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e Die Qualitatssicherung (QS) in einem Beschichtungsbetrieb ist ein mehrstufiger
Prozess, der sich aus verschiedenen Modulen zusammensetzt. Dazu gehdren
*optische Kontrollen, *funktionale Uberprifungen und *Tests zur
Korrosionsbestandigkeit.

Die effektive Umsetzung dieser MalSnahmen erfordert eine Kombination von
Ei%enkontrolle und Fremduberwachung. Ein Leitfaden stellt diese Prozesse
tabellarisch dar, um eine klare Struktur und Orientierung zu gewahrleisten. Die
optische Kontrolle konzentriert sich auf visuelle Aspekte der Beschichtung,
wahrend funktionale Kontrollen sicherstellen, dass die Beschichtung ihren
beabsichtigten Zweck erfullt. Die Uberprifung der Korrosionsbestandigkeit ist
entscheidend fur die Langlebigkeit der Beschichtung. Durch die Implementierung
von Eigenkontrolle, bei der interne Teams den Prozess Uberwachen, und
Fremduberwachung, durch unabhangige Prufinstitutionen, wird die
Qualitatssicherung o?]timiert. Dieser ganzheitliche Ansatz gewahrleistet, dass die
Beschichtungen den héchsten Qualitatsstandards entsprechen und den
Anforderungen der Kunden gerecht werden.
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|.Die Teile werden nur im Innenbereich ohne eine feuchte oder korrosive Beanspruchung verwendet.

I1:Die Teile werden vereinzelt bzw. kurzfristig Temperatur- oder Feuchtebeanspruchungen ausgesetzt. Meist  aber befinden sich
derartig vorbehandelte Teile im Innenbereich.

I11:Die Teile verfligen Uber eine Konversionsschicht, die es erlaubt, sie langere Zeit unter leichten korrosiven und
feuchtebelastenden Beanspruchungen zu belassen.

IV:Aufgrund der hohen Anforderungen an die aufgebrachten Konversions-schichten ist es moglich, derartige Teile sowohl den
Ublichen Korrosi-onsbeanspruchungen als auch den Feuchtebeanspruchungen liber die gesamte Nutzungsdauer hinweg
auszusetzen. Eine Ausnahme bilden dabei die speziellen Korrosionsbeanspruchungen wie z.B. Filiformkorrosionsbestandigkeit u.a.
Sie erfordern sowohl bei Stahl als auch bei Aluminium zusatzliche Vorbehandlungs- und SchutzmaRnahmen.

V:Die Stahl- oder Aluminiumteile werden aufgrund der sehr hohen An-forderungen fir industrielle und Kiisten- sowie Offshore-

Bereiche mit einer Schutzdauer von mehr als 15 Jahren mit meist mehrschicht_i%sn Beschichtungssystemen versehen. Bei
Aluminium ist dies nur mit einer Voranodisation oder 2-Schichtaufbau maoglich.

VI.Die Stahl- oder Aluminiumteile werden aufgrund der sehr hohen An-forderungen fir industrielle und Kisten- sowie Offshore-
Bereiche mit einer Schutzdauer von mehr als 25 Jahren mit meist mehrschichtigen Beschichtungssystemen versehen. Bei
Aluminium ist dies nur mit einer Voranodisation moglich.

Die QIB-Beanspruchungsgruppen erfiillen mehr als die jeweiligen Normen fordern.
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Beanspruch- |Prifdauer gem.| Prifdauer | Kurzbezeichnung
ungsgruppe QiB gem. DIN EN | Korrosivititskategor
nach QIB Beanspruch- ISO 12944 | ie und Schutzdauer

| - - c2 (high)
c2 (high)
1l 264 240 c3 {medium)
4 (low)
c2 (very high)
C3 (high)
i 504 480 C4 (medium)
C5 (low)
C3 (very high)
I 1.008 720 ca (high)
C5H (medium)
c4 (very high)
W 1.512 1.440 c5 (high)
VI 2208 - C5H {(very high)

* pur for Beschichtungen auf verzinktem Grundmaterial mit einer

KTL-Grundierung bzw. bei Aluminium mit Yoranodisation
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* Die QIB-Beanspruchungsgruppen sind nur erreichbar, wenn
bestimmte Mindestvoraussetzungen in Bezug auf Vorbehandlung und
Schichtaufbau erfullt sind. Die nachfolgende Tabelle bietet detaillierte
Informationen, differenziert nach den verschiedenen
Beschichtungssubstraten. Dies bedeutet, dass die entsprechende
Vorbehandlung mit der Qualitat des Beschichtungssystems
harmonieren muss, um die angestrebte Leistungsfahigkeit
sicherzustellen.



QlB-Beanspruchungsgruppen
Stahl

Beschichtungssysteme und erreichbare Schutzstufen

Ubersicht (iber die prozesssicher erreichbaren Werte und sinngemaf angewand fiir Korrosionsklassen entsprechend
DIN 12944, 55633,55634

QIB Beanspruchungsgruppe

Stahl

Stahl mit KTL-Grundierung

06.02.2024 Pulverakademie © Matthias Bader
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QlB-Beanspruchungsgruppen
Aluminium

Beschichtungssysteme und erreichbare Schutzstufen

Ubersicht (iber die prozesssicher erreichbaren Werte und sinngemaR angewand fiir Korrosionsklassen entsprechend
DIN 12944, 55633,55634

QIB Beanspruchungsgruppe

Schichtaufbau

Aluminium
2
Aluminium mit Voranodisation 1
Aluminium, Stahl und
verzinkterStahl mit KTL- 0
Grundierung
Aluminium mit KTL-Grundierung 1
2
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QlB-Beanspruchungsgruppen
Verzinkte Substrate

Beschichtungssysteme und erreichbare Schutzstufen

Ubersicht tber die prozesssicher erreichbaren Werte und sinngemaf angewand fur Korrosionsklassen entsprechend
DIN 12044 55633 55634

QIB Beanspruchungsgruppe

5ch1chtaufbau

Entsprechende | DIN129442 | cive | c2H | c3H | can | csH | csvH |

Kontinuierlich schmelztauch-
veredelter Stahl (Bandverzinkt)

Feuerverzinkter 1
Stahl(Stickverzinkt) 2
Spritzverzinkter Stahl 1

2
Verzinkter Stahl (stiick- od. band 1

verzinkt) mit KTL-Grundierung

06.02.2024 Pulverakademie © Matthias Bader
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QlB-Beanspruchungsgruppen /)

Edelstahl PULVERAKADEMIE

Beschichtungssysteme und erreichbare Schutzstufen

Ubersicht iiber die prozesssicher erreichbaren Werte und sinngemark angewand fiir Korrosionsklassen entsprechend
DIN 12944, 55633,55634

QIB Beanspruchungsgruppe

Schichtaufbau

ntsprechende - bIN129442 | civH | c2n | can | can | esn | esvH

Edelstahl

06.02.2024 Pulverakademie © Matthias Bader 9
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Der Beschichtungsbetrieb muss vom Auftraggeber Beschichtungsvorgaben (z.B. Zeichnungen mit
Angaben der zu beschichtenden Flachen) oder Bestellinformationen esitzen, die die notwendigen
Vorbereitungsmalinahmen und den Beschichtungsaufbau definieren. Der Beschich-ter muss die
technische Machbarkeit prifen.

Beispiele sind Angaben von:

Kontakt-, Funktionsflachen (Kleben, Schrauben)

Haupt- und Nebensichtflachen

Optische Anforderungen

Abdeckungsmalinahmen

Schichtaufbau (Lacksystem, Artikel Nummer und Bezeichnung)
Substratangaben

Vorgaben zur Haltbarkeit (Korrosionsschutz, UV-Bestandigkeit,
Chemikalienbestandigkeit, usw.)

Verwendungszweck (Umgebungsbedingungen, Schutz- bzw. Nutzungsdauer)



Eigenkontrolle Fertigteile

Prifverfahren

1/2
Glanzmessung )

Beanspgruchungsgruppen

1 x pro Auftrag und
pro Arbeitsschicht

1 x pro Auftrag und pro
Arbeitsschicht

1 x pro Auftrag und pro
Arbeitsschicht

Schichtdicken-
messung 1)

Gem.
Stickprobenplan

Gem. Stackprobenplan

Gem. Stuckprobenplan

Gitterschnittprafung
1)

1 x pro Auftrag und
pro Arbeitsschicht

1 x pro Auftrag und pro
Arbeitsschicht

1 x pro Auftrag und pro
rbeitsschicht

Dornbiegeprifung

entfallt

1 x pro Auftrag und pro
Arbeitsschicht

1 x pro Auftrag und pro
Arbeitsschicht

Kugelschlagprafung

1 x pro Auftrag und pro

1 % pro Auftrag und pro

1) entfallt Arbeitsschichtan einem]Arbeitsschichtan einem

Prafblech Prifblech
|'v1achu—Test1} entfallt entfallt 1 % pro Woche
Kochtest 1 x taglich 1 x taglich 1 x taglich

1) Auf einem Prifblech, falls auf Fertigteil nicht méglich; Machu-Test nicht bei
verzinkten Substraten

2) nicht fir Strukturlacke

06.02.2024
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Eigenkontrolle Prozessbegleitend

Beanspruchungsgruppen

Beschichtbarkeit der Teile

Jedes Los

Konzentration der

orbehandlungs-
prozessbader gemal den Einmal pro Tag
Angaben des

Lieferanten

Bewertung des pH-Werts
der Bader gemal: den

Angaben des Lieferanten Emmal pro Tag

|Leitfahigkeit der

Spilbader Einmal pro Tag

Abtropfleitwert der Einmal pro
Schlussspiile Tag

Temperatur der
Vorbehandlungs- .
prozessbader Einmal pro Tag

* und bei auRergewdhnlichen
Badpflegemalinahmen bzw. Neuansatzen

06.02.2024

Trocknungstemperatur

Beanspruchungsgruppen

Einmal pro
Tag, falls
derProzess
eine
vorgeschrie
beneTrock-
nungstemp-
eratur
erfordert

Bewertung der
Konversions-

beschichtung

Visuell, falls
maglich
einmalpro
Schicht,
Prifung
nachHerstell
erangaben
Ya jahrlich®

Gewicht der
Komversionsschicht

Einmal pro
- Monat, falls
maglich

|[Endkontrolle der
“Worbehandlung

Taghch visuell, falls
maglich

Pulverakademie © Matthias Bader
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e VBH taglich / pro Schicht

* Fertigteile jeder Auftrag / Priifplan

* Prifbleche jeder DB Auftrag, jeder Auftrag > 100gm, bzw. n. Auftrag
* Laborprifungen taglich / Machutest 1 x Woche

 Ofenmessung 1 x Monatlich
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Prozessbegleitend

Aufzeichnungen in

I n m-vi - - s anar
Vorbehandlungs- Analyse, x X X
bader (Entfettung, Temperatur X X X nach Herstellerangaben formlos
Beize usw.) Konzentration X X X 1 x pro Schicht - Taiglich oder je Schicht
|Schichtbildende Bader Gitterschnitt X
nach Herstellerangaben formlos
(Chromatierung, Temperatur x 1 x pro Schicht
Phosphatierung usw.) Konzentration X
Abldseverfahren|
|Schichtgewicht bei
bzw. nach
schichtbildenden X nach Ha’stﬁlerangaben formios
Vorgaben des 1 x pro Schicht
Verfahren
Herstellers
Leitfahigkeit der
|Schiussspiile mit Messgerét X X 1 x taglich formilos
it Messgeréat
Haftwassertrockner ™
oder ]
Messstreifen X X X monatlich Grafik bzw. Messtreifen
1xMonat
Thermische Aushar-
it Messgerat X X X en Grafik
mi
Itung (Einbrennofen)

06.02.2024 Pulverakademie © Matthias Bader 14



Prifung

Priifung an Fertigteilen

an Fertigteilen

/
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_ Aufzeichnungen in
Was muss gepriift Art der . ge
1 n m-wvi - .. e -
Reflek 1xere
eflektomeater- \
Glanz 1) =
. i X X X X ! Auftrige = 100]
X X X Aufirag  und Mindest- u.Maximal-werte 8¢
wert N m?
Arbeitsschicht
gem. -
L Aufirdge = 100|
Schichtdicke Messung ¥ ¥ x b 4 Stichproben- Mindest- uMaximal-werte E;
plan
1% pra
. Auftrige = 100]
Haffestigheit Gitterschnitt bS bS X X Auftag" und Kenmwerte E;
Arbeitsschicht

Téglich oder je Schicht

06.02.2024
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Prifung an Prufblechen ?

Priung an ribischen PULVERAKADEMIE

I n - - — —
1 % pro Aufrag und
12) proArbeitsschicht | st u Madimal-
Glanzmessung Messung X X X griBere Auftrige o . .
nach werte Taglich oder je Schicht
Stichprobenplan
Schichtdickenmessung 1) Messung X X x 5.0 5.0,
Giterschnitprifung Gitterschnitt X X X 1 Priifblech GT Wert
Domibegeprifung Biegetest X x 1 Priifblech 1O nid.
1 x pro Aufirag und
Kugelschlagpriffung ' Schiagtest pro Arbeitsschichtan| 1.0,/ n.i 0.
auf einem Prifblech
1
Machu-Test
Kormosions- 1 x pre Woche je _ _
priffung x Subsirat Zink fredlig | ™M [ Unter-wanderung Wachentiich
Kiochtest x
Restschmutzt 560 Min 1x pro tagich je )
st X 15Min X 30 Min V120 Min ubsiat Lo nio.
W 180 Min
4 Pulverakademie €] Matthias Bader 16
Téglich oder je Schicht Wiadhentlich 1 x Monat




Kontakt ?
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Matthias Bader

Zeppelinstr. 9

73430 Aalen

0736181211 33
matthias.bader@pulverakademie.de

www.pulverakademie.de

06.02.2024 Pulverakademie © Matthias Bader 17
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Schulungsangebote

* Beschichter Schulungen

e Korrosionsschutzberatung

* Prozessoptimierung

* Kostenoptimierung

e Kalkulation im Beschichtungsbetrieb
* QS-Workshop
www.pulverakademie.de

Kostenlosen Beratungstermin vereinbaren

06.02.2024 Pulverakademie © Matthias Bader
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http://www.pulverakademie.de/
https://outlook.office365.com/book/Pulverakademie1@pulverakademie.de/
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