zan Dok.- Nr.: | WN-ISAT-0036
wee’ Werksnorm Datum: 05.03.2026
IMA SCHELLING Korrosionsschutzspezifikation fiir Bauteile aus Stahl | Yerson:  |B

GROUP Seite: 1 von 20
Die in dieser Werksnorm definierten Vorgaben und Bestimmungen legen die
korrosionstechnischen Qualitatsmerkmale fir die Konstruktion und die gesamte
Herstellungskette von metallischen Halbfabrikaten und/oder Fertigprodukten fest. Dies
geschieht unter Berticksichtigung der Nutzungs- und Schutzdauer des
Korrosionsschutzes sowie der zu erwartenden Beanspruchungen wahrend der
Ausfuhrungs- und Nutzungsphase.
Diese Werksnorm definiert primar die minimalen Grundlagen und Vorgaben zur
kompletten produktionstechnischen Verarbeitung von Nasslacksystemen. Sie definiert

Ziel | Zweck aber auch in Grundztigen die Vorgaben flr andere zur Anwendung kommenden

Korrosionsschutzverfahren, wie z.B. Pulverbeschichten, Verchromen, Verzinken und
Brinieren.

Die in dieser Werksnorm angefiihrten Bestimmungen und Vorgaben sind verbindlicher
Bestandteil aller internen oder externen Bestellungen an Lieferanten.

Sie sind auflerdem als Soll-Vorgaben fir die Prifungen, wahrend der Ausflihrungs-
phase und fir die Abnahme zu sehen, und finden auch Eingang in relevante
Produktionsplane und/oder Protokolle.

Geltungsbereich

Diese Werksnorm gilt im gesamten Unternehmen IMA Schelling Austria GmbH sowie
fur alle internen und externen Lieferanten von IMA Schelling Austria.

Jede Abweichung von Vorgaben in diesem Dokument ist im Vorfeld mit IMA Schelling
Austria-QS zu klaren und von dieser nach entsprechender Bewertung freizugeben.

Inhalt

Vorgaben und Bestimmungen flr die Konstruktion sowie die gesamte
Herstellungskette von metallischen Halbfabrikaten und/oder Fertigprodukten.

Mitgeltende Unterlagen

WN-ISAT-0018
AA-ISAT-0067
AA-ISAT-0161
AA-ISAT-0195
FB-ISAT-0150
PA-ISAT-0126

Name und Datum Name und Datum

Erstellung:

Gunter Rebholz, 04.03.2026 Formale Prifung Qualitatssicherung: | Justine Loser 20.04.2020

Inhaltliche Priifung Prozesspate:

Anton Bereuter 20.04.2020 Freigabe Prozessverantwortlicher: David Bohler 20.04.2020

Verteiler:

d.3 Ersetzte Version:

Dokumentenlink:

d3://d3explorer/GP00049247



d3://d3explorer/GP00049247
d3://d3explorer/GP00030015
d3://d3explorer/GP00029457
d3://d3explorer/GP00029456
d3://d3explorer/idlist=GP00029685
d3://d3explorer/idlist=GP00029861
d3://d3explorer/GP00048951

famax Dok.- Nr.: | WN-ISAT-0036

uess Werksnorm Datum: 05.03.2026
IMA SCHELLING Korrosionsschutzspezifikation fiir Bauteile aus Stahl | Yerson: |8
GROUP Seite: 2 von 20
Inhaltsverzeichnis
1 Grundanforderungen an den Korrosionsschutz ..........cccccceiniiimmnninssses e, 3
2 Erlauterungen zu Schichtdicken nach DIN EN ISO 12944-5 ............cccccovcminiieinnnninesnnnnnns 4
3 Ablauf der Korrosionsschutzarbeiten............ccccovociiiicciniccccnn e 6
4 StahlquUalitat. ..o e 6
5 Gestaltung UNd DESIgN........cciiiiiiiiicciecirrr s ssserr e se s ss s ssssss s e e e s s s s s sssme e e e e sessssssmnneeeessanssssnnnnes 6
6 Vorbereitung Stahlbau.............cciiiiiccccerrrr e s 6
7 KlimabedinQUNQGEN ........coiiiiiiir s s s s s nn s s aane 7
8 Gesundheitsschutz, Arbeitssicherheit und Umweltschutz ............cccceeeeciiiiiiieiieecciinnens 8
9 Planung und Konstruktion — korrosionsschutzgerechte Gestaltung..........c.ccccvcieeeiinns 8
10 (0] o 1= i E=Ted 0 T=T V2T 4 o =T (=Y {0 Lo o S 9
11 Hinweise fiir den Einkauf von Beschichtungsstoffen..........ccccconiiiinniiincinincineenn, 10
12 Applikationsverfahren ... 1
121 NGSSIACKIEIEN ...t e et e e e e e s bbbt e e e e e e e s nbnre s 11
12.1.1 ZWeEISChIChE-SYSIEM ... e 11
12.2 PUIVErbeSChIChEEN ... e e 11
12.3 AT o7 1 0T 14T o TS 11
124 RV 741 31 C=Y o SRS 12
12.5 T 1T =Y o S 12
12.5.1 Vorbehandlung Halbfabrikate und Fertigprodukte .............oovvviiiiiiiiiiiie e 12
12.5.2 Zwischenbehandlung Halbfabrikate und Fertigprodukte ...........cccceveiiiiiiiiiieiiee e, 12
12.5.3 Hauptbehandlung Halbfabrikate und Fertigprodukte ...........ccceeeiiiiiiiiiiie e 13
12.5.4 Nachbehandlung Halbfabrikate und Fertigprodukte ............cccccoooiiiiiiiiee e 13
13 Haftfestigkeit und Prafung.......cccccviiiiniiiic s 14
13.1 GiIttersChNIPIUTUNG ....eeii e e e e e e e s e e e e e e e e aanes 14
14 BeSChriftuNg .....ccciiiiiii i —————— 15
15 Lieferung, Verpackung und Transport.........ccccceiiinimmminnismmnnssnssss s s ssssssss s 15
16 Qualitatsliberwachung ... e 15
17 Giiltige Gesetze, Verordnungen, Normen und interne Vorgaben............ccceoeecnninnnnne. 16
17.1 Nationale Gesetze und VerordnNUNGEN..........cccuuuiiiiiee i e e e 16
17.2 (o] 01T o R PP PP PPPPR PP 16

18 ANNANG ... ———— 17




IMA SCHELLING

GROUP

Korrosionsschutzspezifikation fiir Bauteile aus Stahl

Dok.- Nr.: WN-ISAT-0036

Werksnorm Datum: 05.03.2026

Version: B

Seite: 3 von 20

1

Grundanforderungen an den Korrosionsschutz

Korrosivitats-Kategorie

,C1 mittel“ nach DIN EN ISO 12944-2

Schutzdauer

Bis 15 Jahre

Die Schutzdauer definiert den erwarteten
Zeitpunkt fur eine erste Teilsanierung und ist
mit Erreichen eines lokalen Rostgrades Ri 3
gemal EN ISO 4628-3 definiert.

Die Schutzdauer ist explizit KEINE
,Gewahrleistungszeit*.

Gewahrleistungszeit auf den
Korrosionsschutz

5 Jahre

Nach Ablauf der Gewahrleistungszeit muss der
Korrosionsschutz mindestens folgende
Kriterien nach der Normenreihe EN I1SO 4628
erreichen:

e Rostgrad Ri 0

e Keine Blasen, keine Risse, keine
Ablésungen im Beschichtungsaufbau

Die von ISAT definierten RAL-Farbcodes werden in der IMA Schelling Austria-
Farbcodetabelle WN-ISAT-0018 gelenkt.

Der fir das jeweilige Halbfabrikat und/oder Fertigprodukt gultige RAL-Farbcode
wird in den relevanten technischen Dokumenten angefihrt im Produktionsauftrag
festgehalten und der RAL-Farbcode wird im Bestelltext zum Lieferanten zusatzlich

angefihrt.

Glanzgrade nach vereinbarten Mustern.
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Erlauterungen zu Schichtdicken nach
DIN EN ISO 12944-5

Nach DIN EN ISO 12944-5 ist das Verfahren zur Uberpriifung der Einhaltung von
Sollschichtdicken (Gerate, Kalibrierung, Beriicksichtigung des Beitrages der

Rauheit zum Prifergebnis) zwischen den Vertragspartnern zu vereinbaren.

Die Schichtdickenangaben fiir die jeweiligen Einzelschichten sollten generell als

Sollschichtdicken nach DIN EN ISO 12944-5 deklariert werden.

Definition Schichtdicken

— DFT — Dry Film Thickness — Trockenschichtdicke

Dicke einer Beschichtung, die nach der kpl. (Aus)Hartung einer applizierten

Oberflache verbleibt

— NDFT — Nominal Dry Film Thickness — Nominale (Soll)Trockenschichtdicke
Vorgegebene Schichtdicke fur einzelne applizierte Beschichtungen oder das

applizierte Beschichtungssystem

— MDFT — Maximum Dry Film Thickness — Maximale Trockenschichtdicke
Hdéchste zugelassene Schichtdicke oberhalb der die Eigenschaften einer
Beschichtung oder eines Beschichtungssystems beeintrachtigt sein kénnen.
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Folgende Annahmekriterien sind anzuwenden und in einem Protokoll fir jede
Applikation zu dokumentieren:

— Der arithmetische Mittelwert aller aufgenommener Messwerte der DFT muss
gleich der NDFT sein.

— Alle Einzelmesswerte der DFT mussen gleich oder grof3er als 80 % der NDFT
sein.

— Einzelwerte der DFT zwischen 80 % der NDFT und NDFT sind annehmbair,
vorausgesetzt ihnre Anzahl ist geringer als 20 % der Gesamtanzahl der
Einzelwerte.

— Alle Einzelwerte der DFT mussen kleiner oder gleich als die festgelegte MDFT
sein.

Fir die MDFT gelten die Angaben im Technischen Datenblatt des
Beschichtungsstoffherstellers. Sind im Technischen Datenblatt des
Beschichtungsstoffherstellers keine Angaben enthalten, sollte die MDFT nicht mehr
als das Dreifache der DFT betragen.

Zur Bestimmung der Sollschichtdicke sind an reprasentativen Flachen in statistisch
ausreichender Anzahl Einzelmessungen mit magnetisch oder magnetinduktiv
arbeitenden Messgeraten auf der Grundlage von ISO 2808 auszuflihren. Liegen
Einzelmesswerte unterhalb des zuldssigen Bereichs der Sollschichtdicke, sind
zusatzliche Messungen durchzufihren, um die betroffene Flache fir erforderliche
Nacharbeiten einzugrenzen.

Die Nulleinstellung und Kalibrierung der Messgerate erfolgt auf geschliffenen und
polierten Stahlplatten oder auf den zum Gerat gehérenden Eichnormalen unter
Berlcksichtigung der Bedienungsanleitung des Gerateherstellers.
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Ablauf der Korrosionsschutzarbeiten

Der Ablauf der Beschichtungsarbeiten sollte so weit wie mdglich immer nach den
gleichen Vorgaben und Ablaufen erfolgen. Grundsatzlich sollen die
Korrosionsschutzarbeiten immer nur an einem Arbeitsort bzw. -platz im Werk
durchgefiihrt werden.

Stahlqualitat

Die zur Anwendung kommenden Stahle missen den Bedingungen aus den
Normen DIN EN 10025, DIN EN 10210, DIN EN 10219 oder voll kompatiblen
andern Normen entsprechen.

Gestaltung und Design
Es qilt die DIN EN ISO 12944-3.

Alle Flachen, die einen Korrosionsschutzaufbau erhalten, missen fir die
Korrosionsschutzarbeiten ausreichend zuganglich sein.

Vorbereitung Stahlbau

Es gilt grundsatzlich der Vorbereitungsgrad P1 gemaf DIN EN ISO 8501-3.
Der Vorbereitungsgrad ist vor Beginn der Druckluftstrahlung zu erstellen.

Mechanisch bearbeitete Bereiche wie gefraste Flachen, gedrehte Teile, Gewinde.

Passungen, etc. sind mit entsprechend geeigneten Hilfsmitteln farbfrei zu halten.
Gleichzeitig sind diese dann aber auch vor Korrosion zu schiitzen. Es darf kein
Klebeband als Korrosionsschutz verwendet werden.




IMA SCHELLING

GROUP

Dok.- Nr.. | WN-ISAT-0036
Werksnorm Datum: | 05.03.2026
Korrosionsschutzspezifikation fiir Bauteile aus Stahl | Yerson: |8
Seite: 7 von 20

7

Klimabedingungen

Die klimatischen Bedingungen sind vor Beginn der Druckluftstrahlung zu erstellen
und bis zur ausreichenden Trocknung/Aushartung des Beschichtungsstoffes

aufrechtzuhalten.

Fir Baustellenarbeiten sind die klimatischen Bedingungen gleichermalen

sicherzustellen.

Taupunktabstand

min. 3 °C

Relative Luftfeuchtigkeit

max. 75 %, bei feuchtigkeitshartenden
Beschichtungen min. 30 %

Oberflachentemperatur

+ 5 bis 35 °C

Klima-Dokumentation

Die Klimadaten (Lufttemperatur, relative
Luftfeuchtigkeit, Oberflachentemperatur,

Werks- und Baustellenarbeiten.

Taupunktabstand) sind durch den Unternehmer
mindestens 3-mal taglich zu dokumentieren, dies
unter Angabe der ausgeflihrten Arbeitsschritte,
siehe DIN EN ISO 12944-8, Anhang |. Dies gilt fur
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Gesundheitsschutz, Arbeitssicherheit und
Umweltschutz

Nach DIN EN ISO 12944-1 ist besonders zu beachten:

Es ist die Pflicht von Auftraggebern, Ausschreibenden, Auftragnehmern,
Beschichtungsstoffherstellern, Aufsichtspersonal flr Korrosionsschutzarbeiten und
allen anderen Personen, die an einem Objekt arbeiten, die unter ihrer
Verantwortung stehenden Arbeiten so zu planen und auszufihren, dass weder die
eigene Gesundheit und Sicherheit noch die anderer gefahrdet wird.

Dabei muss jede Partei sicherstellen, dass alle jeweils national vorgegebenen und
gultigen gesetzlichen Auflagen des Landes, in dem die Arbeiten ganz oder
teilweise durchgefuhrt werden, eingehalten werden.

Punkte die besondere Beachtung erfordern sind z. B.:

— Weder toxische noch krebserzeugende Stoffe vorschreiben oderverwenden.
— Emissionen fllichtiger organischer Verbindungen (VOC) verringern.

— MafRnahmen gegen schadliche Einwirkungen von Rauch, Staub, Dampfen und
Larm

— sowie gegen Brandgefahren

— Kaorperschutz, einschliel3lich Augen-, Haut-, Gehér- und Atemschutz

— Schutz von Gewassern und Boden wahrend der Korrosionsschutzarbeiten
— Recycling von Stoffen und Abfallentsorgung

Planung und Konstruktion —
korrosionsschutzgerechte Gestaltung

Die Form von Stahlbauten und deren korrosionsschutzgerechte Gestaltung haben
entscheidende Auswirkungen auf die Durchflihrung und Wirksamkeit der
Korrosionsschutzmaflnahmen. Grundlegende Hinweise werden in DIN EN ISO
12944-3 und DIN EN ISO 1461 in Verbindung mit Beiblatt 1 und DIN EN ISO
14713 gegeben.

Bereits bei der Konstruktion von Stahlbauteilen ist die Erreichbarkeit fiir die
Ausfuhrung, Prifung und Instandsetzung der Korrosionsschutzsysteme zu
bericksichtigen.

Erreichbarkeit bedeutet, dass alle zu applizierenden Flachen von Hand mit
Werkzeugen vorbereitet, beschichtet und geprift werden kdénnen.
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Oberflachenvorbereitung

Fir die Oberflachenvorbereitung gelten die Festlegungen in DIN EN ISO 12944-4
in Verbindung mit ISO 8501 und DIN EN ISO 8503.

Alle zu applizierenden Flachen missen vor dem Beginn der Arbeiten 6l-, fett-,
schmutz-, rost- und staubfrei sein.

Primar hat die Oberflachenvorbereitung immer mittels Druckluftstrahlung mit
trockener und dl-freier Luft zu erfolgen. Dabei ist fir Bauteile aus Metall vor der
Applikation der ersten (Grund)Beschichtung ein Oberflachenvorbereitungsgrad
bzw. Reinheitsgrad Sa 2%z nach DIN EN ISO 12944-4 herzustellen.

Andere Oberflachenvorbereitungsmethoden wie Lésungsmittel, chemische
Reiniger, Sweepen, Eisstrahlen, Hand-Schleifen, Hand-Blirsten, etc., kénnen dabei
auch (punktuell) zur Anwendung kommen, wenn es den Bauteil spezifischen Vor-
gaben erfordern und dabei trotzdem die damit in diesem Absatz gemachten
Vorgaben vollumfanglich und prozesssicher eingehalten bzw. erreicht werden
konnen.

Die Rauheit der Stahloberflache soll folgendem Rauheitsgrad gemaR DIN EN ISO
8503-1 entsprechen:

Rauheitsgrad Strahimittel
Lfein (G)* kantig oder eine Mischung kantig/kugelig
sfein (S) metallisch kugelig

Die mittlere maximale Rautiefe Rys (friiher Rzoi) soll ca. 25 uym betragen.

Far die Prufung des Rauheitsgrades gilt das Vergleichsmusterverfahren nach DIN
EN ISO 8503-2. Die Prifung der Rautiefe kann mit geeigneten Tastschnittgeraten
nach DIN EN ISO 8503-4 erfolgen.

Fir die Anforderung an die Art der Oberflachenrauheit — G oder S — gelten die
Angaben im technischen Datenblatt des Beschichtungsstoffherstellers.

OberflachenvergréRerung: — min. 18 %, gemessen mit Tastschnittgerat
(entspricht mind. Segment 2 der Gritscheibe,
gemessen nach SN EN ISO 8503-4)

— Einzelwerte < 18% sind durch eine
fachkundige Person zu beurteilen.

Staubbelegung: — Staubtest nach DIN EN ISO 8502-3,
unmittelbar vor dem Grundieren gemaf DIN
Fachbericht 28:

e Menge: max. Klasse 2
e Grofle max. Klasse 2
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Im gesamten Fertigungsprozess (Frasen, Sagen, Bohren, etc.) sind keine 6l-, fett-
oder silikonhaltigen Hilfsstoffe zu verwenden. Anderenfalls sind Malinahmen zur
Entfernung dieser Verunreinigungen nach DIN EN ISO 12944-4 vor Ausflhrung
der Beschichtungsarbeiten unumganglich.

Die bei Brennschnittkanten unvermeidbaren Veranderungen der Stahloberflache
(Rauheit, Aufhartung, chemische Zusammensetzung) kdnnen bei Beschichtungen
und Spritzmetallisierung zu Haftungsstoérungen fuhren. Die Herstellung des
festgelegten Vorbereitungsgrades (Reinheit und Rauheit) erfordert dazu dann
gegebenenfalls spezielle Nacharbeiten, die entsprechend auszufiihren sind.

Lackstift-Markierungen etc. missen vor dem Lackieren bzw. Beschichten entfernt
werden.

Antriebswellen sind standardmafig mit Klarlack zu beschichten. Dazu missen die
Antriebswellen vor dem Beschichten kpl. mit Nitro-Verdinnung gereinigt werden
Siehe dazu IMA Schelling Austria-Arbeitsanweisung AA-ISAT-0195.

Hinweise fur den Einkauf von
Beschichtungsstoffen
Beim Einkauf der ausgewahlten Beschichtungsstoffe ist darauf zu achten, dass die

technischen Datenblatter und die Sicherheitsdatenblatter unverzichtbarer
Bestandteil der Lieferung sind.

Die fir die Auswahl der Beschichtungsstoffe zugrunde gelegten Kriterien missen
mit den technischen Datenblattern belegt sein.
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12.1

12.2

12.3

Applikationsverfahren

Nasslackieren

Das Nasslackieren von Halbfabrikaten und Fertigprodukten ist das priméare
Applikationsverfahren fir alle IMA Schelling Austria Halbfabrikate und
Fertigprodukte.

Zweischicht-System

Anforderungen siehe WN-ISAT-0018 - Farbcodetabelle
Grundanstrich:
Schichtstarke: NDFT min. 35 ym

Deckanstrich:
Schichtstarke: NDFT min. 35 um

Schichtstarke gesamt: NDFT min. 70 ym

Pulverbeschichten

Das Pulverbeschichten von Halbfabrikaten und Fertigprodukten kann als
wirtschaftliche Alternative zum Nasslackieren zur Anwendung kommen.

Hauptnorm fur das Applikationsverfahren: DIN 55633

Schichtstarke: NDFT min. 70 ym
Je nach Deckkraft und Geometrie von Halbfabrikaten und Fertigprodukten muss die Schichtstéarke
héher ausfallen.

Verchromen

Das Verchromen wird zur Erhéhung der Verschleil}festigkeit der Oberflachen von
Halbfabrikaten und Fertigprodukten angewendet, auf der spater Kundenteile
transportiert werden.

Hauptnorm fur das Applikationsverfahren: DIN EN ISO 6158

Schichtstarke: laut der jeweiligen Vorgabe der technischen Dokumente
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12.4

12.5

12.5.1

12.5.2

Verzinken

Das Verzinken von Halbfabrikaten und Fertigprodukten dient dem
Korrosionsschutz und wird dort angewandt, wo ein Nasslackieren oder
Pulverbeschichten nicht wirtschaftlich ist. Es kénnen teilweise vorverzinkte Bleche
verwendet werden oder Bauteile nachtraglich verzinkt werden.

Hauptnormen flr das Applikationsverfahren: DIN EN ISO 1461 und 14713
DIN EN 2081

Schichtstarke:  zwischen 6 pm — 25 pm

Brunieren

Das Brinieren von Halbfabrikaten und Fertigprodukten dient zum einen als sehr
leichter Korrosionsschutz und zum anderen zur optischen Veredelung.

Hauptnorm flr das Applikationsverfahren: DIN 50938
Schichtstarke: 1 um

Das Brinieren erzeugt keinen Schichtaufbau, da sich die Oxidschicht nur in der
obersten Stahlschicht bildet und die Eindringtiefe nur ca. 1 um betragt.

Wichtiger Hinweis:

Brinieren von Halbfabrikaten und Fertigprodukten stellt keinen Langzeit-
Korrosionsschutz dar!

Daher darf auf ein nachtragliches Eindlen und/oder eine entsprechende
Verpackung der Teile nicht verzichtet werden!

Vorbehandlung Halbfabrikate und Fertigprodukte

Alle Oberflachen der Halbfabrikate und Fertigprodukte miissen sorgsam und
vollkommen entfettet werden und frei von Zunder, Oxyd oder jeglichen anderen
Fremdstoffen sein. Nur chemisch und metallisch reine Oberflachen garantieren ein
qualitativ hochwertiges Ergebnis.

Zwischenbehandlung Halbfabrikate und Fertigprodukte

Nach jedem Behandlungsgang — auf3er nach dem Entwassern — sind allen
Halbfabrikaten und Fertigprodukte mit frischem Wasser in Standardqualitat
reichlich zu wassern, um Chemikalienverschleppungen zu verhindern und so die
Halbfabrikate und Fertigprodukte fir den nachsten Behandlungsgang
vorzubereiten.
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12.5.3 Hauptbehandlung Halbfabrikate und Fertigprodukte
Die korrekt vorbehandelten Halbfabrikate und Fertigprodukte werden fir mind.
1 — max. 3 Minuten vollstandig in die Brinier-Lauge — meist eine alkalische Lésung
— getaucht und erhalten somit ihren Oberflachenschutz.
Wichtig!
Unter einer Temperatur von 16°C lasst sich nicht mehr korrekt briinieren!
12.5.4 Nachbehandlung Halbfabrikate und Fertigprodukte

Ublicherweise werden die behandelten Halbfabrikate und Fertigprodukte im
HeilRverfahren sofort im Ofen bei etwa 120°C oder mit Heil3luft getrocknet, wenn
sie nicht oder mit kalten Konservierungsmitteln nachbehandelt werden sollen.
Ein Trocknen im Ofen etc. ist nicht erforderlich, wenn mit Entwasserungsdlen
nachbehandelt wird. Mit diesen wasserverdrangenden Korrosionsschutzmitteln
werden die Kapillaren der Oberflache entwassert und sofort in geeigneter Weise
durch Lufttrocknung gegen Korrosion geschiitzt.
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13.1

Haftfestigkeit und Prufung

Folgende Prifungen werden von IMA Schelling Austria akzeptiert bzw.
durchgefunhrt:

Gitterschnittpriifung nach Norm ISO/DIN 2409, ASTM D3359
Schichtdicke mittels Schichtdickenmessgerat
Glanzgrad mittels einer Vergleichsvorlage von IMA

Schelling Austria
Optisch Sichtprufung

Gitterschnittprufung

Beim Gitterschnitt werden sechs parallele Schnitte mit dem genormten Messer
angebracht. Danach sechs weitere Schnitte im rechten Winkel, so dass ein
Quadratmuster entsteht. Bei einer Schichtdicke von 60 — 120 um wird das Messer
mit 2 mm Klingenabstand verwendet.

Das Schnittmuster leicht mehrmals vor- und rlickwarts entlang der diagonalen Linie
abbdursten.

Wenn die Prufung auf einem festen Substrat durchgefihrt wird, kann der Test um
die Klebeband-Abrissprifung erweitert werden. Auf dem entstandenen Quadrat
wird ein Klarsicht- oder ein Kreppklebeband mit einer Klebekraft von 4,3 N/cm? auf
Stahl aufgeklebt. Dieses wird in einer Zeit von 0,5 — 1 Sekunde in einem Winkel
von 60° abgezogen.

Je nach Zustand unterscheidet man eine Gitterschnittklassifizierung von 0 (sehr
gute Haftfestigkeit) bis 5 (sehr schlechte Haftfestigkeit)

Die von SAB vorgeschriebene Klassifizierung liegt bei 0 — 1

Eine zusatzliche Anleitung und eine Produktinformation befinden sich im Anhang.
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Beschriftung

Die Halbfabrikate und Fertigprodukte werden nach den von IMA Schelling Austria
angegebenen Teilenummern mittels Draht-befestigtem Etikett beschriftet. Die Art
der Etiketten betreffend GroRRe oder Eigenschaften wird von IMA Schelling Austria
vorgegeben.

Lieferung, Verpackung und Transport

Fertigprodukte diirfen nur mit vollkommen ausgehartetem Korrosionsschutz
verpackt und geliefert werden!

Die Verpackung zum Transport hat so zu erfolgen, dass eine Beschadigung
wahrend des Transports verhindert wird.

Anlieferung nach IMA Schelling Austria -Verpackungs- und Lieferbedingungen
AA-ISAT-0067 und nach IMA Schelling Austria -AKL Verpackungsvorschrift fur
Kleinteile AA-ISAT-0161.

Qualitatsiiberwachung

Jegliche produktionstechnische Abweichung von dieser Werksnorm muss durch
jeden Lieferanten bei IMA Schelling Austria mit entsprechenden Begriindungen
und-oder Alternativ-Vorschlagen zur Genehmigung und Freigabe eingereicht
werden und dirfen aber in sich gesehen die Leistungsfahigkeit dieser Werksnorm
nicht schwachen.

Die Abweichungen sollen jeweils Uber das IMA Schelling Austria-Antragsformular
fur Sonder-freigabe FB-ISAT-0150 bearbeitet werden.

Wahrend der gesamten Ausfiihrungsphase sind gewisse Arbeitsschritte durch die
QS des Lieferanten laut den Vorgaben dieser Werksnorm zu kontrollieren, zu
prifen und entsprechend zu protokollieren. Dies ist als interne Abnahme zu sehen,
und findet auch Eingang in relevante Produktionsplane und/oder Protokolle.

Zeigt die Kontrolle der jeweiligen Arbeitsschritte, dass die erbrachte Leistung den
Vorgaben entspricht, wird die Fortsetzung der Arbeiten freigegeben.

Zeigt die Kontrolle der jeweiligen Arbeitsschritte signifikante Abweichungen zu den
Vorgaben, sind diese vor der Weiterfihrung der nachsten Arbeitsschritte unver-
zuglich fachgerecht zu korrigieren und es ist dann dafir eine weitere Freigabe fur
die Weiterfuhrung der nachsten Arbeitsschritte durch die QS des Lieferanten zu
erteilen.

Protokolliert werden sollen die gesamten Arbeitsschritte mittels der IMA Schelling
Austria -Prufanweisung PA-ISAT-0126
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17.1

17.2

Gultige Gesetze, Verordnungen, Normen und

interne Vorgaben

Fir Gesetze und Verordnungen gelten immer die letztgtiltigen Ausgaben in der

jeweiligen Landessprache.

Fir Normen, Regelwerke und interne Vorgaben gelten jeweils immer die

letztgiltigen Ausgaben in deutscher Sprache.

Nationale Gesetze und Verordnungen

Nationale Umweltschutzgesetze oder Verordnungen
Nationale Gewasserschutzgesetze oder Verordnungen
Nationale Larmschutzgesetze oder Verordnungen

Normen

DIN EN ISO 12944, 1 -9
DIN EN I1SO 8501-1

DIN EN ISO 8501-2

DIN EN ISO 8501-3

DIN EN ISO 8502-3

DIN EN ISO 8502-4

DIN EN ISO 8503-1

DIN EN ISO 8503-2

DIN EN ISO 8503-4

DIN EN ISO 2808

DIN EN ISO 2178

DIN ISO 19840

DIN EN ISO 4628 ganze Reihe
DIN 55633
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1 SICHERHEITSHINWEISE

«  Vermeiden Sie Feuchtigkeit.
«  Ein Messer ist ein scharfer Gegenstand. Seien Sie im Umgang damit vorsichtig.

2 PRODUKTBESCHREIBUNG

Mit dem CC2000 kénnen Sie die Haftung von Trockenbeschichtungen auf ihrem
Substrat mittels eines Schnittblockes aus 6 bzw. 11 Klingen priifen. Zwei

Schnittserien werden senkrecht zueinander eingeritzt, um ein Muster mit 25 bzw. 100 Quadraten zu erhalten. Der

Gitterschnittbereich wird nach einer kurzen Behandlung mit einer harten Blirste oder einem Klebeband (bei

festen Substraten) ausgewertet (unter Zuhilfenahme einer Tabelle).

3 NORMEN

EN-I1SO 2409, ASTM D3359. Die normgerechte Durchfihrung der Prisfung entnehmen Sie bitte der
entsprechenden Norm.

4 LIEFERUMFANG

Das Set besteht aus Halter mit auswechselbarer Klinge, Pinsel, beleuchteter Lupe und Klebeband.

4.1 Optionales Zubehor

SP3007 Klebeband, eine Rolle, Haftkraft auf Stahl 4.3 N/cm w "
SP3010 Klebeband, Set aus 3 Rollen, Haftkraft auf Stahl 4.3 N/cm

SP3020 Klebeband, eine Rolle, Haftkraft auf Stahl 7.6 N/cm

SP9700 Beleuchtetes VergroBerungsglas 2.5 x "

SP1710 Nylonbdrste fur TQC Gitterschnittprifung

SP1702 TQC Ersatzklinge nach ISO & ASTM, Zahnabstand 1 mm

SP1703 TQC Ersatzklinge nach ISO & ASTM, Zahnabstand 2 mm

SP1704 TQC Ersatzklinge nach 1SO, Zahnabstand 3 mm

SP1705 TQC Ersatzklinge nach ASTM D3359<2009, Zahnabstand 1 mm
SP1706 TQC Ersatzklinge nach ASTM D3359<2009, Zahnabstand 1,5 mm

Lo Tspieso  [sPle91  [[SP1692 | SP1699 [ SP1700 [ SP1693 |
Zihne 6 6 6 11 1 Ohne klinge,
nur Basisgerat
Zahnabstand 1mm /0,032 inch 2mm /0,079 inch 3mm/0,12 1mm/ 1,5mm /
inch 0,039inch 0,059 inch
Gem. Norm 1SO 2409 ASTM 1SO 2409 ASTM 1502409 ASTM ASTM
D3359 D3359 D3359 D3359
<2009 <2009
Schichtdicke fiir 0-60pm /| 0-50pm/  61-120pum / 50-125um  121-250pm  0-50pm/  50-125um
harte Substrate 0-2,4mils | 0-2 mils 2,4-4,8 mils /2-49mils /4,898 0-2 mils /2-4,9 mils
mils
Schichtdicke fiir - 0-60pm / 0-
weiche Substrate 2,4 mils
Ersatzklingen SP1702 SP1703 SP1704 SP1705 SP1706
1QC GmbH D-40721 Hilden T +49(0) 2103-2¢ - E n QC
Nik s-0tto-Strasse 2 Deutschland F +4 2103-25326-29 w Y
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5 VORBEREITUNG

. Stellen Sie sicher, dass die zu priifende Oberfliche fest und unnachgiebig aufliegt.
2. Wadhlen Sie die gewtinschte Klinge aus.
1SO 24009; 1 mm Schnittabstand fir Schichtdicke bis 60 um (harte Substrate)
2 mm Schnittabstand fiir Schichtdicke bis 60 um (weiche Substrate)
2 mm Schnittabstand fiir Schichtdicke von 61 bis 120 um (harte und weiche Substrate)
3 mm Schnittabstand flir Schichtdicke von 121 bis 250 pm (harte und weiche Substrate)
ASTM 3359: 1 mm Schnittabstand fir Schichtdicke bis 50 um
1,5 mm Schnittabstand fiir Schichtdicke von 50 bis 125 pm
3. Stellen Sie sicher, dass die Klingen immer scharf und unbeschédigt sind. Die ISO-Norm empfiehlt, die Klingen
auszutauschen, sobald sich die Spitzen der Schneidezdhne um mehr als 0,1 mm abgenutzt haben.
4. Setzen Sie die gewliinschte Klinge in den Handgriff ein, so dass die Spitzen zur Zugrichtung zeigen (siehe Abb.).
Die Klinge wird mit der roten Schraube befestigt.

mﬁ

Richtig Falsch

6 MESSEN

6.1 Priifmethode

In die Beschichtung wird ein rechtwinkliges Kreuzmuster eingeschnitten, so dass der Schnitt die Beschichtung bis
zum Untergrund durchdringt. Der Widerstand, den die Beschichtung gegen das Abblattern vom Untergrund
liefert, wird nach der unten stehenden Tabelle beurteilt. ;

6.2 Handhabung

1. Ritzen Sie zwei senkrecht zueinanderstehende Schnittmuster
ein, indem Sie mit dem Griff das geeignete Messer (abhéngig
von Schichtdicke und Substrat) durch die Beschichtung bis zum
Unter-grund durch das Substrat ziehen. Sie erzeugen damit den
Gitterschnitt. Das Bild zeigt die korrekte Position des Messers
und die Schnittrichtung.

2. Blrsten Sie das Schnittmuster leicht mit der mitgelieferten -
Biirste mehrmals vor- und riickwérts entlang der a) Position des Klebebandes  b) Position des Klebebandes
di i zum Gitterschnitt kgrz vor dem Abriss vom
iagonalen Linien ab. Gitter

geglattet Zugrichtung __ J"’é,‘-_.
A

3. Wenn Sie die Priifung auf einem festen Substrat
durchflihren, konnen Sie den Test um die
Klebeband-Abrisspriifung erweitern. Das
Klebeband wird parallel zu einer der
Schnittrichtungen auf den Gitterschnitt

e
%
3
R

\ ‘__Einschnitte
"\ Substrat

2|

[QC GmbH 1 Hilden T
Nikolaus-Otto-Strasse 2 Deutschland F

E infode@igceu
W wwwigceu
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aufgebracht und innerhalb von 5 Minuten mit einer gleichméaBigen Bewegung (iber 0,5 bis 1 Sekunde in
einem 60°-Winkel abgezogen nach ISO. Nach ASTM 60s £30s in einem 180°-Winkel.

Unterziehen Sie den Schnittbereich einer sorgféltigen Sichtpriifung, benutzen Sie dazu gegebenenfalls das
VergréBerungsglas und klassifizieren Sie die Testergebnisse entsprechend der unten stehenden Tabelle.

Klassifizierung Beschreibung Erscheinungsbild der
Gitterschnittflichen bei
abgeplatzter
Beschichtung
IsO ASTM (Beispiel fir 6 parallele
Schneider)
Q 5B Die Kanten der Schnitte sind auf der ganzen Lange

glatt; keines der Quadrate des Gitters ist abgeldst.

1 4B Abldsung von kleinen Bruchstiickenanden | ... ..

Schnittpunkten der Gitterlinien. Die abgeldste Flache = ]
sollte nicht deutlich gréBer als 5% der Gesamtflache L]
sein. FTTT

2 3B Die Beschichtung ist entlang der Ecken und/oder podadadod
Kanten abgeplatzt. Die abgeldste Flache ist deutlich it w ey
grdBer als 5%, aber nicht wesentlich gréBer als 15% SRS E
der Gesamtpriiffliche. Wi
3 2B Die Beschichtung ist entlang der Schnittkanten ganz o
oder teilweise in Form von Streifen abgeplatzt n; +—+
und/oder sie ist ganz oder teilweise an verschiedenen ,’I s g
LA badk

Stellen der Quadrate abgeplatzt. Die freigelegte
Flache ist deutlich gréBer als 15%, aber nicht
wesentlich gréBer als 35% der Gesamtpriifflache.

4 1B Die Beschichtung ist entlang der Schnittkanten in .
langen Streifen abgeplatzt und/oder einige der
Quadrate sind ganz oder teilweise abgelgst. Die
freigelegte Fldche ist deutlich groBer als 35%, aber
nicht wesentlich gréBer als 65% der
Gesamtpriiffléche.

5 0B Jede andere Form der Ablésung die nicht mehr in
Klasse 4 fallt. E

T

Nikolaus-Otto-Strasse 2 Deutschland

GmbH D-40721
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7 AUSWECHSELN DER BATTERIEN UND DER LAMPE

www.lgc.eu

j

Zum Offnen der hinteren
Abdeckung: driicken und
schieben

8 WARTUNG UND PFLEGE

Achten Sie auf das

richtige Einlegen der
Batterie (-/+). Um die

Glihbirne zu entriegeln
schieben Sie den Knopf
nach oben. Drehen Sie die

Gliihbirne um sie zu

I6sen/anzuziehen.

«  Trotz seines robust gewahlten Erscheinungsbildes handelt es sich dennoch um ein prézisionsgefertigtes

Werkzeug. Lassen Sie es niemals herunter- oder umfallen.
«  Reinigen Sie das Geradt immer sofort nach dem Gebrauch.

«  Reinigen Sie das Gerdt mit einem weichen, trockenen Tuch. Verwenden Sie keine mechanischen Hilfsmittel
wie Drahtbdirste oder Schleifpapier. Dies kann, ebenso wie der Gebrauch von aggressiven Reinigern, zur

permanenten Schiadigung des Gerétes fihren.
+ Verwenden Sie zum Reinigen des Gerates keine Druckluft.

«  Bewabhren Sie das Gerat bei Nichtbenutzung immer in seinem Behdltnis auf.

9 HAFTUNGSAUSSCHLUSS

Das Recht zu technischen Anderungen wird vorbehalten.

TQC GmbH hat diese Bedienungsanleitung nach bestem Wissen erstellt. Die Vollstandigkeit, bzw. Fehlerfreiheit
der in der Bedienungsanleitung enthaltenen Informationen kann nicht garantiert werden. Wir behalten uns das

Recht vor, Informationen und Daten ohne Anklindigung bei Bedarf zu andern.

Bei Schédden, die durch Nichtbefolgen der Bedienungsanleitung, bzw. mangelnde Information hinsichtlich

Anderungen der Bedienungsanleitung entstehen, schlieBen wir die Haftung aus. Ergiinzend weisen wir darauf
hin, dass alle Lieferungen und Dienstleistungen von TQC GmbH unseren allgemeinen Geschéftsbedingungen
unterliegen, sofern nicht anders angegeben. Diese Geschiftsbedingungen kdnnen Sie einsehen und ausdrucken

tber www.tqc.eu

4]

[QC GmbH D 1 Hilden T +49(0) 21

Nikolaus-Otto-Strasse 2 Deutschland F +49(0) 2103
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