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Qualitats- Prufrichtlinien
Industrielackierung — Pulverbeschichtung

Zweck

Festlegung von einheitlichen Beurteilungskriterien fir den Korrosionsschutz und der
visuellen Beschichtungsoberflachen. Diese Richtlinie gilt fiir die Anforderungen nach
industriellen Beschichtungsoberflachen.

1. Anforderungen
Fir die fachgerechte Durchfiihrung der Lackierung und Pulverbeschichtung
empfehlen wir einen Testdurchlauf, um versteckte Storstellen zu vermeiden, hier
einige wichtige Punkte
- Vermeiden Sie silikonhaltige Trennmittel, schwere Fette etc.
- Ausreichende Ablauf- und Entliiftungsbohrungen
- Keine Anhaftungen von Bohr- und Sagespanen
- Kleine Klebe und Folienreste auf den Bauteilen
- Keine Filzstiftmarkierungen (z.B. Edding)

2. Beanspruchung des Bauteils
Wie werden die Bauteile eingesetzt
- Innenbereich
- Aullenbereich
- Fassadenbereich
- Kustenndhe
- Offshore
- Chemisch belastend
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3. Prifungen an lackierten und pulverbeschichteten Bauteilen

Priifmerkmale

Priifmittel / Priifmethode

Sollwert

Schichtdicke
DIN EN ISO 2360
DIN EN ISO 2178

Schichtdickenmessgerat
Elcometer 465

3-5 Einzelmessungen je
Bauteil ergeben den
Durchschnittlichen
Mittelwert

Je nach Lack bzw.
Pulverlacktyp. Die
Messwerte beziehen sich
auf das jeweilige
Pulverdatenblatt

Gitterschnitt
DIN EN ISO 2409

Mehrschneidegerat
Schneideabstand nach
Schichtstarke

<60pm 1mm
Schneideabstand
<120pm 2mm
Schneideabstand
<250pm 3mm
Schneideabstand

GTO0-1

Glanzgradmessung
DIN EN ISO 2813

Elcometer T48024798-HC
3-5 Einzelmessungen je
Bauteil ergeben den
Durchschnittlichen

Je nach Lack bzw.
Pulverlacktyp. Die
Messwerte beziehen sich
auf das jeweilige

Mittelwert Pulverdatenblatt
Farbabweichungen X-Rite RM 200 Delta E Wert, welcher
Abweichen darf richtet sich
nach dem Pulverdatenblatt,
dieser ist pro Farbton
unterschiedlich
Salzsprihnebeltest nach DIN | Extern Nach Kundenvorgabe
EN ISO 9227
Klimawechseltest Extern Nach Kundenvorgabe

Kugelschlagtest

Erichsen Kugelschlagpriifer

Die Messwerte beziehen
sich auf das jeweilige
Pulverdatenblatt

Erichsentiefung DIN EN ISO
1520

TQC Tiefungspriifer SP4 500

Die Messwerte beziehen
sich auf das jeweilige
Pulverdatenblatt

Dornbiegetest

Erichsen Dornbiegeprifer

Die Messwerte beziehen
sich auf das jeweilige
Pulverdatenblatt
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4. Visuelle Beurteilung der beschichteten Oberfldche
Das folgende Verfahren sollte zur Bewertung von Sichtflachen herangezogen werden.
Eine Betrachtung des Gesamtbauteils zur Erkennung von Oberflachenfehlern soll sich
am spateren Verwendungszweck orientieren und nicht ldnger als 5 s/m? dauern.

Zur Detailbetrachtung sollen generell folgende Betrachtungsbedingungen gewahlt
werden:

- Betrachtungsdauer 2 s/dm? oder max. 10 Sek je Ansicht

- Diffuse Beleuchtung (kein gerichtetes Licht), Tageslichtahnlich (Nordlicht)
- Betrachtungswinkel in der Regel 90° maximal 45° zur Seite

- Beleuchtungsstarke 400-800 LUX

5. Anforderungsniveau / Qualitédtsstufen

a) Flachen mit aulRergewohnlich hohen Anforderungen
(z.B. Badarmaturen, Bedienflachen fir Elektrogerate, Medizintechnik)
Betrachtungsabstand mind. 0,5m; 10 Sekunden

b) Flachen mit hohen Anforderungen
(z.B. Handlauf Gelanderteile)
Betrachtungsabstand mind. 0,8m; 5 Sekunden

c) Standartstufe
Mit dieser Standardstufe werden lhre Auftrage kalkuliert und bearbeitet.
Flachen mit Gblicher Anforderung
(z.B. Gehauseteile fiir Schaltschranke)
Betrachtungsabstand mind. 1,5m; 3 Sekunden

d) Flachen mit geringer Anforderung
(z.B. Stahlbauteile, Tarnsportgestelle — nicht sichtbar ohne Anspruch auf das
optische Aussehen)
Betrachtungsabstand mind. 3m; 3 Sekunden

e) Flachen mit geringer Anforderung
(z.B. nur Korrosionsschutz Grundierung)
Betrachtungsabstand 3m; 3 Sekunden
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6. Betrachtungen Pulverbeschichtung

und Qualitatsstufen

Beurteilungskriterien, Merkmale

Mindestanforderungen

Krater, Blasen und a | Max. 55t. € 0,5mm? pro m?; max. 2 St. < 0,5mm? pro
Einschlisse, Lackfehlstellen 100cm?
b | Max. 15 St. £ 1,0mm? pro m?; max. 5 St. < 1,0mm?pro
cm?
¢ | Max. 30St. £ 1,0mm? pro m?; max. 8 St. < 1,0mm? pro
100 cm?; max. 5 St. £ 1,5mm? pro m?; max. 3 St. <
1,5mm? pro 100cm?
d | Ohne Anforderungen
e | Ohne Anforderungen
Farbpunkte a | Unter Farbpunkten werden Riickstande von
b | Fremdpulver oder anderen Fremdpartikel verstanden.
Bauteile mit Fremdpunkten, die mit unbewaffnetem
Auge in einem Mindestabstand von 1,5m erkennbar
sind, stellen einen Fehler da.
d | Ohne Anforderungen
e | Ohne Anforderungen
Nadelstiche und Poren a | Zuldssig, konnen nicht beeinflusst werden (z.B.
b | kdnnen bei Einpressbolzen vorkommen, wenn diese
¢ | nicht zu 100% sauber eingepresst sind. Dadurch kann
d | sich ein Luftpolster bilden, dass sich bei der
e | Trocknung im Ofen ausdehnt und das Luftpolster nur
durch die Lackflache entweichen kann.)
Farblaufer und a | Bedingt zuldssig (Bei Pulverlack erlaubt, wenn die
Anhaufungen b | Ecken geschlossen sind und der Pulverlack keine
Moglichkeit zum Entweichen hat.)
¢ | Zugelassen, wenn nicht auffallig wirkt
d | Ohne Anforderungen
e | Ohne Anforderungen
Orangenhaut a | fein strukturiert zugelassen
b | Grob strukturiert zugelassen, wenn Schichtdicke
<120um aus konstruktiven oder auftragsbedingten
Vorgaben.
¢ | Ohne Anforderungen
d | Ohne Anforderungen
e | Ohne Anforderungen
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Glanzgradunterschiede Zugelassen, wenn sie innerhalb der nachstehenden

Toleranzen liegen.

Ohne Anforderungen
Ohne Anforderungen

Q|0 |T|w

Bei messtechnischen Bewertungen industrieller
Beschichtungen durch Reflexionsmessung gem. DIN
EN ISO 2813 (60° Messgeometrie) gelten
Ublicherweise folgende Toleranzgrenzen fiir:

e Glanzende Oberflachen: 71-100GE (+/- 10 GE)

e Seidenglanzende Oberflachen 31 bis 70 GE(+/-7GE)
e Matte Oberflachen 0 bis 30 GE (+/- 5GE)

Farbabweichungen Zugelassen, wenn nicht auffallig wirkend,
Referenzbeleuchtung ist das diffuse Tageslicht

(Betrachtungsabstand gem. Erlduterung beachten.)

Q|0 |T|w

Ohne Anforderungen

Eine Messtechnische Bewertung erfolgt in Anlehnung
an die DIN 6175 Tabelle 1 mit der dort aufgefiihrten
Toleranzgrenze von maximal 1,5-fachen Werten der
zugelassenen Farbabweichungen.

Der Zahlenwert des Metamerie-Indexes (nach DIN
6172) von Nachlieferungen gegentiber bereits
bestehenden Beschichtungsauftrdagen sollten bei
Testlichtart A (D 65) den Zahlenwert Delta E nicht
Uberschreiten. Bei verschiedenen Lieferchargen eines
Auftrags sollten die ggf. auftretenden Farbnuancen
nicht mehr als den 2-fachen Wert der DIN 6175
Tabelle 1 festgelegten Toleranzen Uberschreiten.
Werden Bauteile mehrerer Lackchargen miteinander
zusammengefligt, darf die bereits erwdahnte 2-fache
Toleranz beim Vorhandensein von St6l3en,
Gehrungen, Sicken, Zierleisten, Hohlrdumen o.a.
verdoppelt werden.

Schleifriefen Kann vom Beschichter nicht beeinflusst werden (ist
nicht in Arbeitsumfang des Beschichters enthalten);
werden in der Regel bei konventionellen
Pulverlacksystemen ab einer max. Rauigkeit von Rmax
<9um (entspricht Schleifpapier der Kérnung 180 mit

Excenter-Schwingschleifer) abgedeckt.

Qo |T|w
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Untergrundbeschaffenheit
(z.B. Ziehstreifen,
Schweillndhte, Abdriicke,
Strukturen,
fertigungsbedingte mech.
Beschadigungen, Dellen,
Beulen, Kratzer)

Q|0 T |w

Kann vom Beschichter nicht beeinflusst werden.

Anmerkung: ggf. werden UnregelmaRigkeiten erst
nach der Beschichtung auffallig.

7. Abweichende Qualitatsanforderungen sind gesondert zu bearbeiten
Angebote werden in der Regel nach der Optikstufe ,2“ kalkuliert. Der Mehraufwand
fir eine hohere Optikstufe muss bereits bei der Kalkulation bekannt sein.
Gleichlautend muss auch vor Auftragserteilung die gewiinschte Optikstufe schriftlich
fixiert sein. Standardstufe ist Optikstufe ,,2“. Mit dem Auftraggeber soll vor
Auftragsbeginn an den Teilen die Hauptsichtflaichen und Nebensichtflachen definiert
werden. Ebenso ist es sinnvoll Nichtsichtflachen zu bestimmen und jeweils eine
Optikstufe zu bestimmen.

Wie an dem Beispiel verdeutlicht wird, macht es Sinn die Anforderungen genau zu
benennen und die Anforderungen auf das Werkstiick mit dem Kunden (Endkunden)

abzustimmen.

Optikstufe 4
Hauptsichtflachen

WOB Oberflachenveredelung GmbH

Optikstufe 3
Nebensichtflachen

Optikstufe 1
Innenseite
Nichtsichtflachen

\ Optikstufe 2

Nichtsichtflachen
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8. Verpackung
Sofern vom Besteller keine Verpackungsvorschrift vorhanden ist, verpackt die Fa.
Wob Oberflachenveredelung nach bestem Wissen und Gewissen auf zweckmaRiger
Weise.

9. Chemikalienresistenz
Die erforderliche chemische Resistenz ist u.a. produktabhangig und muss daher je
Anwendungsfall und Kenntnis aller Belastungen am besten schon wahrend der
Projektier-Phase zwischen den Vertragspartnern vereinbart werden. Dariber hinaus
sollte zwischen Prif- und Vertragspartnern vereinbart werden.

10. Nachtrégliche Verformung
Wenn eine Nachtragliche Verformung der beschichteten Bauteile stattfindet, muss
die Eignung vor der Serienproduktion auf Originalteile Gberpriift werden, da
Legierung, Vorbehandlung, Biegeradius, Biegeumgebungsbedingungen, Temperatur
und Wandstarke, Schichtdicke, Einbrennbedingungen, Lacksystem, Farbton, Lagerzeit
u.a. das Biegeverhalten beeinflussen, Mikrorisse in der Oberflache kénnen zur
Korrosion fuhren.

11. Maskierungen
Fur alle Flachen, welche an einem Bauteil frei von Farbe sein sollen, miissen in einer
Zeichnung deutlich gekennzeichnet sein. Ohne diese Angaben kann die Fehlerfreie
Bearbeitung nicht garantiert werden.
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