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EL PANEL AISLANTE Y LOS LAMINADOS METALICOS

PRELACADOS: ALGUNAS CONSIDERACIONES

NOTA DE INTRODUCCION SOBRE LOS LAMINADOS PRELACADOS

Isopan con esta lectura proporciona una ayuda destinada los usuarios de sus productos para la correcta
eleccion técnica del modelo.

PANELES ISOPAN

El panel ISOPAN es un producto, producido en continuo, que se constituye por una masa térmicamente
aislante de poliuretano rigido con celdas cerradas de alta densidad o de lana de roca colaborante, con dos
chapas metalicas oportunamente perfiladas; las dos caras del panel se encuentran en contacto con dos
ambientes, talvez sensiblemente diferentes:
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AMBIENTE
EXTERNO
AMBIENTE
INTERNO

CHAPA METALICA MASAAISLANTE CHAPA METALICA

- CARA EXTERNA: en contacto con los contaminantes presentes en la atmosfers, con el viento, con el sol y
con los rayos UV que ademas de aumentar la temperatura de la cara metalica externa, producen una accion
quimico-fisica sobre los revestimientos organicos.

- CARA INTERNA: con temperatura sensiblemente inferior a causa del aislamiento térmico del panel, en
contacto con el ambiente interno en términos de contaminantes debidos a las lineas de produccion, de
condensaciones, de accion de los agentes quimicos utilizados en los lavados o arrastrados por los vapores.

El usuario debe considerar estos aspectos antes de decidir el tipo de panel y sobre todo antes de la eleccion
del tipo de chapa metalica para requerir.
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ELMETAL DELAS DOS CARAS

La eleccion del metal que hay que adoptar debe realizarse sobre la base de algunas consideraciones, cuales la
durabilidad requerida relativa a los ambientes en que se colocara el producto, la esteticidad y la economicidad.

Una amplia gama de placas metalicas se suministran por Isopan:
METALES “DESNUDOS"

1. Aluminio, cobre, acero inox.

METALES REVESTIDOS

2. Acero de zinc en caliente con recubrimiento de zinc, acero zinc-aluminado (ALUZINC), acero prelacado,
aluminio prelacado

LOS LAMINADOS PRELACADOS EN EL PANEL

Los laminados prelacados pueden suministrarse sobre un soporte metalico de acero de zinc en caliente o
sobre aluminio. Algunas consideraciones sobre la capa de lacado que realizaremos después, se refieren a
los aceros y al aluminio. A causa de la elevada demanda de los prelacados sobre acero de zinc, hacemos
referencia a ellos.

PRELACADOS SOBRE ACERO DE ZINC

Los laminados de acero prelacados contribuyen a la mejora de:

- Las caracteristicas estructurales del panel, gracias a la calidad de los aceros que se usan

- La durabilidad del panel, protegiendo la masa aislante y confiriendo al panel y al edificio las caracteristicas
de esteticidad Unicas, como el color.
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BREVE DESCRIPCION DE LA PRODUCCION DE LOS PRELACADOS

El prelacado de las laminas de acero se efectla con el proceso continuo denominado “coil coating”. El soporte
metalico que hay que lacar se constituye por laminas de zinc en caliente (SENDZIMIR) oportunamente
levigados superficialmente o con cubiertas de zinc variables de 100 gr/m2 a 275 gr/m2, segin la utilizacion
final. La cinta de acero se desenrolla sobre la linea continua y la aplicacion del lacado se realiza con rulos
(coater) segun los siguientes pasos:

1. Tratamiento quimicode la superficie, indicado también como capa de conversion; esta capa esindispensable
para proporcionar las caracteristicas de adherencia a los lacados sucesivamente aplicadas y para reducir la
corrosion bajo la pelicula. El tratamiento se efectla sobre ambas caras de la cinta.

2. Aplicacion en himedo del lacado primer anticorrosion, sobre una cara 0 ambas.
3. Coccion del lacado primer en horno alrededor de 240°C.

4. Aplicacion en himedo del lacado de acabado, el esmalte, el top con el color deseado que sera visible en
el panel sobre una sola cara 0 ambas (para las laminas grecadas en las que son visibles las dos caras de la
cinta). En el caso de los paneles serd visible una sola cara en cuanto la otra estd en contacto con la masa
aislante y por lo tanto no visible. Contemporaneamente se aplica el lacado back coat sobre la cara inferior
de la lamina o del lacado top en el caso de una “doble cara”

5. Coccion en horno de los lacados top.
6. Enfriamiento y envolvimiento.
Lalamina prelacadaestalista parala produccion delos paneles o delas chapas grecadas sin otras elaboraciones.

LACADOTOP

LACADO PRIMER
PRETRATAMIENTO

ZINC

ACERO

ZINC

PRETRATAMIENTO

LACADO BACK

PARTE1
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PAINT LAYERS CAN BE APPLIED WITH ONLY ONE CYCLE OF THE PAINTING LINE BY SIMPLY SETTING

THE THICKNESS OF EVERY LAYER.

Prelacado ESTANDAR Prelacado BACK SCHIUMABILE
Utilizacion CHAPAS GRECADAS Utilizacion PANELES

CARA EXTERNA CARA EXTERNA
LacadoTop [N :© 50 | Locadeop (N -: 5
Lacado Primer | |5u Lacado Primer | |5p
Pretratamiento [ NG - | ¢ pretratamiento [ NN - ' ¥
Zinc | | 7-19p Zinc | |7-19
Acero Acero
Zinc | | 7-19 Zinc | ]7-19
pretratamiento. T < 1 brotratamiento T -
Lacado Back | 5-7u () Lacado Back | 571 (")

CARA INTERNA CARA INTERNA
Prelacado DOPPIA FACCIA Prelacado BACK COLOR
Utilizacion CHAPAS GRECADAS Utilizacion CHAPAS GRECADAS

CARA EXTERNA CARA EXTERNA
LacadoTop [ -0 35) ¢ |LecadoTop (N - ::)
Lacado Primer | K Lacado Primer | J5u
Pretratamiento [N - i ¢ Pretratamiento [ -
Zinc | [ 7191 zZinc | |7-19p
Acero Acero
Zinc [ | 7-19 Zine [ | 719
Pretratamiento I - 1 | Pretratamiento T - '
Lacado Back | |57u(*) || Lacado Back |12 ()
LacadoTop R 20 (35) i ()

CARA INTERNA
CARA INTERNA

(*) lacado back coat sin garantia

(**) lacado espumable, garantizada adherencia a la masa aislante
(***) lacado back con color similar al color e la cara externa

(°) 35 micras en alternativa a los 35 de la cara externa

1 micras () corresponde a 0,001 mm
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CARACTERISTICAS DE LOS LACADOS DE COIL COATING

Los lacados que se usan han sido estudiados expresamente para el proceso “coil coating’, se
constituyen por resinas poliméricas, “los unificantes” en la terminologia de los productores, de
reticulacion como la melaminag, varios aditivos, disolventes y en fin los pigmentos colorados.

LACADOS A BASE DE POLIESTER

Loslacados, constituidos por poliéster “oilfree” o resinasaminicas, deben garantizarla durabilidad; por durabilidad
se quiere decir la degradacion de la capa de prelacado y no la perforacion del producto. Los agentes que
determinan la durabilidad son las componentes metedricas como el agua y los sales que contiene, facilitados
en su obra por la accién mecanica del viento (se habla entonces de resistencia a la corrosion). Para lo que se
refiere a la accion de los rayos UV del espectro solar, se habla de foto degradacion. En el caso de prelacados,
la foto degradacion provoca un cambio del color, variaciones de brillo, y en algunos casos, destruccion del
polimero constituyente, fendmeno denominado de oxidacion. Esta accion resulta letal para las caracteristicas
estéticas del producto, en cuanto en fase de proyecto se fijan color, brillo y garantias de durabilidad.

EVOLUCION DE LOS POLIESTERES

Cambiando los componentes del poliéster, los proveedores de lacados para coil coating han mejorado
notablemente en los Gltimos 20 afios la prestacion de los poliésteres estandares y han propuesto nuevas
tipologias:

LOS POLIESTERES CON ALTA DURABILIDAD PS HD

Poliésteres que permiten la mejora de resistencia a los rayos UV y a la corrosion quimica de los poliésteres
estandares.

LOS LACADOS A BASE DE POLICARBON FLUORUROS, PVF Y PVDF

Nuevas resinas han sido introducidas en alternativa a los poliésteres; estas resinas polifluoruratas incrementan
la resistencia a los rayos UV y a los agentes quimicos.

LOS LACADOS CONALTO ESPESOR

Otro mecanismo para contrastar la corrosion quimica y la de los rayos UV es aumentar el efecto barrera de los
lacados, 0 sea aumentar el espesor tradicional de 25 micras. Mayor espesor significa poner una mayor barrera
fisica a la penetracion de los contaminantes; actualmente el espesor estandar es de 35 micras, obtenible con
una sola capa en linea.

Se puede obtener un espesor de 55-60 micras con resinas de nueva generacion
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LOS LACADOS CON EFECTO BARRERA, ELPVC

El producto se conoce con el nombre de Plastisol y se constituye por una dispersion de PVC, polivinilcloruro.
Alcanza espesores elevados de 100 micras hasta 200 y mas; el elevado espesor garantiza un optimo efecto
barrera aunque como mecanismo de resistencia quimica es inferior al PVDF.

LOS PLASTIFICADOS, SKIN PLATE

Los plastificados son aceros revestidos no con lacados sino con film preconstituidos generalmente de PVC y
se aplican en usos externos. Para lo que se refiere a los paneles se aplica a la cara interna; pueden interesar
en caso de fachadas que se someten a lavados continuos o para el elevado valor estético de los acabados
posibles. Se usan mucho en el sector electrodoméstico; ademas se requieren en caso de fachadas internas
sometidas a lavados continuos también con agentes quimicos.

LOS ENSAYOS DE CONTROL SOBRE LOS PRELACADOS

Desde la aparicion de los prelacados y de sus diferentes utilizaciones, se han introducido ensayos de control,
algunos de estos normados. Los ensayos tienen la doble finalidad del control del proceso de produccion y de
las prestaciones de uso.

Algunos ensayos simulan las atmosferas en que el prelacado se usarg, otros son destinados a la utilizacion
final.

ENSAYOS DE CONTROL DEL PROCESO COIL COATING Y DEL PRODUCTO ACABADO

. Resistencia a los disolventes (MEK): evalla |a integridad de la reticulacion del polimetro.

- Adhesion al lacado, impacto, erichsen, cuadricula, pliegue: no debe verificarse aportacion de lacado
después de la aplicacion de cinta adhesiva.

- Diferencia color respecto a un master de referencia: se pone a confrontaciéon una muestra de produccion
y una muestra de referencia en el espectrofotometro; no debe superarse un limite de diferencia de color.

- Fisuracion del lacado: plegado varias veces a la morsa una muestra, se evalUan al microscopio optico las
eventuales figuraciones del lacado.

- Control brillo: para la construccion el brillo suministrado es semibrillante; un instrumento denominado
glossmetro evalUa la muestra.

- «Dureza de la capa de lacado: a través de |apices con dureza del grafito variable se raya la superficie del
lacado hasta dafarla.

TEST DE SIMULACION TEST ESPECIFICOS EN FUNCION DE LA

) ] UTILIZACION FINAL
- Niebla salina (NaCl - spray, agua y sal)

- Niebla salina acética (para soporte de aluminio) - Taber test (resistencia a la abrasi6n)
- Humidistato - Ensayos de cesion
- QUV (resistencia a los rayos UV) - Ensayo de manchas

- Ensayos de resistencia a los disolventes
- Resistencia a los acidos y bases
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LA OFERTA ISOPAN DELOS PRELACADOS

Isopan ofrece a los disefiadores numerosos tipos de aceros prelacados enumerados segun las denominaciones
previstas por la normativa de los prelacados.

LOS PRELACADOS SUMINISTRADOS POR ISOPAN - DENOMINACION NORMATIVA EN 10169-2

NOMBRE SIGLA ESPESORES ESTANDARES p
Poliéster estandar PS 25
Poliéster con alta durabilidad PHD 25
Fluoruros de polivinilideno PVDF 25/35
Resinas PUR-PA alto espesor PUR-PA 50/55
Cloruro de polivinilo - Plastisol PVC (P) 100/200
Cloruro de palivinilo plastificado PVC (F) 100

POLIESTER ESTANDAR - ESPESOR 25 p

Los laminados prelacados con lacado poliéster presentan una capa de lacado de 25 mic totales que incluye 5
mic de lacado primer y 20 mic nominales de esmalte poliéster. Se suministran en una amplia gama de colores
obtenidos con pigmentos cuya estabilidad ha sido ensayada a través de largas exposiciones al exterior, y se
suministran con revestimiento de zinc hasta 200 g/m?2.

Se aconsejan para ambientes rurales y urbanos no excesivamente contaminados, resistencias a la corrosion
de tipo RC2, y para resistencias a los rayos UV de tipo RUV2 (véase la guia a la utilizacion para la eleccién
de los sistemas prelacados).

POLIESTER CON ALTA DURABILIDAD - ESPESOR 25 p

Los laminados prelacados con lacado poliéster con alta durabilidad presentan una capa de lacado de 25 mic
totales que incluye 5 mic de lacado primer y 20 mic nominales de esmalte poliéster modificado. El esmalte
con alta durabilidad tiene una composicién quimica del unificante polimérico que mejora la resistencia a la
corrosion y a la accion de los rayos UV.

Se pueden emplear en atmosferas industriales con resistencia a la corrosion de tipo RC3 y su caracteristica
principal es la resistencia a los UV mejorada respecto al poliéster estandar; se suministran con resistencia
alos rayos UV tipo RUV3. Con los poliésteres HD se combina un revestimiento de zinc minimo de 200 g/m2.
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FLUORUROS DE POLIVINILIDENO PVDF - ESPESOR 25 p

Los laminados prelacados con lacado PVDF polifluorocarbon presentan una capa de lacado de 25 mic totales
que incluye 5 mic de lacado primer y 20 mic nominales de esmalte PVDF.

Para mejorar la resistencia a la corrosion en ambientes espacialmente contaminados, la resistencia a los UV y
la flexibilidad de la capa de lacado, ha sido creado el lacado PVDF completamente diferente de los poliésteres:
gracias a la diferente estructura quimica que no contiene grupo funcionales organicos atacables, los PVDF
representan lo mejor para lo que se refiere a las resistencias de los prelacados. La resistencia a la corrosion
se clasifica como RC4, |a a los rayos UV es de tipo RUV3. Se aconseja una cubierta de zinc minima de 200
g/m2..

FLUORUROS DE POLIVINILIDENO PVDF - ESPESOR 35 p

Los fluoruros de polivinilideno se emplean donde se requiere un efecto barrera importante (como en el caso
de ambientes industriales con elevada concertacion de instalaciones quimicas) y donde sea presente un
elevada exposicion solar; Se aconseja un espesor de lacado PVDF de 35 micras. La clasifica de la resistencia
a la corrosion es RC4, y la resistencia a los rayos UV sube a RUV4 respecto al lacado de 25 micras.

Se aconseja una cubierta de zinc de 275 g/m2.

RESINAS PUR-PAALTO ESPESOR - ESPESOR 50/55 p

Los lacados con alto espesor se constituyen por resinas uretano/aminas adaptas para la aplicacion con alto
espesor en el proceso coil coating, suportadas por una capa de primer con espesor superior a los tradicionales
5 micras.

La resistencia a la corrosion es la mas alta en |a escalera de las categorias previstas por Ia normativa, asi
como la resistencia a los rayos UV. A causa del elevado espesor de los lacados aplicados, se suministra
el acabado gofrado por razones estéticas. El prelacado P HT se usa en ambientes hostiles marinos o
industriales especificos para contaminantes de origen quimica.

PLASTISOL PVC (P) - ESPESOR 100/200 p

El plastisol es un laminado prelacado a base PVC aplicado a través de una emulsion liquida en la linea de coil
coating; el espesor que se suministra normalmente es de 200 micras, pero también esta disponible el de 100
micras. El grande efecto barrera debido al elevado espesor permite el uso en zonas muy contaminadas por
agentes quimicos. El punto débil de este prelacado es la baja resistencia a los rayos UV. Por esta razon su
utilizacion debe evaluarse en correspondencia con los prelacados con altos espesores o el PVDF 35 micras.
A causa del alto espesor del film aplicado se suministra el acabado gofrado.

CLORURO DE POLIVINILO PLASTIFICADO PVC (F) - ESPESOR 100 p

Es un laminado prelacado constituido por un film preconstituido de PVC con espesor de 100 micras, no
es un producto aplicado en linea de coil coating en hiumedo. Su aplicacion se aconseja para los internos,
especialmente para la cara interna del panel cuando hay mucha condensa o lavados especificos de la
superficie de |a cara metalica.

La posibilidad de tener una vasta gama de film preconstituidos, con la garantia de no toxicidad, surgiere el
uso en el sector alimentar, donde hay un contacto (ocasional) con los alimentos.
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GUIA A LA DURABILIDAD DE LOS PRELACADOS

En la eleccion del prelacado se debe considerar el ambiente en términos de eventual corrosion en que se
construira el producto y la posicion geografica por la influencia de los rayos UV. Para evaluar las diferencias
entre los prelacados, el usuario o el disefiador pueden también dirigirse a los resultados de los ensayos
estadisticos de simulacién de laboratorio:

La niebla salina que evalla sobre muestras el formarse de corrosion después de un determinado numero de
horas de permanencia en la cadmara NS;

El QUV que evalla la perdida de brillo y color a causa de los rayos UV.

LA ELECCION DEL PRELACADO EN BASE A LA CORROSION, LA NIEBLA SALINA

TABLARC

TIEMPO MINIMO ANTES DE LA FORMACION DE HERRUMBRE

PRELACADO BL :N c CATEGOREI: :)::égRROSION
Poliéster estandar 25 360 RC2
Poliéster HD 25 360 RC3
PVDF 25 500 RC4
PVDF 35 500 RC4
PUR-PA 50/55 700 RC5
Plastisol 100/200 1000 RCS

Plastificado 500 \

La tabla muestra que pasando de los poliésteres a los PVDF, a los altos espesores y al plastisol se verifica
una constante mejora de los resultados en niebla salina paralelamente a las categorias de resistencias a la
corrosion previstas por la norma EN 10169.

Para mayores aclaraciones se remite a la siguiente tabla:

TABLA RC ext

CATEGORIA DESCRIPCION DE LAS CATEGORIAS CORROSIVAS EXTERNOS
C1 - muy baja
C2 - baja Atmésferas con bajo nivel de contaminacion. Zonas prevalentemente rurales.
C3 - media Atmaésferas urbanas e industrialgs, co_n_taminacién moderada por anhidrido sulfuroso. Zonas de costa
con baja salinidad, de 10km a 20 km desde el mar.

C4 - elevada Zonas industriales y zonas de costa con salinidad moderada de 3km a 10km desde el mar.
CS1 - Muy elevada Zonas industriales y maritimas con elevada humedad y atmosferas agresivas
CS M - Muy elevada Zonas de costa y maritimas con elevada salinidad, de 1km a 3km desde el mar.*

* Para appliciones en Zonas de costa y maritimas, contactar Isopan para analizar la mejor solucion.
M
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Se asignan las categorias corrosivas también para los ambientes internos que hay que tener en cuenta para
la eleccion de la cara metalica interna al panel o de la chapa grecada. En algunos casos el interior de los
edificios puede ser aun mas perjudicial del exterior:

TABLARCint

CATEGORIA DESCRIPCION DE LAS CATEGORIAS CORROSIVAS INTERNOS
C1 - muy baja Edificios calentados con atmosfera limpia: por ejemplo oficinas, tiendas, escuelas, hoteles
C2 - baia Edificios no calentados donde se puede manifestar condensacion: por ejemplo almacenes,
) gimnasios
. Locales de produccion con elevada humedad y con contaminacion del aire: por ejemplo instalaciones
C3 - media S ; . . .
de produccidn alimentar, lavanderias, fabricas de cerveza, industrias lecheras.
C4 - elevada Instalaciones quimicas, piscinas, astilleros navales, de costa del mar.
C51 - Muy elevada ind. Edificios o zonas con condensacion casi permanente y con elevada contaminacion
C5 M - Muy elevada Edificios o zonas con condensacién casi permanente y con elevada contaminacion

LAELECCION DEL PRELACADO EN BASE A LA RESISTENCIA A LOS RAYOS UV, LOS RESULTADOS DEL

Quv

A continuacion se remiten los resultados del QUV, instrumento que acelera la influencia de los rayos UV sobre
muestras de prelacado en términos de retencion del brillo del lacado. Mas bajos son los valores de AE, inferior
es la perdida de la intensidad del color.

TABLAUV

Resistencia UV RETENCION DEL GLOSS Descoloramiento
Poliéster estandar 25 RUvV 2 gloss > 30% dE<5S
Poliéster HD 25 RUV 3 gloss > 60% dE<3
PVDF 35 RUV 4 gloss > 80% dE<2
PVDF 25 RUV 3 gloss > 80% dE<2
PUR-PA 55 RUV 4 gloss > 80% dE<12
Plastisol 100-200 RUvV 2 gloss > 30% dE<5S
Plastificado \ \ \

Se remiten las categorias de resistencia a los rayos UV segun UNI EN 10168S.

CAT. POSICIONAMIENTO GEOGRAFICO
Revestimiento sobre las superficies por el reverso de elementos de construccién externos, para edificios situados cerca
1 de grandes lagos o al mar las radiaciones pueden ser mas intensas a causa de la reflexion por parte de la superficie del
agua
2 Zonas situadas al norte de alrededor de 42° de latitud y a una altitud no mayor de 9S00 m.
3 Zonas situadas al sur de alrededor de 42° de latitud y al norte de alrededor de 37° de latitud, con una altitud no mayor de
S00m
4 Zonas situadas al sur de alrededor de 37° de latitud. Todas las zonas con altitud mayor de SO0 m.
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TABLA DE PRESTACIONES

Sobre la base de las caracteristicas del ambiente externo, del ambiente interno y de la posicion geografica se
llega a las diferentes clases de Resistencia a la Corrosion y Resistencia a los rayos UV indicadas anteriormente.

En la siguiente tabla de prestaciones se puede observar la colocacion de los diferentes tipos de prelacados en

base a sus clases de resistencia.

PARTE 3

'y
RCS = Thick
. , icker
Plastisol 200 = paints
Plastisol 100
S RC4
.g PVDF 35
3
S PVDF 25
r RC3
2 Polyester HD 25
H
2
H RC2
Polyester 25
L
RUV2 RUV3 RUV4

Resistencia a los rayos UV
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PROCEDIMIENTO GUIADO PARA LA ELECCION DEL

TIPO DE PRELACADO

<
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La finalidad de este procedimiento guiado es de suministrar las lineas guias para cumplir la eleccion correcta
del tipo de prelacado entre los disponibles en base a las necesidades y a las caracteristicas de proyecto de
durabilidad. El procedimiento se estructura en una serie de preguntas oportunamente formuladas para llevar
el disefiador o el usuario a la eleccion del mejor tipo de prelacado segun las prestaciones de durabilidad que
se quieren obtener.

El disefiador debe conocer los siguientes datos:

- Ambiente externo (nivel de contaminacion)

- Ambiente interno (humedad, presencia de sustancias quimicas)

- Distancia desde el mar

- Altura sobre el nivel del mar

- Latitud

Segun las respuestas, el disefiador o el usuario deben obtener los siguientes codigos:

- RC est (resistencia a |a corrosion en el ambiente externo)
- RC int (resistencia a la corrosion en el ambiente interno)

- RUV est (resistencia a los rayos UV en el exterior)

- RUVint (resistencia a los rayos UV en el interior)

1. CUALES SON LAS CARACTERISTICAS DEL PRODUCTO EN PROYECTO?

Se necesita conocer todas las caracteristicas del producto en examen, sobre todo para lo que se
refiere la entidad de intervencion, la utilizacion de los paneles y/o laminas en fachada y/o cubierts, la
destinacion de uso, eventuales instalaciones de acondicionamiento y emisiones.

Igual importancia tienen ademas las condiciones del ambiente externo y la posicion geografica del
fabricado.

Ejemplo: nave industrial de 20.000 mgq, uso de paneles aislantes en fachada y cubierta. Interno acondicionado,
ninguna emision. Destinacion de uso: almacén de tejidos, materiales textiles. Ambiente externo rural, posicion
geogréfica en el ayuntamiento de Casalmaggiore (CR).

14
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2. EN CUAL DE LAS SIGUIENTES ATMOSFERAS CODIFICADAS SE ENCUADRA EL AMBIENTE EXTERNO?

TABLA RC ext

CATEGORIA DESCRIPCION DE LAS CATEGORIAS CORROSIVAS EXTERNOS <
. ]
C1- muy baja E
C2 - baja Atmosferas con bajo nivel de contaminacion. Zonas prevalentemente rurales. E
C3 - media Atmaésferas urbanas e industriales, contaminacion moderada por anhidrido sulfuroso. Zonas de costa
con baja salinidad, de 10km a 20 km desde el mar.
C4 - elevada Zonas industriales y zonas de costa con salinidad moderada de 3km a 10km desde el mar.
CS1 - Muy elevada Zonas industriales y maritimas con elevada humedad y atmoésferas agresivas
CS M - Muy elevada Zonas de costa y maritimas con elevada salinidad, de 1Tkm a 3km desde el mar.*

* Para appliciones en Zonas de costa y maritimas, contactar Isopan para analizar la mejor solucion.

A cada atmosfera codificada indicada en la tabla, caracterizadas por diferentes niveles de contaminacion y
distancia del mar, corresponde un diferente grado de resistencia a la corrosion en ambiente externo.

Ejemplo: un edificio situado en atmosfera C2 debera tener una resistencia de grado RC2.

3.COMO SE ENCUADRA EL AMBIENTE INTERNO DEL FABRICADO EN RELACION A LAS ATMOSFERAS

CODIFICADAS?

TABLARC int

CATEGORIA DESCRIPCION DE LAS CATEGORIAS CORROSIVAS INTERNOS
C1 - muy baja Edificios calentados con atmosfera limpia: por ejemplo oficinas, tiendas, escuelas, hoteles
C2 - baja Edificios no calentados donde se puede manifestar condensacion: por ejemplo almacenes, gimnasios
C3 - media Locales de p:jroduccién con e]evada humedad/g con cpntaminacic’)n de! aire: por ejemplo instalaciones
e produccién alimentar, lavanderias, fabricas de cerveza, industrias lecheras.

C4 - elevada Instalaciones quimicas, piscinas, astilleros navales, de costa del mar.

C51 - Muy elevada ind. Edificios o zonas con condensacion casi permanente y con elevada contaminacion

C5 M - Muy elevada Edificios o zonas con condensacitn casi permanente y con elevada contaminacion

A cada atmosfera codificada indicada en la tabla, caracterizadas por diferentes niveles de contaminacion,
condicionamiento y condensacion, corresponde un diferente grado de resistencia a la corrosion en ambiente
interno.

Ejemplo: un edificio situado en atmosfera C1debera tener una resistencia de grado RCT.
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4.EN RELACION A LA RADIACION SOLAR, EN CUAL DE LAS SIGUIENTES CATEGORIAS SE COLOCAEL
FABRICADO?

Revestimiento sobre las superficies por el reverso de elementos de construccién externos, para edificios situados
cerca grandes lagos o al mar las radiaciones pueden ser mas intensas a causa de la reflexion por parte de la
superficie del agua.

Zonas situadas al norte de alrededor de 42° de latitud y a una H no mayor de 9S00 m

Zonas situadas al sur de alrededor de 42° de latitud y al norte de alrededor de 37° de latitud, con una H no mayor de
900 m

Zonas situadas al sur de alrededor de 37° de latitud. Todas las zonas con H mayor de SO0 m.

Como se observa en la tabla, para una correcta evaluacion se necesita conocer con precision la colocacion
geografica del fabricado. A cada categoria correspondera un diferente grado de resistencia a los rayos UV.

Ejemplo: un edificio colocado en Casalmaggiore (CR) con latitud al norte del 42° paralelo y a una altitud
inferior a los 900 m (zona 2), deberéd poseer un grado de resistencia RUV2.

5. EN RELACION A LA RADIACION SOLAR INTERNA, EN CUAL DE LAS SIGUIENTES CATEGORIAS SE
COLOCAEL FABRICADO?

Revestimiento sobre las superficies por el reverso de elementos de construccién externos, para edificios situados
cerca grandes lagos o al mar las radiaciones pueden ser mas intensas a causa de la reflexion por parte de la
superficie del agua.

Zonas situadas al norte de alrededor de 42° de latitud y a una H no mayor de 9S00 m

Zonas situadas al sur de alrededor de 42° de latitud y al norte de alrededor de 37° de latitud, con una H no mayor de
900 m

Zonas situadas al sur de alrededor de 37° de latitud. Todas las zonas con H mayor de S00 m.

Como en la evaluacion anterior, también en este caso se necesita conocer con precision la colocacion
geografica, con especial atencidn en el revestimiento sobre las superficies por el reverso de elementos de
construccion externos y en una eventual proximidad al mar o grandes superficies de agua.

Ejemplo: el edificio colocado en Casalmaggiore (CR) se situa en zona 1; deberd poseer un grado de resistencia
RUVT.
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RESULTADO DEL SCREENING

RC ext
RCint
RUV ext
RUVint

ELECCION EN BASE AL SCREENING: CARA EXTERNA

CARA EXTERNA

Prelacado RUV RC
Poliéster estandar 25 RUV1 RC1
Poliéster estandar 25 RUV2 RC2
Poliéster HD 25 RUV3 RC3
PVDF 25 RUV4 RC4
PVDF 35 RUV4 RC4
PUR-PA 55 RUV4 RC5
Plastisol 100 RUV2 RC5

Plastificado - -

RC2
Poliéster estandar 25
RUV2

ELECCION EN BASE AL SCREENING: CARA INTERNA

CARA INTERNA

Prelacado RUV RC
Paliéster estandar 25 RUV1 RC1
Poliéster estandar 25 RUV2 RC2

Poliéster HD 25 RUV3 RC3
PVDF 25 RUV4 RC4
PVDF 35 RUV4 RC4

PUR-PA 55 RUV4 RCS

Plastisol 100 RUV2 RCS
Plastificado - -
RC2

Poliéster estandar 25

RUV2
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LA ELECCION DEL COLOR DE LOS PRELACADOS

CUANDO ELEGIREL COLOR

Aunque el disefiador ya tiene la idea del color que hay que aplicar al producto de construccion, se aconseja
leer antes la guia al uso de los prelacados y elegir el tipo de prelacado de aplicar, y finalmente el color.

QUE COLORELEGIR

Muchos colores no se obtienen con algunos ciclos de prelacado porque los relativos pigmentos no son
compatibles con unos unificantes de los lacados.

PROCEDIMIENTO DE ELECCION

La eleccion se puede realizar:

1. en base a las tablas color presentes en los catalogos Isopan;
2. enviando una muestra del color que se desea a Isopan.

El productor del lacado realizara el color y enviara el resultado al usuario que debera aceptar o no el resultado.
La muestra sera la Unica referencia del suministro.

Antes de la eleccion final se debe considerar que los colores intensos se deterioran antes de los colores
pastel.

Considerado lo anteriormente dicho, el disefiador debe evaluar también las diferencias de color que sufrira el
producto y las relativas variaciones de brillo, siguiendo las indicaciones de los proximos parrafos.
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LA DIFERENCIA DEL COLOREN EL TIEMPO

En la eleccion del color se necesita considerar que en funcion del prelacado adoptado se verifican las
siguientes variaciones de color (AE) en el tiempo.

Estas variaciones se basan sobre la experiencia y por lo tanto no constituyen garantia

PARTE S

Una distincion instrumental para clasificar los colores claros, medios, oscuros, intensos y metalizados se
suministra por la siguiente tabla, in que se remiten las coordinadas color leidas al espectrofotémetro.

TABLA DE CLASIFICACION Y ASIGNACION DEL COLOR

CLASIFICACION COLORES EN BASE AL COLOR

C<10 Clase1
10=sC=s20 Clase 2
L>80 20=C=<30 Clase 3
C>30 Clase 4
C<25e
<3<+ (o Clacslu.::ierior]
-5<b<+25
60<L=80 C<25e
15<a<#+15 (o CI:sIaes:si:erior]
5<b<+25
C=z230 Clase 4
C<29 Clase 3
L=60 Cz29 Clase 4
Clase1 COLORES CLAROS
Clase2 COLORES MEDIOS
Clase3 COLORES OSCUROS
Clase 4 COLORES ESPECIALES
Clase5 COLORES METALIZADOS
Donde-
C=(@2+b2) %

A, b, C representan las coordinadas colorimetricas leidas por el espectrofotémetro
L representa el componente luminico del color

En las siguientes tablas se puede determinar la variacion de color AE en relacion a la posicion geografica y al
tipo de color.
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AE COLOR - NORTE DEL 42° PARALELO

CLAROS, MEDIOS, OSCUROS
Poliéster - 8 - »
Poliéster HD <3 Z - Z
3 [qV)
= PVDF 25 <3 <3
wtensosymeratizavos |
Poliéster - » - »
: g S
Poliéster HD <3 Z - Z
N n
PVDF 25 <3 -
cuarosymenos [T
Poliéster <5 @
Poliéster HD <3 Z
n
PVDF 25 <3
oscuros I
:- Poliéster >5 8
Poliéster HD <3 Z<Zt
n
PVDF 25 <
wrensosymerauzavos |
Poliéster metallizzati - »
o
Poliéster HD <3 Z
PVDF 25 <3

AE COLOR - SURDEL 42° PARALELO

cLanos, elos, oscuros [T
: 8

Poliéster
Poliéster HD - z
= PVDF 25 <3
A rensosymenauzavos
Poliéster - »
o
Poliéster HD - Z
PVDF 25 <3
L]
cLaros, Mepios, oscuros [
Poliéster - »
o
Poliéster HD <3 1<Z(
- PVDF 25 <3
4 wrensosymerauzavos
Poliéster - »
o
Poliéster HD <3 Z
PVDF 25 <3

Ejemplo: para un fabricado situado a Reggio Emilia (al Norte del 42° paralelo y a 58 sobre el nivel del mar)
un prelacado de PVDF con color metalizado puede tener un AE con una valor no mayor de 3, después de un
periodo de 2 afios de correcto uso.
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LA RETENCION DEL GLOSS EN EL TIEMPO

Los prelacados se suministran con diferentes niveles de gloss (brillo).

Para el externo en el sector de la construccion se suministra generalmente un brillo del lacado en el intervalo
denominado por la normativa bajo brillo satinado, en el lenguaje coman semibrillante.

PARTE S

Los valores estandares del gloss varian de 25 a 35 unidad gloss con angulo de incidencia de 60°. En el
tiempo y en funciodn del prelacado elegido y de la posicion geografics, el brillo sufre una variacion denominada
retencion del gloss: mas es alto el valor de la retencion, inferior es la variacion estética del lacado.

A seguir se indican las retenciones gloss en funcién del tipo de prelacado y de la posicion geografica después
de un numero de aflos como indicado anteriormente con los colores:

RETENCION GLOSS - NORTE DEL 42° PARALELO

CLAROS, MEDIOS, OSCUROS

Poliéster - _

(%) %)
’ g g
Poliéster HD =50 Z - Z
[ o n
o PVDF 25 >80 >80
o
[ INTENsos Y METALIZADOS .
Poliéster - » - »
ié 12 z%)
Poliéster HD - Z - Z
N )
PVDF 25 >80 -
CLAROS Y MEDIOS
Poliéster >30 8
Poliéster HD 250 z
n
PVDF 25 >80
OSCUROS
Poliéster <30 @
Poliéster HD 250 Z
)
PVDF 25 >80
INTENSOS Y METALIZADOS -
Poliéster - 8
Poliéster HD > 50 z
PVDF 25 >80
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RETENCION GLOSS - SUR DEL 42° PARALELO
CLAROS, MEDIOS, OSCUROS

Poliéster

Poliéster HD -

5ANOS

PVDF 25
INTENSOS Y METALIZADOS

Poliéster

>900m

[\
! ©
o

5AN

Poliéster HD -

PVDF 25
CLAROS, MEDIOS, OSCUROS

Poliéster

v
! @
o

Poliéster HD >50 i<Z(
(] n
g PVDF 25 >80
H  wrensosymerauzavos
Poliéster - »
o
Poliéster HD 250 z
o
PVDF 25 >80

Ejemplo: para un fabricado situado a Reggio Emilia (al Norte del 42° paralelo y a 58 sobre el nivel del mar)
un prelacado de PVDF con color metalizado puede tener un valor de retencion del gloss no inferior de 80,
después de un periodo de 5 afios de correcto uso.

Para la clasificacion de los colores (claros, medios, oscuros, metalizados] se remite a la “Tabla de clasificacién
y asignacion del color” a pagina 19.

22



AW

ISOPAN

INSULATING DESIGN

REMATERIAS

EXTERNO INTERNO

En el caso de rematerias las dos partes de la remateria (la parte externa y la parte interna) tienen mas o menos
la misma temperatura. Hay que tener en cuenta que la parte interna tendra temperaturas elevadas durante el
dia y bajas 0 muy bajas durante la noche.

Resulta evidente que el fendmeno que hay que evaluar es lo de las condensaciones que se realizan en
contacto con la cara interna de la chapa, condensaciones que pueden contener eventuales contaminantes
presentes en el interior.
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INFLUENCIA DEL REVESTIMINETO DE ZINCEN LOS
PRELACADOS

El deterioramiento del espesor de los lacados en las partes planas es asi lento en el tiempo que pueden pasar
decenas de afios antes que la corrosion alcance a la capa de zinc; seria por lo tanto suficiente la minima capa
de zinc para asegurar la suficiente durabilidad del producto, o sea la no perforacion también en los ambientes
mas contaminados.

En realidad se pueden encontrar:

- Elecciones equivocadas del tipo d sistema de lacado que causan un deterioramiento mas rapido de la capa
de lacado con el alcance de la capa de zinc por parte de los agentes contaminantes y principio anomalo del
consumo de zinc (oxidacion);

- Anomalias del transporte y del almacenamiento del prelacado con estancamiento de agua y penetracion a
través de los lacados (blistering);

- Fisuracion que se crea en los pliegues debidos al perfilado

/4

Ejemplo de

oxidacion sucesiva
Ejemplo de aun fenomeno de
blistering blistering

Resulta evidente entonces que la capa de zinc asume un papel importante en relacion a los ambientes: si se
elige el prelacado sobre la base de la contaminacion de los ambientes se tiene que prever una capa de zinc
valida.

Por esta razon Isopan propone, para cada sistema de lacado, una adecuada capa de zinc:

Revestimiento de zinc
(espesorigual entre las dos caras)

Revestimiento de zinc

Prelacado (suma de las dos caras)

g/m? microns g/m? microns
Poliéster estandar 25 100/150 (*) 14/21 50/75 7/1
Poliéster HD 25 100/150 (¥) 14/21 50/75 7/
PVDF 25 200 28 100 14
PVDF 35 200 28 100 14
PHD e PVDF PUR-PA 55 275 38 137 19
Plastisol 100 200 28 100 14
Plastificado 100/150 14/21 50/75 7/M

(*) en actualizacion
24
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LOS PRELACADOS YEL CONTACTO CONLOS

ALIMENTOS

El prelacado de los metales se efectla con lacados que contienen ademas de las resinas poliméricas,
reticulantes, pigmentos colorados, disolventes, aditivos varios.

Muchos de los componentes organicos se eliminan o se transforman de forma permanente en los hornos de
coccidn de las lineas de coil coating, otros permanecen en la estructura reticulada del lacado seco.

Algunas componentes de los lacados se pueden considerar no deseados si encontrados en el alimento con
el que entr6 en contacto (por ejemplo los pigmentos colorados).

Por esta razon, cuando el panel se emplea en el sector de la construccion alimentar, se deben tener presentes
algunas reglas fundamentales:

REGLA N°1

El contacto con el alimento tiene que ser ocasional y no continuo, no es posible dejar un alimento liquido o
solido en contacto continuo con una superficie prelacada y después destinarlo a uso humano.

REGLAN°2

En el caso en que el prelacado se use para un contacto ocasional con los alimentos, como algunas camaras
frigorificas o mataderos, el disefiador se debe asegurar que el prelacado empleado no deja sus componentes,
y debe superar los ensayos de cesion normados.

Ademas el disefiador puede tener la garantia que los lacados no contienen pigmentos téxicos, garantia que el
proveedor del lacado emite bajo solicitud.
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