da
QUALISTEELCOAT pode solicitar a licenca de marca de  qualidade. Para
obter uma licenca, o procedimento é o seguinte:

Deve ser feita uma inspeccdo considerada satisfatdria antes da concessdo da licenca. A
inspeccéo sera feita por solicitagdo do requerente. A inspecc¢ao serd conduzida por marcagao.
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ANEXO 1-a CATEGORIAS DE CORROSIVIDADE

De acordo com a NP EN I1SO 12944 parte 2

Quadro 1

u ki
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Categorias de corrosividade atmosféricas e exemplos

de ambientes tipicos

Perda de massa por unidade de superficie/
/perda de espessura

Exemplos de ambientes tipicos num
clima temperado (a titulo

Categoria de (apc?s 0 primeiro ano de exposigéo) : informativo).
Aco de baixo carbono Zinco Exterior Interior
corrosividade Perda de Perdade [ Perdade | Perdade
massa espessura massa espessura
g/m2 um g/m2 um
C1l Edificios aquecidos com
muito baixa 10 1,3 0,7 0,1 - atmosfera limpa, por
exemplo : escritérios, lojas,
escolas, hotéis.
Cc2 Atmosfera Edificios ndo aquecidos
baixa >10a200 >1,3a25 >0,7a5 >0,1a0,7 com baixo onde a condensacao pode
nivel de ocorrer, por exemplo :
poluigéo. depositos e pavilhdes
Sobretudo desportivos
areas rurais
C3 Atmosferas Salas de producao com alta
média > 200 a 400 >25a50 >5al5 >0,7a21 urbanas e humidade alguma poluicdo
industriais, do ar por exemplo :
com poluigdo | instalagdes de
moderada processamento de
por diéxido alimentos, lavandarias,
de enxofre. fabricas cerveja e
Areas lacticinios.
costeiras
com baixa
salinidade.
C4 Areas IndUstrias quimicas,
alta > 400 a 650 >50a80 >15a30 >21a42 industriais e piscinas, estaleiros navais.
costeiras
com
salinidade
moderada
C5-1 Areas Edificios e &reas com
muito alta > 650 a 1500 >80 a 200 >30a60 >4,2a84 industriais condensacao quase
(industrial) com alta permanente e com alta
humidade e poluigdo.
atmosfera
agressiva
C5-M Areas Edificios ou zonas com
muito alta > 650 & 1500 >80 a 200 >30a60 |>42a84 costeiras e uma condensagao
(maritima) “offshore” permanente e com uma
com alta poluicéo elevada.
salinidade
NOTAS

1. Os valores das perdas de massa utilizados para as categorias de corrosividade sdo idénticos aos indicados na ISO 9223.

2. Nas areas costeiras quentes e hiimidas as perdas de massa ou de espessura podem exceder os limites da categoria C5 M.
Quando forem seleccionados sistemas de revestimento para estruturas expostas em tais areas devem ser tomadas precaucdes

especiais.
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ANEXO 2-a METODOS DE ENSAIO MECANICOS E RESULTADOS

2-a-1 Ensaio de aderéncia

quali
stesl
coat

ISO 16276-2 Método da quadricula, incisdo em forma
NP EN ISO 2409 Instrumento cortante para a incisdo

de X e método de traccao.
em cruz e resultados

Este método descreve a aderéncia das camadas de revestimento ao substrato.
A distancia entre incisdes para uma espessura do revestimento acima de 60 um € 1 mm,

para espessuras acima de 120 um 2 mm e, 3 mm para espessuras superiores a 250 ym.
Para camadas secas com espessura acima de 250 pm recomenda-se a realizagdo do

ensaio de aderéncia pelo método de tracgéo.

Resultados aceitaveis:

Método de Revestimentos Revestimentos
ensaio Espessura resistentes Resultados resistentes para Resultados
Resultado para exterior interior
Categoria de C1 C3 C1 C3 C1 C3 C1 C3
Corrosividade Hm Cc2 C5 C2 C5 C2 C5 C2 C5
Aderéncia <60 X X 0-1 - X na 0-1 | 0-1
<120 X X 0-1 | 0-1 X na 0-1 | 0-1
< 250 - X - 0-1 - na - 0-1
Nao aplicavel > 250 - X - 5MPa - na - 5MPa

n.a. - Nao aplicavel

2 EE - ~| -l;\ - \lf ~ || I -

~NEN-5335

Cancelado

2-a-3 Resisténcia de impacto

A NP EN ISO 6272-1 descreve o método de ensaio para avaliar a resisténcia de uma
camada seca de tinta liquida, verniz ou produto similar & fissuragdo ou destacamento de
um substrato quando submetido a uma deformacgdo causada pela queda de uma massa
terminada em forma de calote esférica, com 20 mm de diametro, deixada cair em
condicOes especificadas.

No titulo desta parte da norma NP EN ISO 6272-1 é mencionado o termo “resisténcia ao
choque” mas uma caracteristica importante do aparelho utilizado € a de permitir produzir
uma deformacgéo r4pida mais do que um verdadeiro impacto.
O método descrito pode ser aplicado:
Quer como ensaio passa/ndo passa, sendo o ensaio realizado com uma altura de
gueda e uma massa definidas, isto é, como ensaio de conformidade com requisitos
especificos;
Ou como um ensaio de classificacao para determinar a massa minima e/ou a altura
de queda a partir da qual o revestimento fissura ou se destaca do substrato pelo
aumento gradual da altura de queda e/ou da massa.

RESULTADO:

O valor minimo da resisténcia ao impacto para os revestimentos por tinta liquida deve ser
indicado pelo fornecedor da tinta em funcéo da espessura do revestimento exigida. Para o
revestimento por tinta em pé deve utilizar-se uma energia de impacto de 1.0 Nm.

Os sistemas de revestimento ndo devem evidenciar qualquer destacamento do sistema
nem a formacao de fendas na parte superior do substrato.
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2-a-4 Resisténcia a riscagem NP EN ISO 1518
A resisténcia do revestimento a riscagem € determinada em conformidade com a
NP EN ISO 1518 utilizando uma carga de 2000 g e uma ponta de carboneto de tungsténio
com 1 mm de didmetro.

RESULTADO:
Com esta carga a marca de riscagem nao pode ultrapassar 50 % até ao substrato.

2-a-5 Determinacéo da dureza da superficie NP ISO 15184
A resisténcia do revestimento a riscagem € determinada de acordo com a ISO 15184
sendo a determinacdo da dureza da superficie efectuada com a utilizacdo de lapis. Esta
norma especifica 0 método de comparacao da dureza de camadas secas utilizando lapis.

RESULTADO:
O resultado do ensaio deve estar em conformidade com a informacdo do fabricante do
revestimento

2-a-6 Determinacao da distribuicdo granulométricad  as particulas
O objectivo deste ensaio é determinar a distribuicdo granulométrica da granalha angular ou
esférica utilizadas na preparacéo da superficie.
A distribuicdo do tamanho das particulas € executada de acordo com a NP EN ISO 11125-2
para a granalha metdlica abrasiva e segundo a NP EN ISO 11127-2 para os abrasivos nao-
metalicos.
O ensaio consiste na determinacdo do valor médio da massa de dois ensaios e traduz o
resultado, o mais proximo possivel de 1%. O resultado deve situar-se dentro dos limites
desejados para a operacao de limpeza com projeccdo de abrasivo.

RESULTADO:
A informacéo acerca da quantidade de granalha média recuperada nos diferentes peneiros
da-nos a indicacdo acerca da dimenséao da distribuicdo da média da granalha.

2-a-7 Determinacao da rugosidade da superficie
O objectivo desta medicdo € o de determinar a rugosidade da superficie do substrato apds
decapagem por projeccao de granalha e antes da aplicagédo do primario.
A avaliagdo da rugosidade é executada de acordo com a NP EN ISO 8503-2, para a
determinacdo do perfil da superficie, a NP EN ISO 8503-1 é o método de comparadores de
perfis, a NP EN ISO 8503-3 é o método do microscopio optico e a NP EN ISO 8503-4 é o
método do palpador.

RESULTADO:
O resultado do ensaio deve estar conforme com o desejavel para a aplicacao do primério
ou da camada metalica.

2-a-8 Determinacéo da espessura de um revestimento  humido
A espessura de uma camada humida do revestimento deve ser controlada durante a
aplicacdo. Com este objectivo, a espessura da camada aplicada é determinada com um
medidor de espessuras humidas directamente depois da aplicacdo da camada de tinta
liquida.

RESULTADO:

A espessura do revestimento hdimido deve corresponder & espessura calculada da
espessura humida para obter a espessura do revestimento seco desejada.
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2-a-9 Determinacao da espessura de um revestimento  seco
A espessura da camada seca dos revestimentos individuais do sistema e a espessura total
do revestimento seco deve ser determinada em conformidade com a ISO 2808.
O numero de medicdes a efectuar, depende do niumero de pegas do lote.

NuUmero de pecas do lote Numero de amostras Numer%gﬁf(r)r:rendeigas TEE
1-10 Todas 0
11 - 200 10 1
201 - 300 15 1
301 - 500 20 2
501 — 800 30 3
> 800 40 3
Alternativa
Superficie em m ? ou m1 Numero de medi¢bes (1)
1 4
1-3 10
3-10 15
10 - 30 20
30 -100 30
>100 (2) Por cada 100, aumentar 10 medicdes
1) As medi¢Oes devem ser representativas da area inspeccionada.
2) E recomendéavel dividir areas em excesso de 1000 m? em partes mais pequenas de
inspecgéo

A espessura minima aceitavel de camada seca € de 80 % da espessura da camada seca
exigida.

A espessura da camada entre 80 e 100 % da espessura da camada seca exigida é
aceitavel se a média da espessura da camada seca for igual ou superior a espessura
exigida do revestimento seco.

A espessura maxima da camada seca pode ser trés vezes a média da espessura da
camada seca exigida.
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Os resultados das medidas devem ser registados como o indicado no quadro
seguinte:

Média da espessura
Camadas do sistema de Nome do sistema de da camada seca

; . Observacoes
revestimento revestimento

Exigida m | Obtida m

Priméario 12 camada

Primério 22 camada

Protecc¢éo das arestas

Camada intermédia
12 camada

Camada intermédia
22 camada

Acabamento (camada final)
12 camada

Acabamento (camada final)
22 camada

ESPESSURA SECA TOTAL, NOMINAL

2-a-10 Medi¢ao do brilho
NP EN ISO 2813 - utilizando luz incidente a 60°da normal.
Nota: se a superficie significativa for demasiado pequena ou inadequada para que o brilho
possa ser medido pelo equipamento, o brilho pode ser comparado visualmente com uma
amostra de referéncia (segundo o mesmo angulo de viséo)

RESULTADO:
Categoria 1: 0 - 30 + 5 unidades
Categoria 2: 31 - 70 = 7 unidades
Categoria 3: 71 - 100 + 10 unidades
(Desvios admissiveis em relagcdo ao valor nominal especificados pelo fornecedor do
revestimento).

2-a-11 Determinacédo do ponto de orvalho
O ponto de orvalho é determinado do seguinte modo:
a. medir a humidade relativa do ar
b. medir a temperatura do substrato
c. calcular o ponto de orvalho utilizando grafico ou tabela.

RESULTADO:
O ponto de orvalho deve ser, de pelo menos, trés graus acima da temperatura do substrato
metalico.

2-a-12 Ensaio das condic¢des de cura
O equipamento a utilizar para a medicdo da temperatura deve dispor de 4 sondas. Trés
sondas sdo colocadas uma na parte superior, outra a meio e a terceira na parte inferior do
substrato e a quarta montada num painel de referéncia instalado numa travessa.
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Os resultados destes ensaios devem ser registados e arquivados e as curvas de cura
classificadas num registo (registador) facilmente acessiveis ao inspector.

RESULTADO:
Elaboracdo de uma curva a partir dos resultados medidos. Nesta curva o tempo e a
temperatura fornecem a informacao necessaria ao processo de cura.

2-a-13 Determinacédo da temperatura de secagem
Deve ser medida a temperatura do substrato na estufa. Esta operacdo pode ser executada

com um aparelho com 4 sondas ou através da aplicacdo de adesivos térmicos no
substrato.

RESULTADO:
Na estufa de secagem, a pecga mais grossa, deve atingir, pelo menos, a temperatura de
60 °C.

2-a-14 Aspecto (Inspeccéo visual)
A inspeccéo visual deve ser efectuada utilizando a visdo normal ou corrigida a distancia de
3 m quando a utilizacdo final do objecto for a de uso interno. Quando a utilizagcéo final for
exterior, a distancia sera de 5 m.

RESULTADO

A estas distancias o revestimento ndo deve evidenciar quaisquer rugas, escorridos,
lagrimas, crateras, bolhas ou quaisquer outras irregularidades na superficie. As
irregularidades resultantes do substrato de a¢co ou da galvanizagéo por imerséo a quente,
nao devem ser tidas em consideracdo. A inspeccao deve ser feita a luz do dia difusa.

Quando o cliente final pretender outras distancias ou outro critério na inspecc¢éo, estas

alteracdes devem ser objecto de acordo prévio entre o cliente, o aplicador e o
galvanizador.
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ANEXO 2-b METODOS DE ENSAIO QUIMICOS E RESULTADOS

2-b-1 Ensaio de polimerizacao
Este ensaio permite determinar o grau de polimerizacdo de um revestimento por tinta
liquida ou por po.

Procedimento:
Antes de ser ensaiado o sistema de revestimento por tinta liquida deve ser curado, durante
4 horas a 60 °C.

A mistura utilizada deve ser previamente ensaiada num painel pintado com o sistema de
revestimento, devidamente curado. Deve ser utilizada uma gama de misturas de solventes
para determinar a mistura adequada para o revestimento final do sistema. Os solventes a
seguir indicados constituem uma indicacdo dos solventes a utilizar.

Para os revestimentos por tinta liquida: MEK (Metil etil cetona) ou um solvente especificado
pelo aplicador ou pelo fornecedor da tinta e aprovado pela Comissdo Técnica da
Qualisteelcoat.

Para os revestimentos por tintas em pd: Solvente especificado pelo produtor do pé e
aprovado pela Comisséo Técnica da Qualisteelcoat.

Saturar um pedacgo de algoddo com solvente. Em 30 segundos, no maximo, efectuar 30
movimentos de vai e vem, esfregando ligeiramente o pedaco de algoddo sobre a peca a
ensaiar. Aguardar 30 minutos antes de efectuar a avaliagao.

A qualidade da polimerizacdo aprecia-se segundo a escala seguinte:

1. O revestimento apresenta-se sem brilho e nitidamente amolecido.

2. O revestimento apresenta-se sem brilho e é riscavel com a unha

3. Leve perda de brilho (menos de 5 unidades)

4, Nenhuma alteracdo perceptivel. A superficie ndo €é riscavel com a unha

RESULTADO:
Niveis 3 e 4 sdo satisfatorios.
Niveis 1 e 2 sdo nao satisfatorios.

2-b-2 Resisténcia a argamassa
Este ensaio é utilizado para sistema de revestimentos por pd

O ensaio deve ser efectuado de acordo com a norma EN 13438, parte A.4.7. A argamassa
deve ser constituida por areia, cal hidratada e 4gua. O ensaio dura 24 horas.

A argamassa deve ser preparada através da mistura de 15 g de cal hidratada, 41 g de
cimento e 224 g de areia com uma quantidade de agua suficiente para se obter uma pasta
mole. Aplicar sobre o painel a ensaiar (provete) 4 porcbes de argamassa
aproximadamente de 15 mm de didmetro e 6 mm de espessura.

Colocar o painel horizontalmente a 38 = 3 °C e 95% de humidade relativa durante 24
horas.

No final do periodo, partir o cimento da superficie do revestimento a méo e limpar todos os
residuos com um trapo humido. Deixar secar e examinar o revestimento com visdo normal
ou corrigida para determinar a incidéncia de sinais de destacamento visiveis do
revestimento, devido ao efeito de remoc¢éo da argamassa.

RESULTADO:
Deve ser facil de retirar a argamassa sem deixar residuos. Qualquer dano mecénico no
revestimento provocado pelos grdos de areia deve ser desprezado. Nao deve
haver nenhuma alteracdo de aspecto / cor depois do ensaio com a argamassa.
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2-b-3 Permeabilidade

EN 13438, A4.11

Deitar numa panela de pressdo agua desmineralizada com a condutividade méaxima de
30 nB/cm a 20 °C de modo a obter uma profundidade de 25 mm + 3 mm. Imergir
parcialmente o painel de ensaio revestido na 4gua de modo a que pelo menos 25 mm
figuem imersos e tapar cuidadosamente a panela.

Aquecer a panela até que comece a sair vapor pela valvula. Inserir uma agulha de
medicao da pressao na vélvula de modo a obter uma pressao de 100kPa e continuar a
aquecer durante 2 horas a partir do momento em que 0 vapor comegou a sair.

Deixar arrefecer a panela com cuidado.

by

Retirar a amostra e deixar arrefecer a temperatura ambiente. Examinar o painel para
verificar se existem sinais de bolhas.

Aplicar sobre a superficie uma fita adesiva com 18 mm de largura
Scotch 610, Permacel 99 ou equivalente, assegurando-se de que néo ficam bolhas de ar
aprisionadas. Passado um minuto, retirar a fita com traccdo forte e uniforme, segundo um
angulo de cerca de 45° e observar.

Tempo de exposi¢do para utilizacéo exterior é de 2 horas.
O ensaio nédo se aplica para utilizacdo no interior.

RESULTADO:
N&o pode haver nenhum defeito nem destacamento. Admite-se alguma alteracdo da cor.

2-b-4 Resisténcia ao nevoeiro salino neutro

ISO 9227 e EN 13438, § 5.3.12

Faca uma cruz no meio do painel de ensaio, mas que nao atinja o substrato. A cruz deve
ser rectangular em que cada uma das diagonais tenha 50 mm de comprimento, a
interseccdo centrada no meio do painel e o cruzamento das linhas faca um angulo de 90°.
Meta a peca para ensaio revestida numa camara de nevoeiro, em conformidade com a
ISO 9227 - nevoeiro salino continuo. Depois do ensaio, retire cuidadosamente a amostra
da camara, lave os painéis de ensaio com agua desionizada a uma temperatura inferior a
35°, e seque imediatamente. Procure levantar o revestimento da cruz com uma ferramenta
afiada. Examine a area a volta da cruz.

M=(C-W)/2

C= média de nove medi¢des da corrosdo incluindo os pontos piores da corrosao
W= largura do arranh&o

N&ao deve haver qualquer diferenca entre o substrato de aco e o substrato galvanizado por
imersdo a quente.

Categoria Médio Alto
1 n.a. n.a
2 n.a. 240 h
3 Tempo de exposicao 240 h 480 h
4 480 h 720 h
51 720 h 1.440 h
5M 720 h 1.440 h

n.a. - ndo aplicavel
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RESULTADO:

quali
Stag

teel

Nevoeiro salino neutro

NP EN ISO 4628-2 | Empolamento 0 (S0)
NP EN ISO 4628-3 | Enferrujamento Ri 0 | Avaliacdo imediata apds o ensaio
NP EN ISO 4628-4 | Fissuracao 0 (S0) | de envelhecimento
NP EN ISO 4628-5 | Descamacédo 0 (S0)
Corroséo do Regime de M 2mm
substrato ao longo ensaio
da incisdo ISO 9227
A. 3 amostras satisfatorias = 0 amostra nao satisfatoria
B. 2 amostras satisfatorias = 1 amostra ndo satisfatoria
C. 1 amostra satisfatéria = 2 amostras nao satisfatorias
D. 0 amostra satisfatoria = 3 amostras nao satisfatorias
Avaliacéo:
Aprovacao Licenca
satisfatoria Satisfatoria
B . L Satisfatoria se houver as mesmas
satisfatoria ; ~ .
informac®es do fornecedor da tinta
Refazer o ensaio do nevoeiro salino — s6
c ~ : L no caso do segundo ensaio o resultado
nao satisfatoria S .
for A ou B, 0 ensaio é considerado como
aceitavel
Nao satisfatoria, todo o ensaio deve ser
D ~ . L repetido de novo
nao satisfatoria — -
Ou a classe deve ser verificada junto do d
fornecedor da tinta

2-b-5 Atmosfera com agua de condensacao constante

NP EN ISO 6270-1
Periodo de ensaio

Categoria

Interior

n.a.

Tempo de exposicdo

Categoria

Exterior

Tempo de exposicdo

1000 h

n.a. - ndo aplicavel

RESULTADO:
Inexisténcia de empolamentos visiveis a olho nu.

Atmosfera com agua de condensacdo continua

NP EN1SO 46282 | Empolamento 0 (50) Avaliagcédo imediatamente apds o0 ensaio
NP EN ISO 4628-4 | Fissuracao 0.(S0) | 4o erslhenimonts P
NP EN ISO 4628-5 | Descamacéo 0 (S0)

OCOow2>

3 amostras satisfatorias
2 amostras satisfatorias
1 amostra satisfatoria
0 amostra satisfatoria

0 amostra nao satisfatoria
1 amostra ndo satisfatoria
2 amostras nao satisfatorias
3 amostras nao satisfatérias
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Aprovacéo Licenca
A satisfatoria Satisfatoria
. L Satisfatoria se houver as mesmas
B satisfatoria ; - .
informacdes do fornecedor da tinta
Refazer o ensaio do nevoeiro salino — se
~ : L no caso do segundo ensaio o resultado
C nao satisfatoria S .
for A ou B, o0 ensaio é considerado como
aceitavel
Nao satisfatéria, todo o ensaio deve ser
~ . L. repetido de novo
D nao satisfatoria P — -
Ou a classe deve ser verificada junto do
fornecedor da tinta

2-b-6 Ensaio de resisténcia a liquidos diferentesd  a agua

O objectivo deste ensaio é avaliar a resisténcia quimica do sistema de revestimento.
Veja-se também a NP EN ISO 12944-6

Para as categorias de Corrosividade Atmosférica C2, C3, C4 e C5 o0s ensaios séo
efectuados de acordo com as normas ISO 2812-1. Em relacdo a categoria C5I é
necessario fazer um ensaio adicional de acordo com a norma ISO 2812-1.

Os produtos quimicos de qualidade analitica a utilizar nos ensaios, sdo 0s seguintes:

a) Solucao aquosa de NaOH a 10 %

b) Solugéo aquosa de H,SO,a 10 %

¢) Mineral spirit contendo 18% de aromaticos

Este ensaio ndo é utilizado para a avaliacdo das propriedades da proteccado contra a
corrosdo mas antes para determinar a capacidade de um sistema em resistir a ambientes
industriais altamente poluidos. Assim, o tempo de exposicdo € 0 mesmo para as
durabilidades Média e Alta.

As amostras sdo colocadas num reservatério contendo os produtos quimicos
mencionados, durante 168 horas.

N&o ha diferenca entre o substrato de aco e o galvanizado por imersdo a quente por
imersdo excepto no facto de este Ultimo ndo sofrer incisdo (veja-se o anexo A da
NP EN ISO 12944-6).

RESULTADO:

Resisténcia aos produtos quimicos
NP EN ISO 4628-2 | Empolamento 0 (S0)
NP EN ISO 4628-3 | Enferrujamento Ri 0 Avaliacdo imediata apds o ensaio
NP EN ISO 4628-4 | Fissuracdo 0 (S0) | de envelhecimento
NP EN ISO 4628-5 | Descamacao 0 (S0)

E permitida uma infiltracdo de um méaximo 16 mm? para uma incisdo de 10 cm de
comprimento mas o comprimento de qualquer simples area de infiltracdo deve ultrapassar
4 mm.

0 amostra nao satisfatoria
1 amostra nao satisfatéria
2 amostras ndo satisfatorias
3 amostras ndo satisfatorias

3 amostras satisfatorias
2 amostras satisfatérias
1 amostra satisfatéria
0 amostra satisfatoria

00w
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Avaliacdo
Aprovacao Licenca
satisfatoria Satisfatoria
. L Satisfatoria se houver as mesmas
B satisfatoria ; - .
informacdes do fornecedor da tinta
Refazer o ensaio do nevoeiro salino — se
~ e no caso do segundo ensaio o resultado
C nao satisfatoria g s
for A ou B, o0 ensaio é considerado como
aceitavel
Nao satisfatoria, todo o ensaio deve ser
~ . L. repetido de novo
D nao satisfatoria P — -
Ou a classe deve ser verificada junto do
fornecedor da tinta

2-b-7 Determinacéo da resisténcia ao dioxido de enx  ofre
De acordo com a NP EN ISO 3231. A superficie € exposta num reservatério fechado
contendo 0,2 litros de SO, durante os periodos seguintes:

240 h (10 Ciclos) para durabilidade Média Categoria 4
480 h (20 Ciclos) para durabilidade Média Categoria 5
720 h (30 Ciclos) para durabilidade Alta Categoria 5

RESULTADO:
Ensaio de resisténcia da cor (Kesternich)
NP EN O 4628-2 Empolamento 0 (S0)
NP EN ISO 4628-3 | Enferrujamento Ri 0 Avaliacao imediata apés o ensaio
NP EN ISO 4628-4 | Fissuracdo 0 (S0) | de envelhecimento
NP EN ISO 4628-5 | Descamacao 0 (S0)
Alteracdes da Superficie com auséncia de defeitos ou de
superficie descoloractes
A. 3 amostras satisfatorias = 0 amostra ndo satisfatéria
B. 2 amostras satisfatérias = 1 amostra ndo satisfatéria
C. 1 amostra satisfatéria = 2 amostras nao satisfatorias
D. 0 amostra satisfatoria = 3 amostras nao satisfatorias
Avaliacdo
Aprovacao Licenca
satisfatoria Satisfatoria
B . - Satisfatoria se houver as mesmas
satisfatoria ; , :
informacdes do fornecedor da tinta
Refazer o ensaio do nevoeiro salino — se
. g no caso do segundo ensaio o resultado
C nao satisfatéria S .
for A ou B, 0 ensaio é considerado como
aceitavel
~ . L Nao satisfatoria, todo o ensaio deve ser
D nao satisfatéria .
repetido de novo
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2-b-8 Resisténcia ao envelhecimento acelerado
Este ensaio sé é exigido para os revestimentos de aplicacdo no exterior.
Para obtencdo de uma homologagéo do sistema de revestimento sé podem ser utilizados
painéis em aluminio.
O ensaio serve para determinar o comportamento em relacio a horma a
NP EN ISO 11341 - desgaste por acgédo dos agentes atmosféricos.
Este ensaio destina-se a avaliar a perda de brilho e as altera¢ges da cor.

Intensidade da luz 20 W/m® (290 — 800 nm)
Temperatura do painel negro 5°C
Agua desionizada max. 10 uS/cm
Filtro especial-UV (290 nm)
Ciclos de 18 min. em meio humido e 102 min., em meio seco
Depois de 1000 h de exposicao, os painéis sdo totalmente lavados em 4gua desmineralizada
Devem ser verificados 0s seguintes aspectos:
: NP EN ISO 2813
- Perda de brilho Angulo de incidéncia 60°
E de acordo com a formula CIELAB conforme
ISO 7724-3, incluindo o brilho

I+ |+

- Diferenca de cor

RESULTADO:
Perda de brilho N&o pode ser superior a 50 % do valor inicial
Desvio total da tonalidade De acordo com os valores E da tabela anexa

2-b-9 Resisténcia ao envelhecimento natural
EN 13438, A.4.8.2
Este ensaio destina-se apenas a revestimentos para aplicacdes no exterior

Ensaio de desgaste por accao dos agentes atmosféric  0s na Florida de acordo com a
NP EN ISO 2810
O ensaio deve iniciar-se em Abril.

As amostras devem ser expostas ao ambiente com 5° de inclinagcdo em relacdo a
horizontal, viradas a Sul, durante 1 ano. Para a homologacéo, este ensaio necessita de 4
provetes (3 para exposi¢cao ao tempo e 1 de referéncia).

As dimensdes dos provetes devem ser de cerca de 100 x 305 x 0,8 - 1 mm

ApOs a exposi¢cdo, 0s provetes expostos devem ser limpos de acordo com o seguinte
metodo:

Lavar os provetes antes da inspeccao em agua contendo 1% de um detergente neutro
utilizando uma esponja e evitando o polimento. Em seguida lavar os provetes com agua
com condutividade eléctrica méxima de 10nS/cm, ou utilizando outro método aprovado
pela Comissdo Técnica.

Este procedimento ndo deve provocar riscos na superficie.

O brilho deve ser medido de acordo com a norma NP EN ISO 2813, segundo um angulo
de 60°

O valor médio é estabelecido na base das medidas colorimétricas. As condicbes de
medida e de avaliacdo colorimétrica sdo as seguintes.
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- Variagéo da cor: E CIELAB formula de acordo com ISO 7724-3, com brilho.

- A avaliacdo colorimétrica deve ser feita com o iluminante normalizado D65 e para o
observador de referéncia a 10 graus.

Para avaliar o brilho e a cor devem efectuar-se trés medi¢cBes nos provetes expostos as
intempéries limpos e nos provetes de referéncia ndo expostos as intempéries. Estas
medicbes devem ser efectuadas, pelo menos, em trés pontos diferentes afastados de
50 mm.

RESULTADOS:
Brilho
A média do brilho residual deve ser de, pelo menos, 50% do brilho inicial.
Alteracao da cor

Os valores de DE ndo devem exceder os valores méaximos indicados no quadro anexo
(veja-se Anexo 8-a).

2-b-10 Diferencas de cor
As diferencas de cor entre as pecas revestidas de diferentes cargas ndo podem estar
abaixo de determinados niveis. O objectivo é determinar as variagfes de cor aceitaveis. As
variagbes devem ser determinadas a luz do dia difusa. As variagbes de cor podem ser
medidas utilizando a escala de cinzentos normalizada.
Nesta escala as variacdes da cor sdo dadas pelos tons de cinzento. O nivel aceitavel € 3/4
da escala NP EN 20105-A02.

2-b-11 Diferengas no brilho
O nivel de brilho no fabrico de produtos QUALISTEELCOAT deve situar-se dentro dos
limites de tolerancia indicados pelo fabricante do revestimento. Se nao tiver sido indicada
nenhum limite de tolerancia pelo fabricante, o nivel de brilho do revestimento deve estar de
acordo com o quadro a seguir. Este método é igualmente utilizado para determinar a cura
adequada de um revestimento por tintas em po.

Exigéncias de brilho

Variacdo aceitavel em relacdo ao nivel de
brilho especifico
>50 +10
50 +7

Nivel de brilho especifico

2-b-12 Determinacdo do ataque (grau de acetinagem )
A acetinagem ou a decapagem por projeccdo de abrasivo inicial do zinco devem ser
realizados como pré-tratamentos nos os sistemas de revestimento por tinta liquida ou por
po.

O grau de acetinagem é determinado pela medicdo da diferenca na espessura da camada
de zinco antes e depois da acetinagem.

RESULTADO:

A acetinagem quer seja efectuada em meio &cido ou meio alcalino mais meio 4cido deve
resultar numa acetinagem do zinco entre 5 e 10 % da espessura inicial da camada de
zinco do aco galvanizado por imersdo a quente. Nao existe especificacdo para os produtos
laminados ou vazados. Para estes produtos o grau de acetinagem deve ser indicado pelo
fornecedor dos produtos quimicos.
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2-b-13 Avaliacdo da camada de conversao
No caso de o aplicador do revestimento pretender, o pré-tratamento com cromato ou
fosfato-cromato pode ser efectuado de acordo com a norma EN 13438. A camada de
conversao deve estar de acordo com os requisitos de conversao do revestimento para o
aco ou do aco galvanizado por imersdo a quente estabelecidos pelo fornecedor dos
produtos quimicos. A temperatura de secagem da camada de cromatacdo deve ser de +
60 °C.

O fornecedor dos produtos quimicos deve facultar a empresa aplicadora todas as
informacfes acerca do método de ensaio pretendido, equipamento, produtos quimicos a
utilizar e condutividade da agua de lavagem.

RESULTADO:
A camada de conversao aplicada no substrato, deve ter uma cor uniforme e ndo deve
apresentar pulveruléncia.

2-b-14 Determinacéo da condutividade da dgua de lav  agem
A condutividade da agua de lavagem final antes do pré-tratamento com cromato deve
satisfazer as exigéncias do fornecedor dos produtos de conversédo e deve ser verificada
pelo inspector. Deve utilizar-se dgua desmineralizada na lavagem final apds o tratamento
com cromato, antes da secagem.

RESULTADO:

Salvo qualquer indicacdo em contrario do fornecedor dos produtos quimicos a
condutividade da agua de lavagem final deve, ndo deve exceder 30 S/cm a 20C. A
condutividade sé deve ser medida em pecas abertas e ndo em pecas fechadas. Certos
processos de pré-tratamento com cromio exigem um peso de revestimento mais baixo e
variado para ser depositado nas superficies galvanizadas limpas pelo que devem ser
lavadas em agua com uma condutividade relativamente alta, por exemplo, 2500 S/cm.
Esta situacdo deve ser deixada perfeitamente clara por parte do fornecedor dos produtos
guimicos e acordada com o fornecedor do material de revestimento.
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ANEXO 3-a INFORMACAO ACERCA DOS SUBSTRATOS

Para garantir que o pré-tratamento seja efectuado de acordo com 0s requisitos € necessaria

uma informacéo detalhada acerca do material a ser tratado.

Tipos de substratos

3-a-1

3-a-2

Pecas vazadas

Dependendo do tipo e da qualidade da fundi¢do, a cura do revestimento com tinta em pg,
em particular, ou - para alguma extensdo - a secagem forcada do material liquido de
revestimento pode originar a formacdo de bolhas de gas provocando o aparecimento de
empolamento ou crateras na superficie revestida. A separacdo dos componentes pode
igualmente enfraquecer a aderéncia. Portanto, as empresas que aplicam os revestimentos
devem ser informadas acerca das separacfes dos componentes de modo a permitir-lhes
verificar antecipadamente as propriedades do revestimento do material a fim de evitar
falhas consequentes.

Pecas de aco galvanizado por imersdo a quente e sistema de revestimento
por electro-zincagem

Antes da aplicacdo de um sistema de revestimento ago galvanizado é necessario informar
0 galvanizador acerca da preparacdo da superficie necessaria apés a galvanizagdo. A
galvanizacdo por imersdo a quente deve ser executada de acordo com a norma
ISO 1461. O aco galvanizado deve ser limpo e todas as sujidades, escorréncias de zinco e
po, devem ser removidas.

Dependendo da qualidade do aco, da espessura do revestimento de zinco e das possiveis
concavidades as pecas de aco galvanizadas tém tendéncia a formar bolhas de gas durante
a cura da tinta em pé e da secagem forcada do p6 e do material de revestimento liquido.
As bolhas e as crateras tornam-se visiveis na superficie.

Agentes retardadores podem provocar a aderéncia insuficiente da camada de revestimento
nas superficies de aco galvanizadas Sendzimir(*) e nas superficies de aco electrozincadas.
Esta é a razdo pela qual apenas as camadas de proteccdo, que sdo facilmente removiveis
durante o pré-tratamento sdo adequadas. As camadas de zinco devem ser tratadas com
cuidado. A empresa que aplica o revestimento deve ser informada em conformidade. Uma
armazenagem longa e a exposicao a humidade pode conduzira a formacéo de ferrugem
esbranquicada visivel que tem que ser removida antes da aplica¢do do revestimento — em
certos casos uma limpeza leve provou ser eficiente. Se acordado com o cliente, as pecas
devem passar por este tratamento preparatdrio.

3- a-3 Corte do aco a laser (oxigénio)

Um dos métodos mais avancados para cortar 0 agco nas formas e comprimentos
pretendidos é o corte do aco utilizando raios laser. O resultado deste método de corte é a
criacdo de arestas afiadas. Pode ainda ocorrer um outro problema para além deste. E que,
0 substrato do aco torna-se extra duro depois do corte. Esta situacdo implica a
necessidade de uma atencao extra durante a preparacao da superficie.

Antes de se iniciar qualquer preparacdo da superficie as arestas afiadas devem ser
arredondadas e a superficie alterada pelo aguecimento deve ser rectificada ou decapada
para criar um substrato tratavel pelo cliente. Veja-se também EN ISO 8501-3

As técnicas do corte a laser permitem cortes sem rebarba de uma larga variedade de
substratos metélicos com extrema precisdo e alta velocidade sem qualquer limitacdo de
forma. Além disso, o corte a laser é adequadamente preciso para espessuras de 18 mm ou
superiores.

(*) Sendzimir = nome do inventor de um processo de galvanizagdo em continuo. S&o superficies galvanizadas
em continuo, o chamado “coil”’, que consiste num tratamento com zinco que se da ao ferro para acessorios.
Galvanizagao a quente, em continuo.
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Notas do substrato antes da aplicacdo do revestim  ento

Aco laminado frio
Baixa espessura
Aspecto limpo
Geralmente oleado
Aco laminado quente
Espessura média forte
Qualquer tipo de aspecto e falta de limpeza
Oleado
Com calamina aderente (IPS)
Com calamina azul ou preta
Inoxidavel

Desvantagens para aplicacao de revestimento

Os raios laser desenvolvem grande energia e soldam metal a temperatura muito
elevada sob oxigénio pulsante de que resulta uma oxidac&do brutal do metal. nas
extremidades dos cortes a laser forma-se 6xido de ferro Fe;O, chamado magnetite
ou "calamina azul ”. A calamina adere muito fracamente ao metal.

Aplicar revestimento sobre a calamina envolve um risco enorme no que se refere a
falta de aderéncia e pode lascar-se, nas éreas de corte, as quais, geralmente, sdo
as mais expostas a choques.

Solucgdes possiveis

O corte a laser debaixo de agua ou com gas inerte pode resolver o problema.
(Infelizmente os pardmetros ndo sdo controlados pelos aplicadores do

revestimento).

Outras solugdes séo:
Tratamento mecéanico
Tratamento quimico

Tratamento mecanico

Principio: o tratamento mecénico elimina a calamina segundo varias técnicas:
- granalhagem
- lixagem
- escovagem

Vantagens:
Solucdo de ‘“limpeza”: ndo utilizacdo de agua ou de produtos quimicos
permitindo um local inteiramente limpo para a aplicagdo do revestimento.

Tratamento quimico

Principio:
Por passagem num meio &cido a calamina nao aderente “é destacada” do substrato
pela libertagdo de oxigénio criado quando o metal é “atacado”. Os produtos a
utilizar podem ser constituidos por acidos minerais e/ou organicos:

- Hidrocloridrico

- Sulfarico

- Fosfoérico

- 42 -



u ki
Ao ieel
coat

QUALISTEELCOAT Abril de 2010

- Citrico

- Gluconico

- Fosfonico
Sao aditivos de ténsilactivos e inibidores de acordo com o tratamento requerido (lavagem
com agua corrente, lavagem para remocdo de gorduras, produtos pata remocdo da
gordura da pintura, remocao de fosfatizante). Também é possivel utilizar imersdo ou
aspersao.

Vantagens:

O tratamento atinge a calamina do laser, mesmo em locais inacessiveis das pecas.
Podem utilizar-se banhos sucessivos.

Possivelmente permite o aumento das propriedades anticorrosivas do revestimento, por
meio da conversao post-tratamento.

Desvantagens:

Implemento dos produtos quimicos o que implica o tratamento dos efluentes.
A calamina eliminada aparece no banho criando uma lama.

N&o se atinge a descarbonizacao total do aco brando.

O fendbmeno do pé de cobertura, pode permanecer em certos agos.

Conclusoes:

Para evitar problemas na aderéncia nas areas de corte por laser, a superficie tem que
ser adequadamente preparada.

O método a utilizar deve ser decidido caso a caso, dependendo das restricbes da
situacdo em apreco.

3-a-4 Aco especial, Inox (chapa de crémio)
Os pré-tratamentos conhecidos ndo criam propriedades adesivas adequadas. SO as
superficies francamente rugosas garantem a forca de adesdo das camadas de
revestimento. Sem um tratamento de enrugamento, as pecas tém de ser revestidas com
um primario adequado e um revestimento protector.

3-a-5 Vérias combina¢des de material
Tais tipos de substratos sao criticos no pré-tratamento quimico. Dadas as diferengas entre
0S metais e o0 correspondente comportamento em relagdo ao pré-tratamento a corrosao
pode ser estimulada. Portanto, recomenda-se a realiza¢éo de ensaios preliminares.
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3-a-6 Quadro informativo do tratamento dos substrat  os
PrOJer(]:tgag a Galvanizacgéo
TIPOS DE Revestimento Primério de qu;nfo € Sendzimir por imersdo
PECAS E po de zinco (metalizaco) 15 a 30 pm 5(? qlégr(l)tem
50 a 200 pum asiou
Para se Ter cuidado Ter cuidado As chapas e
: . Soldaduras
PORTAS asseguraras | COm 0S vazios | COM 0S vazios | ¢ as redes
dimensdes dos | (espiras, (espiras, por devem ser
h . ; fechadas
banhos anéis, batidas) | batidas) separadas
. Obriga a um :
cusRon | £H08 s e ecommmerta | £X08 10 9
CORPOS Gac ao nivel das Gac
evacuacao soldaduras | €vacuacao
Fraqueza
Fraqueza anti- anti- Adequada
CHAPA corrosiva ao Adaptado corrosiva ao | para
PLANA nivel dos bicos nivel dos espessuras
de corte bicos de elevadas
corte
Adequada
CHAPA para
RECORTADA |espessuras
finas
CHAPAS
PERFURADAS
Risco de Risco de
deformacéo deformacao ,
devida a devida Qaq:jggﬁ?c‘?e
METAL projeccdo de |projeccao de ode
EXPANDIDO granalha granalha P
esférica em esférica em apresentar
defeitos
folhas folhas
1,5mm 1,5 mm
Para se
PERFIS PARA |assegurarem
JANELAS as dimensoes
dos banhos
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Projeccéo a

Galvanizacéao

TIPOS DE Revestimento Primério de guente de zinco Sendzimir por imerséo a
PECAS E po de zinco (metalizacdo 50 15a30 mm guente
a 200 nm 50 a 200 mm
Se néo forem
tomadas Se nédo forem
precaucdes por | tomadas
quem estiver a | precaucdes por
fazer a guem estiver a .
S S . Exige furos de
5 projeccdo do fazer a projeccéo Obriga a uma circulacio e
PECAS NAO | Exige furos de metal, hd o do metal, ha o recuperacgao ao evacua(i; 0. E
INCLUINDO | circulacéo e risco de risco de nivel da como e%ch'er
CHAPAS evacuacao aprisionamento | aprisionamento do | soldadura e da ranhuras e
do material material projectado | maquinagem
. acanelados
projectado durante a
durante a operacédo de
operacéo de decapagem por
decapagem por | granalhagem
granalhagem
Se as chapas
Se as chapas 50 f h ~
n&o forem nao forem Se as chapas nao
soldadas soldadas forem soldadas
o ininterruptamen | ininterruptamente .
ininterruptamente d d Exige uma
odem ser te podem ser podem ser recuperacgédo ao
CHAPAS ?evesti das revestidas revestidas nivel da
ABERTAS separadamente separadamente separac_iamente soldadura e da
. para evitar a para evitar a falta :
para evitar a falta " maquinagem
de proteccéo falta de~ de proteccéo entre
entre a chapa e proteccdo entre | a chapa e as
S Marcas P achapae as marcas
marcas
No caso de
No caso de haver | haver
isolamento as isolamento as
duas chapas sdo | duas chapas No caso de
UMA FACE/ | revestidas sdo revestidas duas chapas, a
DUAS separadamente - | separadamente segunda é
FACES sendo o - sendo o tratada
isolamento isolamento separadamente
queimado depois | queimado
do aquecimento depois do
aguecimento
PERFIL Possivel apos Exigéncia ge
LAMINADO | projeccéo de g:gjlfz:lﬁzoDSe Recomendavel N&o aplicavel Recomendavel
A QUENTE | granalha 25aDS 3
Assegurar as
dimensbes dos
UPN-IPN- banhos
IPE-HEA- . . Exigéncia de
HEB Pos_swel apos projeccdo de _
projeccédo de Recomendavel Nao aplicavel Recomendavel
ranalha granalha DS
9 25aDS 3
UNIDADES | Assegurar as N&o tapa os Pode proteger (F)’;) ?ri:rtsfé:g;
MECANICASH dimensdes dos vazios nem as interstFi)cios gflracos e fracos e vazios
SOLDADAS | banhos soldaduras mal |~ fisco de ’
NUM PERFIL | Pouco utilizado fechadas sudacso
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ANEXO 3-b REMOCAO DE CONTAMINACOES

3.b Tratamento da superficie antes do pré-tratament o

3.b.1

3.b.2

3.b.3

3.b.4

3.b.5

Revestimentos antigos (Substratos revestidos )

Todos os residuos de revestimentos anteriores devem ser completamente removidos antes
do novo pré-tratamento. Esta operacéo pode ser executada utilizando diferentes métodos
tais como decapagem por projeccdo de abrasivo, por chama ou decapagem quimica. Os
restos das camadas de fosfato ou de cromato nos substratos decapados quimicamente
devem ser removidos por um pré-tratamento mecéanico ou quimico.

Residuos aderentes, silicone e etiquetas

Os residuos aderentes e 0

silicone tém o efeito negativo no aspecto visual ap0s o0 revestimento: causam crateras
claramente visiveis e manchas e reduzem o poder de aderéncia do material de
revestimento a superficie. Portanto, deve evitar-se a aplicagdo de agentes derivados da
silicone durante o processamento de pecas nao tratadas. No caso de tais agentes terem
sido aplicados a empresa aplicadora deve ser espontaneamente informada. Se possivel,
os residuos aderentes devem ser removidos por solventes adequados, antes do pré-
tratamento.

Residuos de soldadura

Nas costuras de soldadura no caso de haver peliculas oxidadas devem ser removidas por
métodos adequados, por exemplo decapagem por projec¢cdo de abrasivo, pré-tratamento
mecanico ou ataque quimico acido.

Residuos solaveis em agua
Este tipo de residuos, tais como sais, devem ser removidos utilizando agua, (por exemplo,
aplicacdo de jacto de vapor) ou sistemas de limpeza com base em agua quente.

Arestas vivas e cortes

Todas as arestas vivas e 0s cortes a laser devem ser arredondados. Esta accdo é
absolutamente necesséria para se poder aplicar uma camada com espessura suficiente
nestas partes do substrato. Esta operacdo pode ser efectuada com uma leve escovagem
ou lixagem das arestas dos objectos. Veja-se, também, EN ISO 8501-3.
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3.b.6 Informacéo acerca dos procedimentos para remo
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céo de materiais estranhos.

Procedimentos para a remoc¢ao de camadas e materiais

estranhos

Matéria a remover

Procedimento

Oleo e gordura

Lavagem com agua

Agua corrente com detergente. Pode utilizar-se
a pressao (< 70 MPa). Lavagem com agua
corrente.

Lavagem com vapor

Agua corrente. Se juntar um detergente, lave
em seguida com agua corrente

Limpeza por emulséo

Lavar com agua corrente.

Limpeza com produto
alcalino

Aluminio, zinco e alguns outros tipos de
revestimento metalico podem ser susceptiveis
a corroséo se forem utilizadas solucbes
fortemente alcalinas. Portanto devem ser
lavadas com agua corrente.

Limpeza com
solventes organicos

Muitos solventes organicos sédo perigosos para
a saude. Se a limpeza for feita com trapos,
devem ser substituidos frequentemente sendo
o0s Oleos e as gorduras contaminantes nao
serdo removidas e ficardo como uma camada
de gordura apés a evaporacado do solvente.

Contaminantes
solUveis em agua,
por exemplo, sais

Lavagem com agua

Lavar com agua corrente. Pode utilizar-se a
pressdo de (< 70MPa).

Lavagem com vapor

Lavar com agua corrente.

Limpeza com um
produto alcalino

Aluminio, zinco e alguns outros tipos de
revestimento metélico podem ser susceptiveis
a corrosédo se forem utilizadas solu¢des
fortemente alcalinas. Lavar com agua corrente.

Revestimentos
antigos

Decapagem quimica.
Decapagem mecanica
a seco.

Decapagem mecénica
hamida.

Decapagem por
projeccao de granalha
com jacto de agua
Decapagem por
projeccao de granalha
rapida

- Lavar profusamente com agua corrente para
remover:

- Pastas com base em solventes para
revestimentos sensiveis a solventes organicos,
- Residuos devem ser removidos por lavagem
com solventes.

- Pastas alcalinas para revestimentos
especificos.

- A decapagem é restrita a pequenas areas
usando granalha esférica ou angular.

- Os residuos de sujidade ou pequenos
depdsitos devem ser removidos por sopragem
com ar comprimido ou limpos por vacuo.

- Lavar com 4gua corrente para remover
revestimentos pouco aderentes.

- A alta presséo é utilizada para limpar
revestimentos firmemente aderentes tais como
revestimentos rugosos, ou para a remoc¢ao de
camadas do revestimento exterior.

- Remocdao localizada de revestimentos.

-48 -




u ki
Ao ieel
coat

QUALISTEELCOAT Abril de 2010

ANEXO 3-c PRE-TRATAMENTO DA SUPERFICIE

3-c-1 Pré-tratamento da superficie
A calamina tem um efeito negativo na durabilidade do sistema de revestimento. Todavia,
pode ser eliminada por pré-tratamento mecénico adequado (decapagem por projec¢édo de
granalha, desbaste ou escovagem) ou limpeza quimica.

Estes métodos sdo também aplicados para as rebarbas causadas pelos cortes ou outras
ferramentas de perfuragdo. As arestas vivas provocam espessuras das camadas dos
revestimentos consideravelmente pequenas, diminuindo, assim, seriamente a resisténcia a
COrrosao nesta area.

Os produtos da corrosdo (6xidos) apresentam as mesmas propriedades indesejaveis que
as ja acima mencionadas.

E absolutamente necesséaria uma remocdo completa. Uma leve formacdo de ferrugem
vermelha nos substratos de aco, tal como uma leve formacdo de ferrugem branca no
substrato de aco zincado, pode ser frequentemente removidas por acetinagem &acida
especial.

No caso da formacdo de uma quantidade consideravel de ferrugem é necessaria uma
remocado mecanica (por exemplo, escovagem) ou uma profunda limpeza quimica. E
recomendavel fazerem--se ensaios prévios.

A qualidade da preparacéo da superficie e dos métodos disponiveis dependem largamente
da forma e da espessura do aco utilizado. Na maior parte dos casos, ndao € recomendavel
efectuar uma decapagem por projeccdo de abrasivo huma chapa cuja espessura seja
inferior a 1 mm.

As qualidades exigidas para utilizacdo dos métodos de decapagem por projec¢do de
abrasivo sdo as indicadas na norma NP EN ISO 12944-4. “Tipos de superficies e
preparacdo da superficie”. Esta norma refere-se igualmente a ISO 8501-1 “Preparacéo dos
substratos de aco antes da aplicagdo de um sistema de revestimento ou produtos
similares”.

3-c-2 A norma NP EN ISO 12944-4 trata os diferentes tipos de superficies das
estruturas em aco que contém carbono ou acos fracos ligados e as
respectivas preparacoes:

- Superficies ndo revestidas;

- Superficies tratadas por projeccao, a quente, de zinco, aluminio ou as suas ligas;
- Superficies galvanizadas por imerséo, a quente;

- Superficies electrozincadas;

- Superficies sherardizadas ;

- Superficies revestidas com um primario de espera;

- Outras superficies revestidas.

A norma NP EN ISO 12944 define um certo niumero de graus de preparacao da superficie
mas ndo especifica nenhuns requisitos para as condicbes do substrato antes da
preparacao da superficie.

As superficies altamente polidas e as superficies endurecidas pelo trabalho ndo estdo
abrangidas por esta parte da NP EN ISO 12944.

No anexo 3-b referem-se os métodos de limpeza e de remocéo dos materiais estranhos.
Neste anexo indica-se a preparacao da superficie antes da aplicagdo do revestimento.

- 49 -



QUALISTEELCOAT Abril de 2010

Os diferentes métodos sdo mencionados num quadro que refere a durabilidade de um

quali
stegl

sistema expectavel utilizando este tipo de pré-tratamento.

Para os métodos quimicos, a composicao dos produtos quimicos é da responsabilidade do

fornecedor. A composicao dos banhos é apenas indicada em termos gerais.

Um banho quimico s6 pode ser utilizado para um Unico tipo de substrato. Se um banho
guimico preparado para aluminio for igualmente utilizado para a¢co ou aco galvanizado, o
fornecedor dos produtos deve informar o aplicador dos revestimentos acerca das
concentracdes maximas de zinco e aluminio permitidas. Os ensaios dos banhos devem ser
feitos numa base regular; os resultados destes ensaios devem incluir a determinagcédo da

concentracao destes componentes

3-c-3 Métodos de pré-tratamento da superficie

Procedimentos para a remocado da ferrugem e da calamina

Matérias
a remover

Procedimento

Calamina

Limpeza quimica

Este procedimento ndo é normalmente efectuado
no local. Lavar com agua corrente

Decapagem
mecanica a seco

Granalha esférica ou angular. Os residuos de
ferrugem e outros depdsitos soltos devem ser
removidos por sopragem com compressores
isentos de 6leo ou por limpeza por vacuo.

Decapagem
mecanica himida

Lavar com agua corrente.

Limpeza a chama

A limpeza mecanica € necesséaria uma para
remover residuos do processo de combustéo,
seguida da remocao da ferrugem e outros
depdésitos soltos.

Enferrujamento

Limpeza quimica

Este procedimento ndo é normalmente efectuado
no local. Lavar com agua corrente.

Limpeza com

Pode utilizar-se a escovagem mecéanica nas
zonas em que a ferrugem esta solta. Para a
remocéo de residuos de ferrugem fortemente

ferramentas aderentes, pode ser utilizado o esmeril; os
residuos de p6 ou outros residuos soltos tém que
ser removidos.

Decapagem Para a remocao de depdsitos soltos. O perfil da

mecanica humida

superficie do aco ndo é afectado.

Decapagem local de
manchas

Para a remocéo localizada da ferrugem.

Zinco galvanizado
a quente

Leve decapagem da
superficie para
aumentar a
aderéncia

O objectivo é limpar a superficie e provocar uma
leve rugosidade na superficie:

Areia inerte nao-metalica;

Areia de aco inox;

Graos de dimenséo superior a 0,5 mm;
Presséao superior a 0,3 MPa;

Distancia de decapagem superior a 60 cm;
Angulo de decapagem entre 50° e 70°.

e T T
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Matérias
a remover

Procedimento

Produtos de do zinco (ferrugem branca), a quantidade de zinco
corrosao do zinco removida com este procedimento, ndo deve

A decapagem do zinco por lixagem pode ser
realizada por 6xido de aluminio (corindon),
silicatos ou areia de olivina. Para a remocéo de
manchas localizadas de corrosdo do zinco pode
usar-se uma solucédo de aménia em combinacéo
com uma lixa (tecido sintético com abrasivos
incrustados).

Ao removerem-se todos os produtos de corrosdo

Decapagem por
lixagem

ultrapassar 10% da espessura do zinco.

Podem utilizar-se detergentes quimicos para
grandes superficies. Todos os produtos de
corrosdo do zinco tém que ser removidos. O
Limpeza quimica processo tem de ser executado cuidadosamente
para nao dissolver o zinco. Com este
procedimento ndo pode ser perdida mais de 10 %
da espessura do zinco.

Na lavagem e na secagem as pecas com ranhuras ou com rebites, devem ser tratadas com um
cuidado especial

3-c-4

3-c-5

3-c-6

3-c-7

3-c-8

3-c-9

Pré-tratamento (Categoria 1)

Abrasivo - decapagem mecénica Sa 2, ou
Quimico - desengorduramento, ou

Quimico - fosfatagcdo ou processos alternativos.

Pré-tratamento (Categoria 2)
Abrasivo - decapagem mecénica Sa 2, ou
Quimico - fosfatagcéo ou processos alternativos.

Pré-tratamento (Categorias 3 + 4 + 5):

Abrasivo - decapagem mecéanica a Sa 2,5 ou

Abrasivo/ Quimico - decapagem mecanica Sa 2,5 + passivacao, ou

Quimico - desoxidacdo e passivacao, fosfatacdo ou processos
alternativos

O objectivo deste processo de pré-tratamento é remover todos os produtos de corrosédo do
substrato e produzir um substrato adequado & aplicacdo de um sistema de revestimento.

Lavagem

A qualidade da &gua de lavagem deve estar de acordo com as recomendacdes do
fornecedor dos produtos de pré-tratamento. As instru¢cdes do procedimento de trabalho do
fornecedor dos produtos quimicos devem estar disponiveis a pedido.

Secagem de pecas pré-tratadas
Se necessario pode ser efectuada uma secagem com ar forcado. A secagem deve ser
executada de acordo com as instru¢fes do fornecedor dos produtos de pré-tratamento.

Revestimento de conversao das

Se o aplicador desejar, efectuar um pré-tratamento de conversdo isento de crémio, de
cromatacdo ou cromato-fosfato o mesmo deve realizar-se em conformidade com a
EN 13438, anexo B.3.1. A massa da camada de conversdo e o método de conversao
escolhidos deverdo estar de acordo com os requisitos indicados pelo fornecedor dos
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produtos quimicos para a camada de conversdo do a¢o ou ago galvanizado por imerséo a
quente.

O fornecedor dos produtos quimicos deve disponibilizar, também, a empresa aplicadora as
informacgdes relativas ao método de ensaio pretendido, equipamento e produtos quimicos.

A condutividade da lavagem final antes do pré-tratamento de cromatacdo deve estar de
acordo com as instruc¢des do fornecedor dos produtos e ser verificada pelo inspector.

Na lavagem final deve ser utilizada 4gua desmineralizada depois da cromatacdo e antes
da secagem. Salvo indicacdes em contrario, do fornecedor dos produtos quimicos, a
condutividade da agua de lavagem ndo deve exceder o maximo de 30 S a 20C. A
condutividade s6 deve ser medida em pecas abertas e ndo em pecas fechadas.

A massa da camada de conversdo do cromato deve estar de acordo com a informagéo
fornecida pelo fornecedor dos produtos quimicos.

As pecas pré-tratadas ndo devem ser armazenadas mais de 16 horas. Como regra, devem
ser revestidas imediatamente a seguir ao pré-tratamento. O risco de insuficiéncia de
aderéncia aumenta com o0 aumento do tempo de armazenagem das pecas pré-tratadas.

As pecas pré-tratadas nunca devem ser armazenadas em atmosferas poeirentas que lhes
sdo prejudiciais. Devem ser sempre mantidas boas condi¢cdes atmosféricas na zona de
armazenamento. Todos os trabalhadores que manipulem pecas pré-tratadas devem usar
luvas de pano para evitar contaminacdes na superficie.

As pecas devem ser secas as temperaturas seguintes:
Cromatacao (amarela): maximo 65C
Cromo-fosfatacao (verde): maximo 85C
Tratamento isento de crémio: maximo a estabelecer pelo fornecedor

A temperatura maxima de secagem permitida para tratamentos continuos é de 100C,
mas o substrato deve ser aquecido até, pelo menos, 60C. As temperaturas referidas
dizem respeito as partes metélicas e ndo a temperatura ambiente. As pecas devem
ser secas profundamente antes da aplicacdo do revestimento independentemente do
método de produgéo (continuo/descontinuo).

3-c-10 Temperatura de conversao e banhos de lavagem
A temperatura dos banhos de conversdo e lavagem final - e se a lavagem for feita com
agua quente - deve ser medida durante a producdo por imersao de um termdémetro. Se for
utilizado um tunel de projeccdo, deve ser medida a temperatura ao nivel das pecas
tratadas. E importante verificar se a temperatura é a mesma em todo o banho de pré-
-tratamento para avaliar se a rotacao dos produtos quimicos é suficiente.
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Quadro 4-b-3 - Explicacéo dos quadros 4-b-1 e 4-b-2

Substrato Explicacdo

ZE 50/50 Zinco electrolitico sobre chapa de aco de 5 um

ZE 100/100 | Zinco electrolitico sobre chapa de a¢o 10 um

Z100 Zincado em continuo Sendzimir 100 g/m? dupla face

7225 Zincado em continuo Sendzimir 225 g/m® dupla face

2275 Zincado em continuo Sendzimir 275 g/m® dupla face

HDG Espessura do aco galvanizado por imers&o, a quente, <1,5mm 250 g/m*/face
aprox. 35 um.

HDG Espessura do ago galvanizado por imerséo, a quente, >1.5 mm e < 3.0 mm 325
g/m’/face aprox. 45 um.

HDG Espessura do aco galvanizado por imerséo, a quente, >3 mm e < 6.0 mm 395
g/m?/face aprox. 55 pm.

HDG Espessura do aco galvanizado por imers&o, a quente, > 6.0 mm 505 g/m“/face

aprox. 70 pm.

Sendzimir = tratamento com zinco sobre ferro para acessérios

Quadro 4-b-4 - Explicacdo dos quadros: 4-b-1 e 4-b- 2

Preparacgéo Explicacao
da

superficie
1 Apenas desengorduramento do substrato
2 Desoxidacao
3 Fosfatacdo EN 13438 + passivacdo ou processos alternativos
4 Decapagem por projeccdo de granalha de aco revestido de zinco de acordo com a

EN 15773
Sa25 Decapagem por projeccao de granalha de aco de acordo com a ISO 8501-1.
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ANEXO 5-a APLICACAO DOS SISTEMAS DE REVESTIMENTO

5-a TINTA LIQUIDA.

A norma NP EN ISO 12944-7 contém muita informacéo acerca da aplicacdo dos sistemas de
revestimento.

5-a-1

5-a-2

Capacidade dos substratos para receberem a pintura

Devem ser realizados ensaios prévios em relacdo a objectos que sejam constituidos por
diferentes metais. O pré-tratamento exige um cuidado extra para precaver decisbes
prematuras na utilizacéo de produtos de pré-tratamento tais como quimicos ou decapagem
por projeccéo de abrasivo.

Durante o processamento deve ter-se cuidado no sentido de se evitarem fendas ou
cavidades perfuradas nas quais os residuos, ndo removiveis, do pré-tratamento possam
causar danos, corrosdo ou aderéncia insuficiente.

Se existir alguma duavida acerca da capacidade do objecto para receber um determinado
sistema de revestimento, € necessario discutir este problema com o aplicador do sistema
de revestimento antes do inicio do processo.

A superficie a tratar deve estar liviemente acessivel e bem iluminada.

Aplicacao do sistema de revestimento

Apdés o pré-tratamento da superficie deve aplicar-se o0 sistema de revestimento. O
substrato deve estar limpo e seco antes da aplicacdo. Devem aplicar-se uma ou mais
camadas mas as camadas devem ser curadas ou pré-curadas, dependendo do sistema.

O Anexo 5-a - “Aplicacdo e cura dos revestimentos”, contém informac@es adicionais.
Devem ser analisadas as fichas técnicas dos produtos fornecidas pelos fabricantes, bem
como, seguidas as respectivas recomendacdes.

Deve ser dada particular atencdo a utilizacdo de bicos limpos e finos da pistola de
projeccao.

Antes da utilizacdo dos revestimentos devem inspeccionar-se 0s materiais, no que se
refere a:

- Conformidade da etiqueta da embalagem;

- N&o podem utilizar-se embalagens danificadas;

- N&ao se verificar a formacéo de pele na superficie do produto;

- N&o existirem particulas secas no fundo da embalagem;

- Qualquer sedimento presente deve ser facilmente disperso de novo.

Qualquer adicdo de um diluente ou solvente deve ser feita de acordo com as instrugdes do
fabricante.

O revestimento deve ser mexido usando misturadores mecanicos.

O numero da carga e o nome dos componentes devem ser especificados na ficha de
producao.

Cada camada do sistema de revestimento deve ser aplicada o mais uniformemente
possivel sem deixar zonas nao revestidas.

Antes da aplicacdo da camada seguinte, a camada deve ser seca e curada em
conformidade com as instru¢des do fornecedor.

As condi¢bes de aplicagdo devem ser medidas e os respectivos dados registados. Se
necessario, as condi¢cdes devem ser adaptadas de modo a satisfazerem os requisitos do
sistema de revestimento a ser aplicado

Os produtos de pintura ndo devem ser aplicados a temperaturas inferiores a 3 T acima do
ponto de orvalho, determinado em conformidade com a NP EN ISO 8502-4. As superficies
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humidas s6 devem ser revestidas com produtos de pintura aprovados para utilizagdo na
respectiva ficha técnica ou pelo fabricante.

5-a-3 Procedimento de secagem
O revestimento deve ser deixado a secar em ambientes limpos e a temperatura suficiente
para secar e endurecer. Quando tiverem de ser aplicadas mais de uma camada deve ser
deixado o tempo suficiente entre a aplicacdo de cada camada. Apos a aplicagdo do
sistema, os produtos revestidos devem deixar-se endurecer suficientemente para permitir o
transporte.

5-a-4 Armazenagem dos produtos de pintura
A armazenagem dos produtos de pintura deve satisfaz ~ er os requisitos de seguranca
em vigor. Apenas os revestimentos utilizados durant e a aplicagdo e o solvente a
adicionar devem estar presentes na zona de aplicagd  o.

5-a-5 Armazenagem do material revestido

O material revestido deve ser armazenado de modo profissional para evitar danos e
acumulagéo de po nas superficies revestidas.
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ANEXO 5-b APLICACAO DOS SISTEMAS DE REVESTIMENTO POR PO

5-b-1 Capacidade dos substratos para receberem a pi  ntura
Antes da aplicacdo do sistema de revestimento o substrato deve ser inspeccionado em
relacdo as propriedades para a recepc¢do do sistema de revestimento. Deve ter-se um
cuidado particular em inspeccionar a existéncia de salpicos de soldadura, extremidades
afiadas e partes nao trataveis do substrato.
Se existir alguma duvida acerca da capacidade da peca para receber um determinado
sistema de revestimento, é necessario discutir este problema com o aplicador do sistema e
o cliente.
Veja-se igualmente a ISO 8501-3 para soldaduras, extremidades, etc.

5-b-2 Secagem na estufa
Depois dos pré-tratamentos quimicos e antes da aplicacdo do revestimento, as pecas
devem muito bem secas em estufa. Neste sentido, deve ser instalada uma estufa na zona
de pré-tratamento quimico de cada instalacao fabril.

5-b-3 Aplicacéo dos revestimentos por pé
A zona entre a cabina de pulverizagdo e a estufa deve apresentar condicdes
absolutamente isentas de sujidade ou qualquer contaminac&o.
Todos os trabalhadores que manuseiem pecas pré-tratadas devem usar luvas de pano
limpas para evitar qualquer contaminagao da superficie.
O revestimento deve ser aplicado num ambiente isento de poeiras. As pecas devem estar
suficientemente separadas para garantir uma aplicacdo adequada do revestimento por po.
O revestimento de p6 deve estar seco e isento de grumos e de sujidade.
As pecas devem ser instaladas e suficientemente ligadas a terra para garantir uma
aplicacdo uniforme do revestimento por po.

5-b-4 Cura dos revestimentos por pé
Todos os revestimentos por pé devem ser curados imediatamente apos a aplicacdo. O
forno deve levar as pecas metalicas a temperatura exigida e manté-las a essa temperatura
durante todo o processo de cura.
A temperatura das pecas metalicas e o tempo de cura devem estar em conformidade com
os valores recomendados has especificacdes técnicas do fornecedor.
E recomendavel manter a diferenca de temperatura entre as zonas mais frias e as mais
guentes das pecas tratadas, abaixo de 20<C.
Deve ser possivel medir a temperatura ao longo de todo o comprimento do forno. O forno
deve estar equipado com um sistema de alarme que dispare logo que a temperatura
exceda a gama de temperaturas acordada.

5-b-5 Armazenagem do revestimento por po
O revestimento por p6 deve ser armazenado num compartimento separado da zona de
producao. Deve ser armazenado em ambiente seco e isento de contaminacoes.

5-b-6 Armazenamento do material revestido
As pecas revestidas devem ser armazenadas hum compartimento limpo e seco. As pecas
devem ser embaladas de acordo com os requisitos do cliente, logo que possivel. As pecas
recusadas pelo controlo de qualidade devem ser claramente etiquetadas e mantidas
separadas das pecas aceites.
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ANEXO 6-a AUTOCONTROLO DA PREPARACAO QUIMICA DA SUP ERFICIE

Os resultados do autocontrolo devem ser registados e arquivados em suporte facilmente
acessivel ao inspector.

6-a-1 Equipamento de laboratorio

O laboratério deve ter, pelo menos, os seguintes aparelhos:

Aparelhos Tipo de licenca Quantidade | 2009 | 2010 | 2011
Medidor da espessura
individual ou jogo de Interior + Exterior 2 OK OK | OK
calibradores de espessura
Medidor de condutibilidade Exterior 1 OK OK | OK
Med@or depHe Interior + Exterior 1 OK Ok OK
termometro
Prqo!utos quimicos para a Exterior 1 OK OK | OK
analise dos banhos
Solugdes de ensaio para Exterior
medicdo dos teores em (somente para os
ZneAl *1 banhos mistos 1 OK OK | OK

Zn + Al)

Solugdes de ensaio e
aparelhos para Exterior 1 ok | ok | ok
determinacdo da camada
conversao *1 *2
Patamares de temperatura Exterior 1 OK ok | ok
da estufa

*1 Se for utilizada uma combinacdo de banhos de Zn e Al
*2 Se aconselhado pelo fornecedor dos produtos quimicos.

Para cada aparelho de medida devem estar disponiveis a ficha técnica e as instru¢des

para a utilizacdo do aparelho, bem como o numero de identificacdo e a prova de
calibracéo.
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6-a-2 Autocontrolo do aplicador

A empresa responsavel pelo pré-tratamento quimico d
de producgédo, os métodos e os produtos.

eve controlar o seu processo

Referéncia Método de ensaio Interior Exterior 2009 | 2010 | 2011
6-a-2.1 Inspecc¢ao da capacidade dos Todas as Todas as
substratos para receberem o ecas ecas OK |OK |OK
revestimento Pe¢ pe¢
6-a-2.2 ancentragao dos banhos de Na(_) ) lvezpordia |OK |OK |OK
pré-tratamento aplicavel
6-a-2.2 Determinagéo do pH dos Se Se
banhos & P necessario, necessario, OK OK OK
1 vez por dia | 1 vez por dia
6-a-2.3 Condutividade da agua de N&o 1 vez por 1x
o , OK | OK
lavagem aplicavel turno dia
6-a-2.4 Temperatura dos banhos lvezpordia | 1vezpordia |OK |OK | OK
6-a-2.5 Se
*1 *2 Teor em Zn e Al N&o necessario,
(2-b-17) aplicavel 1 vez por OK | OK | OK
turno
6-a-2.6 Medic&o da temperatura de Nap ] 1 vez por oKk | ok |ok
secagem da peca aplicavel semana
6-a-2.7 L : 1
Determinagao da quantidade N0 1 vez por vez
de zinco removido na s P OK | OK
: . aplicavel turno por
acetinagem (desoxidacéo) dia
6-a-2.8 Determinagao
*1 quimica
Determlrja(;ao da camada de Nap ) visual. oKk | ok |ok
conversao aplicavel 4 vezes por
ano pelo
fornecedor
6-a-2.9 InspecgaE) do resultad,o_ da Nap ) Visual oKk | ok |ok
preparacao da superficie aplicavel

*1 Em conformidade com as instru¢des do fornecedor dos produtos quimicos.

*2 Apenas para empresas que utilizem banhos combinados de zinco e aluminio.

6-a-2.1 Capacidade da peca para receber o revestime

nto (5-a.1)

Deve ser inspeccionada a capacidade da peca para receber o revestimento.
Primeiramente, deve-se inspeccionar no substrato quanto a existéncia de poeiras ou
quaisquer outros produtos que possam interferir numa preparagdo adequada da
superficie. Se a superficie da peca estiver contaminada ou em condigbes que néo
permitam a preparacdo da superficie, € necessario realizar ac¢cdes complementares de
modo a tornar o substrato apto para o pré-tratamento. Isto o controlo das extremidades
afiadas e do ago extra-duro nas extremidades.

A segunda inspecgdo consiste em determinar se a preparagéo da superficie pretendida
possivel com o pré-tratamento exigido.

Subsequentemente, deve determinar-se se o sistema de revestimento exigido pode ser
aplicado a esse substrato

Finalmente, avaliar se o sistema de pintura exigido € o adequado para a Classe de
ambiente do local.
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Os resultados deste ensaio devem registados e arquivados num ficheiro.

6-a-2.2 Concentracdes dos banhos de pré-tratamento  (2-b-15)

As concentragfes quimicas e o valor do pH de cada banho definidos pelo fornecedor dos
produtos quimicos devem ser analisadas, pelo menos, uma vez por dia (24 horas).

Se os resultados das primeiras analises evidenciarem a necessidade de aumentar a
frequéncia das andlises, o aplicador deve fazé-lo por iniciativa prépria.

Os resultados destas andlises devem ser integrados em gréficos ou qualquer outro tipo de
registo. Devem evidenciar os valores nominais e 0s valores maximos a nao serem
excedidos de acordo com as especificagdes do fornecedor dos produtos quimicos. Devem
ser registados os valores actuais e o nimero de turnos de trabalhados. Deve ser mantido
um registo separado para cada banho.

Se tiverem sido necesséarias quaisquer medidas de correcgdo, as mesmas devem ser
registadas no gréfico a seguir a data das andlises, ou apenas mencionadas no registo.

6-a-2.3 Condutividade da agua de lavagem (2-b-14)

A condutividade da agua de lavagem final antes do banho de cromatacdo e da agua de
lavagem desmineralizada deve ser medida, pelo menos, uma vez por dia (24 horas)

O aplicador deve aumentar a frequéncia das analises por sua propria iniciativa se assim
considerar necessario em funcao das andlises realizadas.

Os resultados das andlises devem ser registados em graficos ou qualquer outro tipo de
registo. Devem evidenciar os valores nominais e 0s valores maximos a ndo serem
excedidos e o0 numero de turnos trabalhados.

Se tiverem sido necessdarias quaisquer medidas de correccdo, as mesmas devem ser
registadas no grafico a seguir a data das analises, ou apenas mencionadas no registo.

6-a-2.4 Temperatura dos banhos de pré-tratamento (2  -b-16)

A @/ e a agua de lavagem final - no caso
da lavagem com 4gua quente - deve ser medida, pelo menos, uma vez por dia (24 horas).

Os resultados das medidas devem ser registados em graficos ou qualquer outro tipo de
registo. Devem evidenciar os valores nominais e 0s valores maximos a nao serem
excedidos, os valores actuais registados e o numero de turnos trabalhados.

6-a-2.5 Teores de Zn e Al (2-b-17)

Se no tratamento da superficie tiver sido utilizado um banho combinado de zinco e
aluminio devem ser efectuados ensaios adicionais.

Os teores de Zn e Al devem ser determinados uma vez por turno. As concentracoes
méximas permitidas e o método de avaliacdo, devem ser especificados pelo fornecedor
dos produtos quimicos.

Os resultados destas medi¢cdes devem ser registados em graficos ou qualquer outro tipo
de registo. Devem evidenciar os valores nominais e os valores maximos a nao serem
excedidos, os valores actuais registados e o nimero de turnos trabalhados.

Se tiverem sido necessdarias quaisquer medidas de correccdo, as mesmas devem ser
registadas no gréfico em frente a data das andlises, ou apenas mencionadas no registo.

-67 -



QUALISTEELCOAT Abril de 2010

6-a-2.6 Medicao da temperatura de secagem

A medicdo da temperatura de secagem das pecas deve ser efectuada, pelo menos, uma
vez por semana.

A temperatura do metal no decurso da producdo e, simultaneamente, a temperatura
indicada no visor deve ser lida e registada.

A temperatura deve ser medida usando um equipamento com registo ou quaisquer outros
meios tais como lapis termocromicos ou adesivos térmicos.

Os resultados das medidas devem ser registados e arquivados e as curvas de secagem
classificadas num qualquer tipo de registo.

6-a-2.7 Ensaio do ataque quimico (2-b-10)

Quando se faz a acetinagem de um substrato de aco galvanizado por imersdo a quente,
deve utilizar-se um método de ataque muito suave. Para se determinar a massa do zinco
removida deve medir-se a espessura da camada de zinco antes e depois da acetinagem. A
partir destes resultados determina-se a diminuicdo da espessura da camada. Nao deve ter
sido perdida mais de 10 % da espessura do zinco apds a acetinagem.

A perda de zinco durante o estagio de acetinagem deve ser determinado pelo menos, uma
vez no inicio de um projecto de galvanizacdo do aco por imersdo a quente, utilizando o
método descrito.

Os resultados das medicdes devem ser registados e guardados em ficheiro.

6-a-2.8 Avaliacdo da massa da camada de conversao ( 2-b-11)

Deve ser ensaiada a qualidade da camada de conversdo. As pecas tratadas devem ser
inspeccionadas visualmente quanto ao aspecto da superficie. A camada de conversédo ndo
deve evidenciar existéncia de p6é. E aconselhavel ensaiar regularmente a qualidade da
camada de conversdo em conjunto com o fornecedor dos produtos quimicos. Os
resultados das medidas devem ser registados e guardados em ficheiro.

6-a-2.9 Inspeccao do resultado da preparacdo da sup erficie

ApOs o processo de preparacao da superficie deve inspeccionar-se o substrato das pecas
para verificar se a execucdo da mesma foi a adequada e de que foram removidos todos
produtos de corrosdo. O resultado deve ser um substrato isento de corrosdo e apto a
receber a aplicacdo do revestimento.

6-a-3 Registos do controlo da qualidade

6-a-3.1 Registos do controlo do processo de produ¢cd 0

O registo com as paginas numeradas ou um registo em computador deve ser mantido pelo
responsavel pelo laboratorio.

Se os resultados nédo estiverem de acordo com os resultados exigidos devem ser
registadas as accdes de correccao efectuadas.

O registo deve conter as seguintes informacoes:
- Capacidade do substrato para receber a pintura;
- Temperatura dos banhos;
- Concentracao dos banhos: concentracdo exigida e medicédo dos resultados;
- Condutividade da agua de lavagem;
- Temperatura dos banhos de pré-tratamento;
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- Teores de Zn e de Al nos banhos combinados;
- Temperatura de secagem;
- Perda de zinco como resultado do pré-tratamento;

- Aspecto da camada de conversao;
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ANEXO 6-b AUTOCONTROLO DA PREPARACAO MECANICA DA SU PERFICIE

Os resultados do autocontrolo devem ser registados e facilmente acessiveis ao inspector.

Equipamentos C'aﬁsghca;ao Quantidade | 2009 2010 2011
Conjunto de peneiros para *1 Aindicar
determinar o desvio na Exterior pelo OK OK OK
granulometria da granalha *1 fornecedor
Apare]ho para medicao da Exterior 1 OK OK OK
rugosidade
Medidor da espessura
individual ou jogo de Interior + Exterior 2 OK OK OK
calibradores de espessura
Termometro - Ponto de Interior + Exterior 1 OK oK oK
orvalho
Equipamento e produtos
quimicos para ensaiar a Exterior 1 OK OK OK
camada de converséo *2
Condutivimetro *2 Exterior 1 OK OK OK
Equipamento para determinar
a evolucdo da temperatura da Exterior 1 OK OK OK
estufa

*1 Quando se utiliza granalha reciclada
*2 Se for realizada uma conversao

A ficha técnica e instru¢bes para utilizacdo de cada aparelho, o niumero de identificacdo e o
certificado de calibracédo e respectiva data, devem estar disponiveis para o inspector.
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6-b-2 Autocontrolo do aplicador

O aplicador deve controlar, os métodos de producdo e os produtos de acordo com o0s critérios

seguintes:
Refcie;enc Método de ensaio Interior Exterior AN (VRO oAU
6-b-2.1 Inspeccao da Todas as pecas
capacidade dos Todas as OK OK OK
substratos para pecas
receberem a pintura
6-b-2.2 Granqlometna do Nap Duas vezes por ano OK OK OK
abrasivo ou da granalha | aplicavel
6-b-2.3 Rugosidade da Uma vez por encomenda
superficie Nenhuma | se exigido pelo fornecedor| OK OK OK
do revestimento.
6-b-2.4 Perda de zinco Uma vez por turno no
removido pela N0 caso da decapagem por
projeccao de granalha Ny projeccao de granalha de OK OK | OK
aplicavel |T. .
zinco galvanizado por
imersdo a quente
6-b-2.5 |Avaliacdo do zinco Uma vez por turno e, pelo
removido por Nenhuma | Menos uma vez por OK ok | ok
granalhagem e da encomenda
espessura da camada
6-b-2.6 Pelo menos 4 vezes por Uma | Duas
Ponto de orvalho Uma vez dia vez |VezZeS| 5y
por dia por por
dia dia
6-b-2.7 Decapagem e remocao |Ensaio da|Toda a producédo por
. ; OK OK | OK
de po mancha |ensaio da mancha
6-b-2.8 Camada de converséao N&o Inspeccéao visual OK OK | OK
*1 aplicavel Avaliagdo quimicad xpor | o | qc | ok
ano, pelo fornecedor
6- b-2.9 | Temperatura dos N0 Uma vez por dia
banhos de converséo e " OK OK | OK
. aplicavel
de lavagem *1
6-b-2.10 | Condutividade da agua N&o Uma vez por turno 1x
de lavagem *1 g sema | OK OK
aplicavel na
6.b-2.11 Temperatuia de Nap Uma vez por semana OK OK OK
secagem *1 aplicavel

*1 Apenas aplicavel se tiver sido realizada uma conversao

6-b-2.1 Capacidade dos substratos para receberem a

pintura (5-2.1).

As pecas a serem tratadas devem ser inspeccionadas quanto a capacidade de receberem
0 revestimento.

Primeiro é importante verificar se no substrato existe pé ou quaisquer outros produtos que
possam interferir na preparacdo adequada da superficie. Se a superficie da peca estiver
contaminada ou ndo adequada para a sua preparacao devem realizar-se ac¢des adicionais
para preparar o substrato para o pré-tratamento. Isto significa também o controlo de pingos
de solda, pontas afiadas e aco extra duro nas extremidades.
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O segundo ponto de inspeccdo consiste em determinar se a preparagdo da superficie
desejada € possivel com o pré-tratamento exigido.

O terceiro aspecto € o de determinar se o sistema de revestimento exigido pode ser
aplicado a esse substrato.

Finalmente, a avaliagcdo da adequabilidade do sistema de revestimento pretendido a
Categoria de Corrosividade do local de instalacéo.

Os resultados devem ser registados e arquivados num qualquer ficheiro.

6-b-2.2 Granulometria da granalha angular ou da gra  nalha esférica (2-a-6)
Se tal for solicitado deve ser avaliada a reparticdo granulométrica da granalha angular ou
da granalha esférica. O objectivo é determinar se o decapador estd, de facto, a utilizar a
granulometria adequada. Se for utilizada uma nova granalha angular, pode considerar-se
gue a informacédo acerca da distribuicdo granulométrica é a indicada na embalagem. Os
resultados das medi¢cdes de rugosidade devem ser comparados com as analises
granulométricas para informacéo aos decapadores.

Os resultados destes ensaios devem ser anotados e arquivados num qualquer ficheiro.

6-b-2.3 Rugosidade da superficie (2-a-7)
Se a aplicacdo do primario necessitar de uma rugosidade especifica ela deve ser
determinada no substrato com o auxilio de um equipamento adequado. Para o efeito, pode
utilizar-se um comparador ou um medidor de rugosidade (ISO 3274, ISO 5436-1 e
ISO 5436-2).

Os resultados destes ensaios devem ser anotados e arquivados num qualquer ficheiro.

6-b-2.4 Perda de zinco (3-c-3)
Na decapagem de aco galvanizado por imersdo a quente deve utilizar-se um método de
decapagem muito suave. Para se determinar a quantidade de zinco removido € necessario
fazer um ensaio de granalhagem do substrato da peca. A perda de espessura da camada
pode obter-se pela diferenca entre as espessura da camada de zinco antes e depois da
granalhagem. Da granalhagem n&o deve resultar uma perda de mais de 10 % da
espessura da camada de zinco.

A perda de zinco durante o estigio de granalhagem deve ser determinada, pelo menos,
uma vez no inicio do processo de galvanizacdo por imersao a quente, utilizando o método
descrito.

Os resultados destes ensaios devem ser anotados e arquivados num qualquer ficheiro.

6-b-2.5 Avaliacdo do resultado da decapagem do aco  galvanizado por imerséo a
guente (3-c-3)
Depois da decapagem, utilizando uma granalha angular inerte, ndo-metalica, a camada de
zinco do substrato de aco galvanizado por imersdo a quente deve apresentar-se
igualmente mate. Como resultado da decapagem, toda a superficie deve apresentar uma
leve rugosidade uniforme para aumentar a aderéncia.

Os resultados destes ensaios devem ser anotados e arquivados num qualquer ficheiro.

6-b-2.6 Determinacédo do ponto de orvalho (2-a-11)
Deve ser determinado o ponto de orvalho do substrato a ser decapado. Para tal, mede-se
a temperatura do ar ambiente, do substrato e a humidade relativa do ar. A partir destes
resultados pode calcular-se o do ponto de orvalho. A temperatura do substrato deve ser
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de, pelo menos, 3 C mais elevada do que a temperatura do ponto de orvalho do ar. O
fornecedor do sistema de revestimento pode aceitar uma pequena diferenca entre o ponto
de orvalho e a temperatura do aco; tal aceitacdo de um novo limite, deve ser confirmada
por escrito.

Os resultados destes ensaios devem ser anotados e arquivados num qualquer ficheiro.

6-b-2.7 Controlo da limpeza da superficie apés agr  analhagem (3-c-1)

A superficie do ago apds a granalhagem deve ser controlada com vista & remocéo de
calamina, ferrugem e impurezas, de acordo com a ISO 8501-1. Depois da inspeccao visual
do substrato deve ser efectuado um ensaio adicional para avaliar a limpeza da superficie
de acordo com a NP EN ISO 8502-3. O resultado ndo deve exceder a Classe 1, dimensao
e quantidade de ferrugem. A fita ndo deve evidenciar qualquer descoloracdo e as
particulas devem ser observadas com uma ampliacdo de 10 X, em vez da visdo normal ou
visdo corrigida (geralmente particulas inferiores a 50 nm de diametro).

Os resultados destes ensaios devem ser anotados e arquivados num qualquer ficheiro.

6-b-2.8 Camada de conversao (2-b-11)
Se for utilizado um revestimento de conversdo, o revestimento deve ser ensaiado, pelo
menos uma vez por dia (24 horas) de acordo com os resultados especificados pelo
fornecedor dos produtos quimicos, utilizando o método de ensaio indicado na seccao 3.2.2.
ou pelo método indicado pelo fornecedor dos produtos quimicos.

Os resultados destes ensaios devem ser anotados e arquivados num qualquer ficheiro.

6-b-2.9 Temperatura dos banhos de conversdo e dala vagem (3-c-10)
A temperatura de cada banho de conversédo e da lavagem final, no caso de uma lavagem
com agua quente, deve ser medida, pelo menos, uma vez por dia (24 horas).

Os resultados destes ensaios devem ser anotados em graficos e arquivados em qualquer
num qualquer ficheiro. Devem evidenciar os valores normais, 0os valores maximos a nao
serem excedidos, os valores actuais registados e o numero de turnos de trabalhados.

6-b-2.10 Condutividade da agua de lavagem (3-c-9)
Deve ser medida a condutividade da 4gua de lavagem final antes do banho de converséao e
da lavagem com agua desmineralizada.

O aplicador do revestimento deve aumentar a frequéncia das analises por iniciativa propria
se tal considerar necessario em fungéo das analises realizadas.

Os resultados destas andlises devem ser anotados em graficos e arquivados em qualquer
num qualquer ficheiro. Devem evidenciar os valores normais, os valores maximos a nao
serem excedidos, os valores actuais registados e o numero de turnos de trabalhados.

Se tiverem sido necessérias quaisquer medidas de correc¢cdo devem ser anotadas no
gréfico em frente da data da analise, ou inseridas no registo.

6-b-2.11 Medicao da temperatura de secagem (3-c-8 e 9)
A temperatura de secagem deve ser medida, pelo menos, uma vez por semana.

Deve ser igualmente lida a temperatura do metal durante o processo de producdo e,
simultaneamente, a temperatura apresentada no mostrador do aparelho e registadas.

A temperatura deve ser medida utilizando um aparelho registador ou quaisquer outros
meios tais como lapis termocrémicos ou adesivos térmicos. Os resultados destas medicbes
e das curvas de secagem devem ser anotados e arquivados num qualquer ficheiro.
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6-b-3. Registos de controlo da qualidade

6-b-3.1 Registos de controlo do processo de produ¢cd 0

Este registo em paginas numeradas, ou gravado no computador - deve ser mantido
pelo responsavel pelo laboratorio.

O registo devera conter os elementos seguintes:

- namero de carga da granalha angular ou esférica quando se renova a
granalha angular ou esférica;

- capacidade do substrato paraa " e recepgao do revestimento;
- granulometria da granalha angular, (se solicitada),

- rugosidade da superficie depoisda" " A

- ponto de orvalho e temperatura do substrato;

- perda de espessura da camada de zinco em resultado do pré-tratamento;

- inspeccédo do resultado da " da superficie (aspecto);
- limpeza do substrato apésa" " A

- resultados dos ensaios do revestimento de conversao;

- temperatura dos banhos;

- condutividade da 4gua de lavagem final;

- temperatura de secagem.
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ANEXO 6-c AUTOCONTROLO PARA OS APLICADORES DE TINTA S EM PO

Os resultados do autocontrolo devem ser anotados e registados e facilmente acessiveis ao

inspector

6-c-1 Equipamento de laboratorio para o controlo do

Inspeccdo do equipamento para revestimentos por p6

S revestimentos por po

Para poder executar os ensaios, o aplicador do revestimento usando tintas em pé deve dispor de,
pelo menos, do seguinte equipamento:

Equipamento Claslsghc%gao Quantidade 2009 2010 | 2011

Instrumento de corte e
acessorios para 0 método da Interior + Exterior 1 OK OK OK
guadricula
Eqmpamento para o ensaio de Exterior 1 Recomen- OK OK
impacto dado
Medidor da espessura
individual ou jogo de Interior + Exterior 2 OK OK OK
calibradores de espessura
Medidor de brilho a 60° Interior + Exterior 1 OK OK OK
Equipamento para determinar o Exterior 1 OK ok | ok
ponto de orvalho
Aparelho para medicao da Uma vez, ou
temperatura maxima de Interior + Exterior adesivos OK OK OK
secagem do substrato térmicos
1 (o ser | Eomececer

P Pe¢ P Interior + Exterior | usadoum | Umavez por| OK OK
de cura com 4 pontos de

- externo) ano
medicao
SOI.UQO(?S para o ensaio de Interior + Exterior | Se solicitado OK OK OK
polimerizacéo
Equuf_)amer]to para execgtgr o] Exterior 1 Recomen- OK OK
ensaio de agua em ebulicdo dado

Devem estar disponiveis para cada um dos aparelhos de ensaio a ficha técnica e instrucbes de
utilizacdo, o numero de identificacdo do aparelho e o certificado da udltima calibracdo e data

respectiva.
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6-c-2. Controlo de qualidade dos produtos acabados

O aplicador deve controlar os seus métodos de producdo e os produtos acabados. Este
quadro constitui uma sintese dos ensaios pretendidos.

Referéncia Metodo_ o Interior Exterior 2009 2010 2011
ensaio
6-c-2.1 Ensaio de Uma vez por | Uma vez por turno
aderéncia. turno Uma vez | Uma vez | Uma vez
Método da por dia | por turno | por turno
quadricula?
6-c-2.2 Ensaio de Nao Uma vez para
impacto aplicavel cada sistema de
. Uma vez
revestimento para . OK OK
por dia
encomenda
lote > 100 m2
6-c-2.3 Medicio da De acordo | De acordo com o
¢ 1) | com o plano | plano de ensaios OK OK OK
espessura d ;
e ensaios
6-c-2.4 Medigg?lo do| Uma vez por Uma vez por
Al
brilho encomenda | encomenda >100 OK OK OK
e por turno | m2 e, pelo menos
uma vez por turno
6-c-2.5 Ponto de N&o Antes do inicio da | Uma vez
o o OK OK
orvalho aplicavel aplicacao por turno
6-c-2.6 Medicdo da | Uma vez por Uma vez por
temperatura més um semana um
de cura ensaio ensaio automatico
(temperatura | automatico de medicado da
da peca) V de medicdo temperatura -
da - utilizando
temperatura | equipamento para
- - medir a curva de OK OK OK
utilizando | temperaturaem 4
equipamento pontos de
para medir a medicao
curva de
temperatura
em 4 pontos
de medicdo
6-c-2.7 Ensaio de
pol)imeriza(;é Se solicitado Se solicitado OK OK OK
1
0
6-c-2.8 Ensaio do Cada Cada encomenda
aspecto final| encomenda OK OK OK
1)
6-c-2.9 Ensaio da N&o Se
agua em g Uma vez por dia . OK OK
- < 2) aplicavel solicitado
ebulicdo

Os ensaios devem ser efectuados, de preferéncia nas pec¢as da producéo:

Y Na peca

2 Num painel de ensaio
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6-c-2.1 Aderéncia (2.a.1) (ISO 16276-2)

A aderéncia deve ser determinada em painéis de ensaio revestidos para cada cor e
categoria de brilho e, por cada fornecedor, para encomendas > 100 m2.

Os resultados devem ser anotados e arquivados num qualquer tipo de ficheiro.

6-c-2.2 Impacto, (NP EN ISO 6272-1 / ASTM D 2794) ( Ensaio 2-a-2 ou 2-a-3)

O impacto deve ser ensaiado em painéis revestidos para cada cor e categoria de brilho e,
por cada fornecedor, para encomendas > 100 m2.

Os resultados devem ser anotados e arquivados num qualquer tipo de ficheiro.

6-c-2.3 Espessura do revestimento, (2-a-9) (NP EN 1 SO 2360)

A espessura do sistema de revestimento deve ser medida em, pelo menos, nas quantidades de
amostras a seguir indicadas:

Lote () Namero de am(),s@ras Numer_o_méximo de_ arpostras
(escolha aleatoria) rejeitadas admissivel
1-10 todas 0
11 -200 10 1
201 - 300 15 1
301 - 500 20 2
501 — 800 30 3
801 —1.300 40 3
1.301 - 3.200 55 4
3.201 - 8.000 75 6
8.001 — 22.000 115 8
22.001-110.000 150 11

lote: Nimero de pecas de forma e tamanho similares.

Alternativa
Pecas revestidas emm 2oum NUumero de medi¢cdes 1)

1 4
1-3 10
3-10 15
10-30 20
30 - 100 30
>100 2) Por cada 100 acrescentar 10
1) As medigOGes devem ser representativas da area inspeccionada.
2) E recomendavel dividir areas que excedam 1000 m? em pecas de inspec¢do mais
pequenas

E aceitavel um minimo de 80 % da espessura da camada seca em relagéo a espessura da
camada seca exigida.

E aceitavel de 80 a 100 % da espessura da camada seca exigida se a média da espessura
da camada seca for igual a ou superior a espessura da camada seca exigida.

O méximo da espessura da camada seca pode ser trés vezes a média da espessura da
camada seca exigida.
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Os resultados sdo os constantes do quadro seguinte:

Média das espessuras das

Camadas do revestimento Nome camadas secas Notas
Exigida mm Medida nm

REVESTIMENTO(S) PRIMARIOS
1° revestimento

REVESTIMENTO(S) PRIMARIOS
2° revestimento

REVESTIMENTO(S) DE
PROTECCAO DA EXTREMIDADE
DA BANDA

REVESTIMENTO INTERMEDIO
1° revestimento

REVESTIMENTO INTERMEDIO
2° revestimento

REVESTIMENTO SUPERIOR
1° revestimento

REVESTIMENTO SUPERIOR
2° revestimento

ESPESSURA TOTAL NOMINAL DA CAMADA
SECA

Os resultados destas medicdes (valores minimo e maximo) devem ser registados e arquivados em
ficheiro.

6-c-2.4 Brilho, (2-a-10) (NP EN ISO 2813)

Por cada encomenda> 100m2 e por cada fornecedor de cada encomenda, o brilho do
revestimento de cada cor dos produtos acabados deve ser determinado, pelo menos uma
vez.

Os resultados destas analises devem ser registados, evidenciando os valores nominais,
valor maximo a ndo ser excedido, os valores actuais registado se o niamero de turnos
trabalhados.

6-c-2.5 Ponto de orvalho, (2-a-11)

O ponto de orvalho do substrato a ser revestido deve ser determinado uma vez por turno.
Para o efeito, medem-se as temperaturas do ar e do substrato e a humidade relativa do ar.
A partir destes resultados pode calcular-se o ponto de orvalho. A diferenca entre o ponto
de orvalho do ar e a temperatura da superficie do substrato deve ser de, pelo menos, 3 C.
Se o fornecedor do sistema de revestimento permitir uma temperatura inferior entre o
ponto de orvalho e a temperatura do aco, esse facto deve constar de um acordo escrito.

Os resultados destas medidas devem ser anotados e arquivados num ficheiro.

6-c-2.6 Condicdes de cura, (2-a-12).

A temperatura de cura dos produtos no forno deve ser medida, uma vez por semana,
utilizando um aparelho electrénico com trés niveis de altura nos produtos e numa placa de
referéncia.

Os resultados destas medidas (valores maximo e minimo) devem ser anotados e
arquivados num ficheiro.
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6-c-2.7 Ensaio de polimerizacao (2-b-1).

Ensaio a realizar apenas se solicitado pelo cliente ou pelo fornecedor do sistema de
revestimento.

Este ensaio € utilizado para verificar se revestimento polimerizacéo é suficiente. Para cada
fornecedor, o ensaio de polimerizacdo deve ser efectuado em painéis, pelo menos uma
vez por cada turno de 8 horas, para cada cor e categoria de brilho.

Os resultados destas medidas devem ser anotados e arquivados num ficheiro.

6-c-2.8 Aspecto, (2-a-14).

O resultado deve ser inspeccionado de acordo com as exigéncias do cliente.

Lote () NUmero de amqs'_[ras Numer_o_méximo de_ arpostras
(escolha aleatoria) rejeitadas admissivel

1-10 Todas 0
11 -200 10 1
201 - 300 15 1
301 - 500 20 2
501 - 800 30 3
801 - 1.300 40 3
1.301 - 3.200 55 4
3.201 - 8.000 75 6
8.001 — 22.000 115 8
22.001-110.000 150 11

* lote : a encomenda completa de um cliente de uma Unica cor ou parte da mesma que ja
tenha sido revestida.

Os resultados destas medidas (valores maximo e minimo) devem ser anotados e
arquivados num ficheiro.
6-c-2.9 Resisténcia & 4gua em ebulicéo (2-b-3).

Ensaio de resisténcia & agua em ebulicdo deve ser efectuado uma vez por dia em painéis
revestidos para determinar a qualidade e a aderéncia do revestimento.

Os resultados destas medidas devem ser anotados e arquivados num qualquer tipo de
ficheiro

6-c-3. Registos do controlo de qualidade

6-c-3.1 Controlo dos registos do processo de produc¢ ao

Devem utilizar-se paginas numeradas ou um registo em computador - a ser mantido pelo
responsavel pelo laboratorio.

Deve conter as seguintes informacoes:
- ponto de orvalho ,
- capacidade do substrato para receber a pintura
Nota geral: devem ser arquivadas as curvas das temperaturas de secagem e de cura.
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6-c-3.2 Controlo dos registos dos ensaios de revest  imentos por po.

Devem utilizar-se paginas numeradas ou um registo em computador - a ser mantido pelo
responsavel pelo laboratorio.

Deve conter as seguintes informacoes:
- data da producéo;

- referéncia do po utilizado;

- sistema utilizado;

- cor RAL;

- namero do lote;

- nome do fornecedor

- categoria de corrosividade.
Resultados dos ensaios:

ensaio de aderéncia,;

ensaio de impacto;

espessura do revestimento;
brilho, exigido e resultado;
ponto de orvalho e temperatura do substrato;
condicbes de cura;
polimerizacédo (se exigida),
aspecto;

~ N NN NN NN N N N~

resultado do ensaio de resisténcia a gua em ebuli¢éo.

6-c-3.3. Controlo dos registos para produtos acabad  os

Devem utilizar-se paginas numeradas ou um registo em computador - ser mantido no fim
da linha de producéo.

Depois de concluida a producdo deve ser enviada uma cOpia para o responsavel do
laboratério.

Deve conter as seguintes informacoes:

nome do cliente e nimero de identificacdo da encomenda ou do lote;
data da producéo;

referéncia do pé utilizado;

categoria de corrosividade atmosférica na qual o produto ira ser utilizado;
ponto de orvalho do ar na peca;

brilho;

espessura das diferentes camadas do sistema de revestimento;

aspecto;

~ N N NN NN NN N N~

inspeccdo do tom da cor (inspeccao visual para comparar a cor com a cor exigida
pelo cliente).
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ANEXO 6-d AUTO CONTROLO PARAOS APLICADORESDE TIN TAS LIQUIDAS

Os resultados do autocontrolo devem ser anotados e arquivados e facilmente acessiveis ao
inspector.

6-d-1 Equipamento de laboratério para tintas liquid  as

Para poder realizar os ensaios necessarios, o laboratério do aplicador do revestimento
deve dispor, pelo menos, dos seguintes aparelhos e padrdes:

Equipamento Tipo de licenca Quantidade
Instrumento de corte e aparelho

. . Interior + exterior 1
para o método da quadricula
Equipamento para o ensaio de Exterior 1
impacto

Medidores de espessura hiumida Interior + Exterior 1

Medidor da espessura individual
ou jogo de calibradores de Interior + Exterior 2

espessura

Medidor de brilho a 60° Interior + Exterior 1
Equipamento para determinar o Exterior 1

ponto de orvalho
Sondas de temperatura para Interior + Exterior 1*
medicao da temperatura maxima

Aparelho de registo da Interior e exterior
temperatura da peca e tempo de 3 1*
cura com 4 pontos de medigéo (Pode utilizar-se

equipamento exterior)

Solucdes para o ensaio de
polimerizacdo
Equipamento para realizar o
ensaio de agua em ebulicao
*1 Apenas quando for utilizada a secagem forcada ou fornos de cura.

Interior + Exterior 1

Exterior 1

Devem estar disponiveis, cada um dos aparelhos de ensaio uma ficha técnica e instru¢des de
utilizacdo, o numero de identificagdo do aparelho e o certificado da ultima calibracdo e data
respectiva.
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6-d-2. Controlo da qualidade da producéao

O aplicador deve controlar os métodos de produgdo e os produtos. Este quadro constitui uma

sintese dos ensaios exigidos:

Referéncia | Método de ensaio Interior Exterior
6-d-2.1 Ensaio da
a Uma vez por encomenda e | Uma vez por encomenda e
aderéncia por
. 2) por turno por turno
quadricula
6-d-2.2 Ensaio de impacto Uma por sistema num Uma por sistema num
%) painel revestido painel revestido
6-d-2.3 Medicdo da De acordo com o plano de | De acordo com o plano de
6-d-2.4 espessura seca e . .
I ensaios ensaios
hamida
6-d-2.5 Medic&o do brilho’ Uma vez por encomenda | Uma vez por encomenda e
> 100 m2 e por turno por turno
6-d-2.6 Ponto de orvalho Uma vez por turno Uma vez por turno
6-2-2.7 Medicao da Duas vezes por dia paraa | Duas vezes por dia para a
temperatura de temperatura actual temperatura actual
cura (temperatura utilizando um medidor de utilizando um medidor de
da peca V) temperatura da superficie. | temperatura da superficie
6-d-2.8 Ensaio de Uma vez por encomenda e | Uma vez por encomenda e
polimerizacdo por turno por turno
6-d-2.9 Ensaio do aspecto Cada encomenda Cada encomenda
6-d-2.10 Ensaio de
resisténcia a agua Uma vez dia Uma vez dia
em ebulicdo ?

Os ensaios devem ser efectuados, de preferéncia nas pecas da producéo.
Y Na peca
2 Num painel revestido de ensaio

6-d-2.1 Aderéncia, (2-a-1) (ISO 16276-2).
Para cada cor e categoria de brilho e por cada fornecedor, as propriedades de aderéncia
devem ser determinadas em painéis, pelo menos, uma vez por cada turno de 8 horas de
trabalho.
Os resultados devem ser anotados e arquivados num ficheiro

6-d-2.2 Impacto (NP EN ISO 6272-1) (2-a-2 ou 2-a-3) .
Para cada cor e categoria de brilho e por cada fornecedor, o ensaio de impacto deve ser
realizado em painéis revestidos, pelo menos, uma vez por cada turno de 8 horas de
trabalho
Os resultados devem ser anotados e arquivados num ficheiro.

6-d-2.3 Determinacéo da espessura humida (2-a-8).

Durante a aplicacéo do revestimento o aplicador deve determinar a espessura da camada
hamida do revestimento aplicado com um medidor de espessura humida.

Os resultados devem ser registados no gréfico de producao.
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6-d-2.4 Ensaio da espessura do sistema de revestime

2360).

nto seco, (2-a-9) (NP EN ISO

A espessura do sistema de revestimento deve ser medida, nas amostras a seguir
indicadas:

Lote () Numero de amqs;ras NUmer_o_méximo de_ arpostras
(escolha aleatoria) rejeitadas admissivel
1-10 todas 0
11 - 200 10 1
201 — 300 15 1
301 - 500 20 2
501 — 800 30 3
801 - 1.300 40 3
1.301 - 3.200 55 4
3.201 - 8.000 75 6
8.001 — 22.000 115 8
22.001- 110.000 150 11 .

lote : a encomenda completa de um cliente de uma Unica cor ou parte da mesma que ja
tenha sido revestida.

Os resultados destas medidas (valores maximo e minimo) devem ser anotados e
arquivados num ficheiro.

6-d-2.5 Determinacéo do brilho, (2-a-10) (NP EN ISO  2813).

Ensaio a efectuar apenas se exigido pelo cliente.

Para cada cor e por cada fornecedor, o brilho do revestimento dos produtos acabados e
dos painéis revestidos, deve ser determinado, pelo menos uma vez em cada turno de 8
horas,

Os resultados destas analises devem ser anotados num qualquer tipo de registo,
evidenciando o valor nominal e o valor maximo que nao deve ser ultrapassado, os valores
actuais registados e o numero de turnos trabalhados.

6-d-2.6 Determinacéo do ponto de orvalho, (2-a-11).

O ponto de orvalho do substrato a ser revestido deve ser determinado, uma vez por turno,
medindo a temperatura do ar e do substrato, bem como a humidade relativa do ar. A partir
destes resultados pode calcular-se o ponto de orvalho. A diferenca entre o ponto de
orvalho do ar e a temperatura da superficie do substrato deve ser de, pelo menos, 3 C.

Os resultados destas medidas devem ser anotados e arquivados num ficheiro.

6-d-2.7 Medicéo da temperatura de secagem, (2-a-13)

Quando a secagem é feita a temperatura ambiente a temperatura de cura dos produtos
deve ser medida duas vezes por dia com um medidor da temperatura da superficie.

A temperatura do substrato deve ser adequada a temperatura de cura mencionada na ficha
técnica do produto.

Os resultados destas medidas devem ser anotados e arquivados nhum ficheiro.

-85 -



QUALISTEELCOAT Abril de 2010

6-d-2.8 Ensaio de polimerizacéo, (2-b-1).

Este ensaio € efectuado apenas se exigido.

Este ensaio é utilizado para verificar se a polimerizacao do revestimento € suficiente. Para
cada cor, categoria de brilho e para cada fornecedor, o ensaio de polimerizagdo deve ser
efectuado em painéis revestidos, pelo menos uma vez por cada turno de 8 horas.

Os resultados destas medidas devem ser anotados e arquivados num ficheiro.

6-d-2.9 Aspecto, (2-a-14).

Lote () Numero de amqs‘_cras Numer_o'méximo de_ arpostras
(escolha aleatoria) rejeitadas admissivel
1-10 Todas 0
11 - 200 10 1
201 - 300 15 1
301 - 500 20 2
501 — 800 30 3
801 —1.300 40 3
1.301 - 3.200 55 4
3.201 —8.000 75 6
8.001 — 22.000 115 8
22.001-110.000 150 11

* Jote : a encomenda completa de um cliente de uma Unica cor ou parte da mesma que ja
tenha sido revestida.

Os resultados destas medidas devem ser anotados e arquivados num ficheiro.

6-d-2.10 Ensaio de resisténcia a agua em ebulicdo (  2-b-3).

Ensaio de resisténcia a agua em ebulicdo deve ser efectuado uma vez por dia em painéis
revestidos, para todo o sistema para determinar a qualidade e a aderéncia do sistema.

Os resultados destas medidas devem ser anotados e arquivados num ficheiro.

6-d-3. Registos do controlo da qualidade

6-d-3.1 Controlo dos registos do processo de produg ao

Devem utilizar-se com as paginas numeradas ou registo em computador - deve ser
mantido pelo responsavel pelo laboratério.

Deve conter as seguintes informacoes:

/ ponto de orvalho e temperatura do substrato;
/ espessura da camada humida;

/ espessura da camada seca,;

/ condi¢cbes de secagem.

6-d-3.2 Controlo dos registos dos ensaios dos reves  timentos por tinta liquida

Devem utilizar-se com as paginas numeradas ou registo em computador - deve ser
mantido pelo responsavel pelo laboratdrio.
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O registo deve conter 0os seguintes resultados:

- aderéncia;

~ N N N N~~~

ensaio de impacto;

espessura da camada seca (espessura final);
brilho (se exigido);

polimerizacéo (se exigida);

aspecto;

ensaio a agua em ebuli¢éo;

copia do registo dos resultados da produgéo.

6-d-3.3 Controlo dos registos dos produtos acabado S

Devem utilizar-se paginas numeradas ou um registo em computador - ser mantido no fim
da linha de producéo.

Depois de concluida a producdo deve ser enviada uma cOpia para o responsavel do

laboratorio.

Deve conter as seguintes informacoes:

data da producéo das diferentes camadas de revestimento;

referéncia do revestimento utilizado;

cor RAL;

namero do lote;

nome do fornecedor;

nome do produto;

categoria de corrosividade atmosférica na qual o produto vai ser utilizado;

sistema de revestimento utilizado.
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Anexo 7-a HOMOLOGAC}AO DOS SISTEMAS DE REVESTIMENTO POR
TINTAS EM PO

Qualquer empresa pode requerer a atribuicho para um sistema de revestimento. A
empresa requerente deve fornecer a informacéo completa e precisa do esquema e indicar
a Categoria de Corrosividade para a qual o mesmo foi ensaiado. A informacéo a fornecer
deve incluir detalhes das sucessivas camadas de revestimento aplicadas, espessura das
camadas e ficha técnica dos produtos.

Se a QUALISTEELCOAT considerar satisfatérios os resultados dos ensaios e conformes
com a Categoria de Corrosdo em apreco, serd emitida a homologacéo com a referéncia a
Categoria de Corrosdo a que se destina.

7-a.1 Devem ser efectuados os seguintes ensaios para determinar a capacidade do sistema de
revestimento.

brilho (2-a-10);

espessura do revestimento (2-a-9);

aderéncia (2-a-1);

ensaio de impacto (2-a-2 ou 2-a-3);

ensaio de polimerizacéo (2-b-1) (informacao acerca da mistura de solventes);
resisténcia a argamassa (2-b-2);

resisténcia a 4gua em ebulicao (2-b-3);

resisténcia ao nevoeiro salino (2-b-4);

. resisténcia a atmosfera com agua de condensacao constante (2-b-5),
10. ensaio de resisténcia da cor (2-b-7);

11. resisténcia ao envelhecimento acelerado (2-b-8);

12. resisténcia ao envelhecimento natural (Florida) (2-b-9).

CoNorwWNE

Os sistemas de revestimento tém de ser homologados antes de serem aplicados, de acordo com
0s requisitos desta licenca de marca de qualidade até 1 de Janeiro de 2012, antes de serem
aplicados.

O sistema de revestimento por tintas em pd QUALISTE ELCOAT sera ensaiado para
utilizacdo de acordo com as exigéncias da Categoria de Corrosividade requerida pela
empresa.

Quando homologado, sera atribuido ao sistema numero de identificacdo
QUALISTEELCOAT acrescido de "I” para sistemas de re  vestimento para interior e "E” para
sistemas de revestimento exterior, e a Categoria de Corrosividade para a qual o sistema
tenha sido ensaiado “4m”

Os resultados dos ensaios de laboratério destinados a obter a homologacao para outros
sistemas de garantia de qualidade, para os sistemas de revestimento em apreco podem
ser utilizados desde que tenham sido realizados efectuados de acordo com estas
Directivas.

Qualquer modificacdo na formulacdo de um sistema de revestimento, por exemplo, do
ligante (resinas e/ou agentes endurecedores), bem como aditivos, deve ser considerado
como um novo produto, o qual, consequentemente exige uma nova homologac&o
QUALISTEELCOAT. Para além disso, o produtor deve requerer uma nova homologacao
no caso do aspecto visual do revestimento ser alterado (textura ou efeito madeira).
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7-a.2 Concesséo de homologacao para um sistema de r
Para a obtencdo da homologacédo para um sistema de revestimento por p6 se se destinar a
ser utilizado em ambientes especificos, tém de ser efectuados os ensaios de acordo com a

NP EN ISO 12944-2.

evestimento por po

Ambiente
Ensaio

Categorias 1-2
Interior

Categoria 2
Exterior

Categorias 3, 4, 5

brilho

espessura do revestimento

aderéncia

ensaio de impacto

XXX X

ensaio de polimerizacdo

resisténcia a argamassa

resisténcia a agua em ebulicao

resisténcia ao nevoeiro salino

S B I 15d Sl Bl Ko I o

resisténcia atmosfera c/ agua
condensacdo constante

10. ensaio de resisténcia da cor

11. resisténcia ao envelhecimento
acelerado

XX X OPXPXPXPX XX PX]PX

XX X OPXPXIX XXX PX]PX

12. resisténcia ao envelhecimento natural
(Florida)

X
X

Os ensaios tém que ser efectuados em trés painéis metélicos (ensaios mecéanicos) com o
material basico exigido (ensaios de corrosao) na sequéncia da preparacdo adequada da
superficie que tenham sido revestidos pelo aplicador, em cooperacdo com o laboratério
oficial. O valor médio destes trés painéis revestidos € o utilizado como base para a
avaliacédo dos resultados.

Devem ser ensaiadas a seguintes cor:

branco RAL 9010
ou revestimento Mio meio cinzento

Os painéis de ensaio sdo preparados pelo laboratério oficial numa das empresas
aplicadoras escolhida pelo fornecedor da tinta, com base na preparacdo da superficie
efectuada pela empresa aplicadora. A aplicacdo deve ser efectuada em estreita
cooperacdo com o laboratorio oficial que conduzira os ensaios nos materiais revestidos. o
inspector deve estar presente durante toda a operacdo. O inspector escolhe sempre o
tempo de secagem mais baixo entre as camadas subsequentes de acordo com o0s
especificados pelo produtor.

O inspector envia o relatorio dos ensaios para apreciacdo da Associacdo Nacional ou, no
caso de ndo existir associagdo, directamente a QUALISTEELCOAT.

A Comissado Técnica avalia o relatério de ensaio e decide das condi¢cbes de concessdo da
homologacéo.

A homologacédo é concedida desde que os resultados dos ensaios (veja-se Anexo
3-c e 3-d) satisfacam os requisitos.

O produtor do revestimento deve informar a Comissédo qual a mistura de solventes
utilizada no ensaio de polimerizacao.
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No caso de a homologacdo ser recusada devido ao facto de os resultados néo
serem satisfatérios o fornecedor do produto ensaiado sera informado, com todo o
detalhe, das razdes pelas quais a homologacéo ndo pode ser concedida.

Os ensaios 1 a 12 podem ser repetidos, se tal for solicitado.

A homologacdo da resisténcia do sistema ao envelhecimento natural, concedida
temporariamente, serd confirmada no caso de os resultados deste ensaio terem sido
satisfatérios. No caso contrario, a homologacao temporaria sera retirada.

7-a.3 Ensaios de renovacao anual das homologacdes
A qualidade permanente dos esquemas homologados para revestimentos por pé é
ensaiada anualmente através da efectivagcdo dos ensaios n° 3, 7, 8 e nevoeiro salino.
Os painéis sdo colhidos anualmente e preparados utilizando produtos usados pelos
detentores da licenca QUALISTEELCOAT.
O inspector QUALISTEELCOAT colhe as amostras e envia um conjunto de trés painéis
revestidos de amostras extra ao produtor do revestimento, para referéncia.

O relatério dos ensaios deve ser apresentado & QUALISTEELCOAT.

A Comissédo Técnica avalia o relatério de ensaio e decide da renovacéo ou da retirada da
homologacéo.

No caso de os resultados dos ensaios acima mencionados 3, 7, e 8, satisfazerem
0s requisitos a homologacéo é renovada.

Se ndo forem satisfatorios, os ensaios 3, 7 e 8 devem ser repetidos no prazo de um
més em amostras colhidas de um outro lote.

No caso de os segundos ensaios, ndo conduzirem a resultados satisfatorios, a
homologacgéo sera imediatamente retirada. O fabricante do produto ensaiado s6
pode fazer um novo requerimento para a homologacdo ap6s 3 meses da data
retirada da licenca.
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Anexo 7-b . HOMOLOGAC}AO DOS SISTEMAS DE REVESTIMENT O POR
TINTAS LIQUIDAS

Qualquer empresa pode requerer a atribuicho para um sistema de revestimento. A
empresa requerente deve fornecer a informacéo completa e precisa do esquema e indicar
a Categoria de Corrosividade para a qual o mesmo foi ensaiado. A informacéo a fornecer
deve incluir detalhes das sucessivas camadas de revestimento aplicadas, espessura das
camadas e ficha técnica dos produtos.

Se a QUALISTEELCOAT considerar satisfatérios os resultados dos ensaios e conformes
com a Categoria de Corrosdo em apreco, serd emitida a homologacéo com a referéncia a
Categoria de Corrosdo a que se destina.

7-b.1 Devem ser efectuados os seguintes ensaios para determinar a capacidade do sistema de
revestimento.

brilho (2-a-10);

espessura do revestimento (2-a-9);

aderéncia (2-a-1);

ensaio de impacto (2-a-2 ou 2-a-3);

ensaio de polimerizacdo (2-b-1) (informacao acerca da mistura de solventes);
resisténcia a argamassa (2-b-2);

resisténcia a 4gua em ebulicdo (2-b-3);

resisténcia ao nevoeiro salino (2-b-4);

. resisténcia a atmosfera com agua de condensacao constante (2-b-5),
10. ensaio de resisténcia da cor (2-b-7);

11. resisténcia ao envelhecimento acelerado (2-b-8);

12. resisténcia ao envelhecimento natural (Forida) (2-b-9).

CoNor®WNE

O sistema de revestimento por tintas liquidas QUALI  STEELCOAT serd ensaiado para
utilizacdo de acordo com as exigéncias da Categoria de Corrosividade requerida pela
empresa.

Quando homologado, sera atribuido ao sistema numero de identificacdo
QUALISTEELCOAT acrescido de "I" para sistemas de re  vestimento para interior e "E” para
sistemas de revestimento exterior, e a Categoria de Corrosividade para a qual o sistema
tenha sido ensaiado “4m”

determinada”.

Os sistemas de revestimento tém de ser homologados, de acordo com 0s requisitos desta licenca
de marca de qualidade, antes de serem aplicados.

Qualquer alteragcdo na formulacdo dos sistemas de revestimento, por exemplo, (resinas e/ou
agentes endurecedores), bem como aditivos deve ser considerado como um novo produto, o que,
consequentemente, exige uma nova homologagdo QUALISTEELCOAT. Para além disso, o
produtor deve solicitar uma nova homologacdo no caso do aspecto visual do sistema de
revestimento for alterado.

O fornecedor ndo pode utilizar a homologacao para uma superficie polida.

Os sistemas usam um acabamento que utiliza uma cor integral sdo diferentes dos esquemas que
utilizam acabamentos MIO (pigmentos de 6xido de ferro micaceo).

A definicdo das texturas € um assunto a estudar pela QUALISTEELCOAT.
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7-b.2 Concesséo de homologacao

Para a obtencdo da homologacdo para um sistema de revestimento por tinta liquida, se se
destinar a ser utilizado em ambientes especificos tém de ser efectuados os seguintes ensaios de

acordo com a NP EN ISO 12944-2.

_ Ambiente Categorl_as 1-2 Catego_rla 2 Categorias 3, 4, 5

Ensaio Interior Exterior
1. brilho X X X
2. espessura do sistema de revestimento X X X
3. aderéncia X X X
4. resisténcia ao impacto X X X
5. ensaio de polimerizacdo - X X
6. resisténcia a argamassa - X X
7. resisténcia a gua em ebulicdo X X
8. resisténcia ao nevoeiro salino - X X
9. ensaio de atmosfera c/ agua i X X

condensacédo continua
10. resisténcia da cor - X X
11. resisténcia ao  envelhecimento i X X
acelerado
12. resisténcia ao envelhecimento natural

(Florida) - X X

Os ensaios tém que ser efectuados em trés painéis metélicos (ensaios mecéanicos) com o
material basico exigido (ensaios de corrosdo) que tenham sido revestidos em cooperagao
com o laboratério oficial. O valor médio destes trés painéis revestidos conta para a
avaliacdo dos resultados.

Devem ser ensaiadas as seguintes cores:

branco RAL 9010
ou sistema de revestimento Mio cinzento médio

Os painéis de ensaio sdo preparados pelo laboratério de um aplicador escolhido para a
preparacdo da superficie pelo fabricante das tintas. A aplicacdo deve ser executada em
colaboracao com o laboratério oficial onde os ensaios irdo ser realizados.

Os painéis podem ser revestidos noutro local desde que o inspector do laboratério oficial
esteja presente durante toda a operacdo. O inspector escolhe também a temperatura mais
baixa e o tempo de cura mais curtos da gama indicada pelo fornecedor

O inspector envia o relatorio dos ensaios para apreciacdo da Associacdo Nacional ou, no
caso de ndo existir associagdo, directamente a QUALISTEELCOAT.

A Comissdo Técnica avalia o relatério de ensaio e decide acerca da concessdo da
homologacéo.

A homologacao é concedida desde que os resultados dos ensaios (veja-se Anexo
3-c) satisfacam os requisitos.

Para além dos resultados dos ensaios o fornecedor do sistema de revestimento

deve informar a Comissdo qual a mistura de solventes a utilizar no ensaio de
polimerizacéo.
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No caso de os resultados ndo serem satisfatorios o fornecedor do produto ensaiado
sera informado, com todo o detalhe, das razdes pelas quais a homologa¢do ndo
pode ser concedida.

Os ensaios 1 a 12 podem ser repetidos se tal for solicitado.

A homologacéo da resisténcia do sistema ao envelhecimento natural sera confirmada no
caso de os resultados deste ensaio terem sido satisfatérios. No caso contrario a
homologacéao serd retirada.

7-b.3 Ensaios de renovacgao anual das homologacdes
A qualidade permanente dos sistemas homologados para os sistemas de revestimento
com tinta liquida é determinada anualmente através da efectivacdo do ensaio n°® 8,
nevoeiro salino. Os painéis sdo preparados utilizando produtos comercias colhidos pelo
inspector QUALISTEELCOAT durante a inspeccado. Quando as amostras forem colhidas
devem ser preparadas trés painéis de amostras extra para serem enviados ao fornecedor
do sistema de revestimento.

O relatério dos ensaios deve ser apresentado a QUALISTEELCOAT.

A Comissdo Técnica avalia o relatério de ensaio e decide acerca da concessdo da
homologacéo.

No caso de os resultados dos ensaios acima mencionados 3, 7 e 8 satisfazerem os
requisitos a homologacéao é renovada.

Se nédo forem satisfatdrios os ensaios 3, 7 e 8 devem ser repetidos no prazo de um
més em amostras colhidas de um outro lote.

No caso de um segundo ensaio, apesar de tudo, ndo conduzir a resultados
satisfatérios, a homologacdo serd imediatamente retirada. O produtor do sistema
ensaiado sO pode fazer um novo requerimento para a homologacdo apés 3 meses
da data retirada da licenca.

7-b-4 Formacéao
Para que possa ser garantida de qualidade das licencas QUALISTEELCOAT o pessoal
deve voltar a ser treinado dentro de dois anos, a partir de 1 de Janeiro de 2012
(autoformacédo QUALISTEELCOAT)
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Anexo 8-a CONCESSAO DE UMA LICENCA

Durante a inspeccdo, 0 inspector ira verificar os seguintes pontos utilizando um formulario
aprovado pela QUALISTEELCOAT.

8-a.1 Inspeccéo dos materiais de revestimento
O inspector verificard se o aplicador utiliza os sistemas aprovados pela QUALISTEELCOAT (veja-
-se capitulo 7)

8-a.2 Inspeccédo do equipamento de laboratério
O inspector, deve garantir que o equipamento esta disponivel e funcional. Verificard igualmente
que estdo disponiveis todas as normas e instrucoes a utilizar.

8-a.3 Inspeccéao dos procedimentos, producdo e equip  amento

8-a.3.1 Inspeccéao dos equipamentos para ensaios
- Equipamento no laboratério
- Equipamento nas linhas de producao

Veja-se “Autocontrolo” 6 -a, b, ced

8-a.3.2 Inspeccéo do pré-tratamento
Veja-se “Pré-tratamento da superficie”, Anexo 3-c.

8-a.3.3 Controlo dos materiais revestidos
Certos ensaios podem ser efectuados nos produtos acabados mas a maioria dos ensaios deve ser
realizada em painéis de ensaio preparados ao mesmo tempo que a producgéo do lote.

Apenas as pecas que tiverem sido recusadas pelo controlo de qualidade do aplicador devem ser
ensaiadas (todas as pecas prontas para expedicdo sdo consideradas como aprovados pelo
controlo de qualidade do aplicador do revestimento).

O inspector deve efectuar os seguintes ensaios nas pecas revestidas:
- Aspecto (para ensaiar a uniformidade da produgéo)
- Espessura do revestimento
- Brilho (apenas na camada superior)

8-a.4 Inspeccédo dos painéis de ensaio
O conjunto dos ensaios tem que ser efectuado nos painéis de metédlicos que tenham sido
preparados em conjunto com o lote.

- Brilho

- Aderéncia

- Espessura

- Ensaio de impacto

- Ensaio & 4gua em ebulicédo

- Ensaio ao nevoeiro salino neutro

8-a.5 Autocontrolo e registos

O inspector deve verificar se o autocontrolo foi efectuado e, bem assim, se a empresa manteve 0s
registos.

No registo do autocontrolo deve verificar se os resultados registados coincidem com os resultados
dos painéis de ensaio. Por esta razao, todos os painéis de ensaio devem ser guardados, durante
um ano e postos a disposi¢ao do inspector.
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8-a.6 Avaliacao final para atribuicdo da licenca
O inspector envia o relatério da inspec¢cdo ao licenciado geral ou directamente a
QUALISTEELCOAT nos paises onde nao exista licenciado geral.

Os relatérios da inspeccdo sdo avaliados pelo licenciado geral ou pela QUALISTEELCOAT nos
paises onde ndo exista licenciado geral.

Se os resultados da inspeccédo estiverem conformes com 0s requisitos, sera concedida a licenca
para a utilizacdo da marca de qualidade

Se o resultado da inspeccao ndo estiver conforme com os requisitos, o aplicador seré informado
de que a licenca ndo pode ser-lhe concedida naquela altura, explicando-lhe as razbes. O
aplicador deveré aguardar, pelo menos trés meses antes de requerer um novo pedido de licenca.

8-a.7 Inspeccdes de rotina das licengas

ApoGs ter sido concedida a licenca de qualidade a uma empresa, a mesma sera inspeccionada,
pelo menos, duas vezes por ano. As inspeccdes de rotina devem ser realizadas sem aviso prévio
e devem incluir os mesmos itens como se fosse para a concesséo da licenca.

O inspector envia o relatério da inspeccédo ao licenciado geral. Se ndo existir licenciado geral o
relatério é enviado directamente a QUALISTEELCOAT.

Os relatérios da inspeccdo sdo avaliados pelo licenciado geral ou pela QUALISTEELCOAT nos
paises onde nao exista licenciado geral.

Se os resultados da inspeccgédo satisfizerem os requisitos a autorizagcdo para a
utilizacdo da licenca de marca de qualidade continua.

Se os resultados nao satisfizerem os requisitos, deve ser efectuada uma nova
inspecc¢do no prazo de um més (excluidos os dias feriados).

Se a segunda inspeccdo produzir resultados ndo satisfatérios a licenca sera
imediatamente retirada. O aplicador ndo pode fazer um novo pedido para a
obtencao da licenga de marca de qualidade sem que tenham decorrido trés meses.

8-a.8 Utilizacdo do logotipo pelos aplicadores

A utilizacé@o do logétipo deve estar em conformidade com o Regulamento para a utilizacao da
marca de qualidade QUALISTEELCOAT.
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Anexo 8-b CONTROLO DOS DETENTORES DA LICENCA
QUALISTEELCOAT

8-b.1 Generalidades
Uma vez adquirido o direito a utilizacdo do logétipo de marca de qualidade da
QUALISTEELCOAT, a empresa é inspeccionada duas vezes por ano mas ndo mais de
cinco inspeccbes anuais. Estas inspeccbes sdo efectuadas sem aviso prévio e devem
incluir o seguinte:

Inspeccao do laboratério de acordo com 6-a-1,

Verificacdo do pré-tratamento de acordo com 3-c e 6-a-2 e 6-b-2,

Verificacdo dos materiais de sistema de revestimento de acordo com 4-a e 4-b,

Inspecc¢ao dos produtos acabados de acordo com 6.-a-2, e 6-d-2,

Verificacdo dos painéis metalicos revestidos de acordo com 6-c e 6-d,

O ensaio do nevoeiro salino deve ser efectuado, pelo menos, uma vez por ano,

Os painéis de ensaio devem ser arquivados, pelo menos, até ao fim da inspeccéo
seguinte. Os registos devem ser conservados, pelo menos, durante dois anos.

O inspector avalia o relatorio dos ensaios e transmite-o a8 QUALISTEELCOAT que decidira
da renovacdo ou da retirada da homologacao:

No caso de os resultados satisfazerem os requisitos, o direito ao uso da licenca de
marca de qualidade é renovado.

Se ndo forem satisfatérios os ensaios devem ser repetidos no prazo de um més
(descontados os dias ndo uteis)

No caso de um segundo ensaio, apesar de tudo, ndo conduzir a resultados
satisfatérios, a homologacao sera imediatamente retirada. O aplicador do sistema
ensaiado s6 pode fazer um novo requerimento para a homologacéo, decorridos que
sejam 3 meses da data retirada da licenca.

8-b.2 Formacao
Os funcionéarios ligados a garantia da qualidade devem receber nova formacéo pelo menos
de 2 em 2 anos. (QUALISTEELCOAT- formag&o em autocontrolo).
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8-b-3 - Resumo das Directivas

8-b-3.1 Controlo das matérias-primas

Objectivo do ensaio

Tipo de controlo

Frequéncia

Reg

isto

Sistema de
revestimentos

Controlo da

Produtos de
tratamento da
superficie

encomenda

conformidade das
pecas em relacdo a

Em cada expedicéo

Na encomenda

Substratos metalicos

Capacidade dos
substratos para

No registo de

receberem a de controlo
pintura
8-b-3.2 Controlo do pré-tratamento e do revestimen  to
Objectivo do . Categorias de licenca A .
. Métodos - . Frequéncia Registos
ensaio Interior Exterior a g
Banhos de
preparacgao: Andlise X X
desengordurament | Concentracao X X
0, acetinagem, Temperatura X X
x Segundo ~
conversao, etc. especificacio Informacao
Banhos de Andlise X P ou ¢
| Somenracao x| recomendacoes
£40, P do fornecedor
fosfatacdo
Camada de Segundo a
conversao recomendacédo X Informacao
do fornecedor
Condutividade Condutivimetro X X 1 X dia Informacdao
Secagem Adeswp térmico 1x d!a como Curvas ou
ou registador X X adesivo e 1 x .
- adesivo
Cura Registador X X semana com o tarmi
. érmico
registador
8-b-3.3 Controlo dos produtos acabados
jecti Categorias de licenca ) )
Objectlvp do Métodos g_ : ¢ Frequéncia Registos
ensaio Interior Exterior
Para cada
Brilho Valor do brilho X encomenda ou Valores
1 X turno minimo e
Espes_sura do Medida da X X Segundo 6.1.5 maximo
revestimento espessura
Aderéncia Quadrado X X 1 X turno Valor
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8-b-3.4 Controlo dos painéis de ensaio

I . Categorias de licenca . .
Objectivo do ensaio ' . Frequéncia Registos
Interior Exterior
Para cada
Brilho X encomendaou 1
X turno Valores
Espessura do revestimento X X minimo e
Aderéncia X X Para cada maximo
Dobragem X X encomenda
Impacto (somente para 0s X X ou 1Xturno
pos)
Machu X 1 x semana
Agua em ebuli¢cdo 30 min. 120 min.
Para cada
Polimerizacéo X X encomendaou 1
X turno

Nota:

Y segundo as directivas do responsavel pela qualidade

X exigido
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LISTAGEM DAS NORMAS A UTILIZAR NAS DIRECTIVAS QUALI STTELCOAT

NORMAS TITULO Cap. | Anexos
ISO 1461 Hot dip galvanized coatings on fabricated iron and steel articles
- Specifications and test methods 3a2
ISO 2808 Paints and varnishes - Determination of film thickn ~ ess 2-a-9
ISO 2812-1 Paints and varnishes - Determination of resistance  to liquids -
Part 1 - General methods 2.3.6 2-b-6
ISO 3274 Geometrical Product Specifications (GPS) - Surface  texture:
Profile method - Nominal characteristics of contact (stylus)
instruments 6-b-2.3
ISO 5436-1 Geometrical Product Specifications (GPS) - Surface  texture:
Profile method - Measurement standards -
Part 1 - Material Measures 6-b-2.3
ISO 5436-2/AC Geometrical Product Specifications (GPS) - Surface  texture:
Profile method - Measurement standards -
Part 2 - Software measurement standard s (Cor 1:200  6/Cor
2:2008) 6b-2.3
ISO 7724-3 Peintures et Vernis - Colorimétrie - 2-b-8
Partie 3 - Calcul des différences de couleur 2-b-9
ISO 8501-1 Preparation of steel substrates before application of paints and
related products - Visual assessment of surface cle  anliness - 3-c-1
Part 1 - Rust grades and preparation of uncoated st  eel 4-a-1
substrates and steel substrates after overallremov  al of 4-b-4
previous coatings 6-b-2.7
ISO 9223 Corrosion of metals and alloys - Corrosivity of atm ospheres -
Classification la
ISO 9227 Essais de corrosion en atmosphéres artificielles - Essais aux
brouillards salins 2-b-4
EN ISO 8501-3 Preparation of steel substrates before application of paints and
related products - Visual assessment of surface cle  anliness - 3-a-3
Part 3 - Preparation grades of welds, edges and oth  er areas 3-b-5
with surface imperfections 5-b-1
EN ISO 16276-2 Corrosion protection of steel structures by protect ive paint
systems - Assessment and acceptance criteria for th e 2-a-1
adhesion/cohesion (fracture strength) of a coating. 6-c-2.1
Part 2 - Cross-cut testing and X-cut testing 2.2.1 6-d-2.1
EN 13438 Paints and varnishes - Powder organic coatings for galvanized 2-b-2
or sherardised steel products for construction purp oses 2-b-3
AA47 2-b-4
A4.82 2-b-9
A411 2-b-13
B.3.1 3-c-b
53.12 4-b-4
EN 15773 Industrial application of powder organic coatings t o hot dip
galvanized or galvanized or sherardised steel artic ~ les (duplex
systems - Specifications, recommendations and guide lines 4-b4
NP EN ISO 1514 Tintas e vernizes - Painéis normalizados paraensai o 2.
NP EN ISO 2360 Revestimentos néo condutores sobre metais de basen  do
magnéticos - Medicdo de espessura do revestimento - Método 6-c-2.3
das correntes de Foucault 6-d-2.4
NP EN ISO 2409 Tintas e vernizes - Aderéncia pelo método da quadri  cula 2.2.1 2-a-1
NP EN ISO 2810 Tintas e vernizes - Envelhecimento natural dos reve  stimentos.
exposicdo e avaliagdo 2-b-9
NP EN ISO 2813 Tintas e vernizes - Determinacao do brilho especula  r dos 2-a-10
revestimentos por pintura ndo-metalicos a 20°, 60° e 85° 2-b-8
2-b-9
6-c-2.4
6-d-2.5
NP EN ISO 3231 Tintas e vernizes - Determinacdo da resisténciaaa  tmosferas
humidas contendo diéxido de enxofre 237 2-b-7
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NP EN ISO 4628-1

Tintas e vernizes - Avaliacdo da degradacéo dosrev  estimentos
- Designacao da quantidade e dimenséo dos defeitos e da
intensidade das altera¢bes uniformes de aspecto -

Parte 1 - Introducéo geral e sistema de designacéo

NP EN ISO 4628-2

Tintas e vernizes - Avaliacdo da degradacéo dosrev  estimentos
- Designacéo da quantidade e dimenséo dos defeitos e da
intensidade das alteracdes uniformes de aspecto -

Parte 2 - Avaliacdo do grau de empolamento.

NP EN ISO 4628-3

Tintas e vernizes - Avaliacdo da degradacéo dosrev  estimentos
- Designacéo da quantidade e dimensé&o dos defeitos

os e da intensidade das alteracfes uniformes deas  pecto -
Parte 3 - Avaliacdo do grau de enferrujamento

NP EN ISO 4628-4

Tintas e vernizes - Avaliacdo da degradacéo dosrev  estimentos
- Designacao da quantidade e dimenséo dos defeitos e da
intensidade das altera¢des uniformes de aspecto -

Parte 4 - Avaliacdo do grau de fissuracéo

NP EN ISO 4628-5

Tintas e vernizes - Avaliacdo da degradacéo dosrev  estimentos
- Designacéo da quantidade e dimenséo dos defeitos e da
intensidade das altera¢des uniformes de aspecto -

Parte 5- Avaliacao do grau de descamacéo

NP EN ISO 6270-1

Tintas e vernizes - Determinacao da resisténciaah  umidade -
Parte 1 - Condensacéo continua

N DS ENENSIHSENESESIINENSES IS ENEN RSN
o OO0 0 OO O|T
(¢] ~NOoOOhANOOOIKR~NOOIEA NOOIDHD

NP EN ISO 6270-2

Tintas e vernizes - Determinagdo da resisténciaah  umidade -
Parte 2 - Método de exposicao de provetes em atmosf ~ eras de

perfil de superficie e para a determinacdo do perfi  |de
superficie.. Processo do estilete

condensacéo de agua. 2.35
NP EN ISO 6272-1 Tintas e vernizes - Ensaios de deformacdo rapida (r  esisténcia
ao choque) - 2-a-3
Parte 1 - Ensaio de queda de uma massacomgrande & rea de 6-c-2.2
identacao. 2.2.3 6-c-2.3
NP EN ISO 8502-3 Preparacao de substratos de aco antes da aplicacdo  detintas e
produtos similares - Ensaios para avaliagdo dalimp  ezade
superficies.
Parte 3 - Avaliacdo de poeiras em superficie de a¢ o preparadas
para a pintura (método da fita adesiva sensivel ap  resséo) 6-b-2.7
NP EN ISO 8502-4 Preparacdo de substratos de aco antes da aplicacdo  de tintas e
produtos similares - Ensaios para avaliacdo dalimp  ezade
superficies. Parte 4 - Guia para a estimativadapr  obabilidade de
condensacéo antes da aplicacéo da tinta. 5-a-2
NP EN ISO 8503-1 Preparacao de substratos de aco antes da aplicacdo  detintas e
produtos similares - Caracteristicas de rugosidade de
substratos de aco decapados.
Parte 1 - Especificactes e definicdes para comparad  ores ISO
de perfil de superficie para avaliagdo de superfici  es decapadas 2-a-7
por projeccéo de abrasivos
NP EN ISO 8503-2 Preparacao de substratos de aco antes da aplicacdo  detintas e
produtos similares - Caracteristicas de rugosidade de
substratos de aco decapados.
Parte 2 - Método de graduacao do perfil de superfi  cie de aco 2-a-7
decapado por granalhagem. Processo do comparador.
NP EN ISO 8503-3 Preparacao de substratos de ago antes da aplicacdo  deftintas e
produtos similares - Caracteristicas de rugosidade de
substratos de a¢o decapados.
Parte 3 - Método para calibracéo de comparadores| SO de
perfil de superficie e para a determinacdo do perfi  |de 2-a-7
superficie. Processo do microscépio 6ptico.
NP EN ISO 8503-4 Preparacdo de substratos de aco antes da aplicacdo  de tintas e
produtos similares - Caracteristicas de rugosidade de
substratos de a¢o decapados.
Parte 4 - Método para calibragéo de comparadores| SO de 2-a-7
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NP EN ISO 11125-2

Preparacéo de substratos de aco antes da aplicacdo  de tintas
ou produtos similares - Métodos de ensaio paraabra  sivos
metalicos para decapagem por projec¢ao.

Parte 2 - Determinacdo da distribuicdo granulométr  ica das

particulas. 2.2.6 2-a-6
NP EN ISO 11127-2 Preparacao de substratos de ago antes da aplicacdo  detintas e

produtos similares - Métodos de ensaio para abrasiv. 0s nédo-

-metalicos para decapagem por projeccao.

Parte 2 - Determinacdo da distribuicdo granulométri  ca das

particulas. 2.2.6 2-a-6
NP EN 1SO11341 Tintas e vernizes - Envelhecimento acelerado e expo  si¢do a

radiacao artificial - Exposicédo a radiagdo de arco  de xénon

filtrada. 2-b-8
NP EN ISO 12944-1 Tintas e vernizes - Proteccdo anticorrosiva de estr  uturas de ago 4-al

por esquemas de pintura. 4-a-2

Parte 1 - Introducéo geral 1 4-a-3
NP EN ISO 12944-2 Tintas e vernizes - Proteccdo anticorrosiva de estr  uturas de ago 1l-a

por esquemas de pintura. 1 7-a-2

Parte 2 -Classificacdo de ambientes. 4.1 7-b-2
NP EN ISO 12944-3 Tintas e vernizes - Proteccdo anticorrosiva de estr  uturas de ago

por esquemas de pintura

Parte 3 - Concepcéo e disposicdes construtivas 1
NP EN ISO 12944-4 Tintas e vernizes - Proteccdo anticorrosiva de estr  uturas de ago 3-c-1

por esquemas de pintura. 3-c-2

Parte 4 -Tipos de superficie e de preparagdo de sup  erficie 4-a-2

3 4-a-3

NP EN ISO 12944-5 Tintas e vernizes - Proteccdo anticorrosiva de estr  uturas de ago 1

por esquemas de pintura. 4.1

Parte 5 - Esquemas de pintura 7
NP EN ISO 12944-6 Tintas e vernizes - Proteccdo anticorrosiva de estr  uturas de ago

por esquemas de pintura. 2.3.6

Parte 6 - Ensaios de desempenho em laboratério 2.3.7 2-b-6
NP EN ISO 12944-7 Tintas e vernizes - Protecc¢do anticorrosiva de estr  uturas de ago

por esguemas de pintura.

Parte 7 - Execucao e supervisdo dos trabalhosde p  intura 5-a
NP EN ISO 12944-8 Tintas e vernizes - Proteccdo anticorrosiva de estr  uturas de ago

por esquemas de pintura 1

Parte 8 - Desenvolvimento de especificacbes parao  bras novas

€ manutencdo
NP ISO 15184 Tintas e vernizes - Determinacdo da dureza da pelic  ula pelo

método do lapis 2.2.5 2-a-5
NP EN ISO/IEC Requisitos gerais de competéncia para laboratérios de ensaio e
17025: 2005/AC calibragdo (Cor. 1:2006) 7
NP EN 20105-A02 Téxteis - Solidez dos tintos -

Parte 2 - Escala de cinzentos para avaliacdo daa lteracdo da

cor 2-b-10
ASTM D 2794 Standard test method for resistance of organic coat  ings of

effects of rapid deformation (Impact). 6-c-2.2

Comuns as Directivas QUALICOAT
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