Feververzinktes Material
Unsere Grundsdtze im Umgang mit diesem Material:

Die zu beschichtenden Teile sind verzinkt, es ist dringend angeraten diese leicht
anzustrahlen (Sweepen), damit eine bessere Haltbarkeit der Beschichtung erreicht
wird.

Falls WeiBrost an den zu beschichtenden Teilen haftet, ist es zwingend notwendig
diese anzustrahlen.

Die hierdurch entstehenden Mehrkosten sind in der Regel im Angeboftspreis nicht
enthalten oder gesondert ausgewiesen.

Falls die zu beschichtenden Auftragsfall nicht angestrahlt werden sollen, kdnnen
wir keine Garantie fUr die Haltbarkeit der Beschichtung Ubernehmen.

Die Teile mUssen sich in einem beschichtbarem Zustand befinden, d.h. ohne
Klebereste, Eddingaufschriften 0.4.. Es muss eine Aufhdngemaoglichkeit (Bohrung @
3.3 mm) an den WerkstUcken vorhanden sein.

Probleme mit der Beschichtung von verzinktem Material

Bei feuerverzinkten WerkstUcken ist die Oberfldche von Natur aus mehr oder weniger eben. Diese
Unebenheiten sind nach der Beschichtung sichtbar und lassen sich nicht vermeiden.

Feuerverzinkte Stahlteile neigen je nach Stahlqualitét, Zinkschichtdicke und HohlrGdumen in der
Zinkschicht beim Einbrennen der Pulverlacke zu Ausgasungen.

Dabei werden Blaschen und Poren (Krater) in der beschichteten Oberfladche sichtbar.

Um diese unangenehme Eigenschaft zu mindern, werden die verzinkten WerkstUcke vor der
Bearbeitung getempert (ca. 30 Minuten auf 180 °C erhifzt) und bei der Beschichtung mit einem
ausgasungsarmen Pulverlack beschichtet.

Trotz der vorgenannten MaBnahmen kdnnen Ausgasungen nicht ausgeschlossen werden.

Visuelle Beurteilung der beschichteten Oberflache

Bei der PrUfung auf Merkmale ist die visuelle Draufsicht auf die Fidiche maBgebend.
Die PrGfung wird in der Regel bei AuBenbauteilen im Abstand von 3 Metern vorgenommen.

Die Bauteile sollten bei diffusem Tageslicht oder kunstlichen Lichtquellen unter
Normlicht D 65 bei einem Betrachtungswinkel senkrecht zur Oberfldche geprift werden.

D.h. Es soll eine linienférmige Lichtquelle eingesetzt werden (Leuchtstofflampe), die an dem zu
beurteilenden Teil eine Lichtstdrke von 1000 + 400 Lux (1 m Rexroth-Leuchte: 1000 Lux) sicherstellt
(Norm D 65). Eine Normlichtkabine ist zuldssig. Reflexionsbeeinflussungen aus der Umgebung z.B.
durch lichtstarke Punktstrahler oder direkte Sonneneinstrahlung sind auszuschlieBen.

Als Betrachtungshintergrund soll eine matt-weiBe / hellgraue Unterlage verwendet werden.

Als Referenzunterlage ist holzfreies schwarzes / weiBes Papier festgelegt.

Beurteilung von Merkmalen wie z.B. Pickel, Kratzer, Einschusse, etc.

Die Beurteilung von optisch auffalligen Merkmalen der Beschichtung erfolgt visuell, bei bestimmten
Merkmalen kommt eine messtechnische Beurteilung hinzu.

Merkmale die nur visuell beurteilt werden:
L] JFarbléufer oder Farbanh&ufungen

[11[IMechanische Beschadigungen (z.B. Scheuerstellen)
L Orangenhaut (orange peel)



[JRaue oder angenebelte Stellen

[ OTropfkanten

[0 0Nadelstiche

[ Lackaufkochungen

Merkmale, die visuell und messtechnisch beurteilt werden kdnnen:

L1 ]Pickel- oder pockenartige Erhebungen
OooKrater

DOoKratzer

L] JFarbpunkte oder Schmutzeinschusse

Visuelle und messtechnische Merkmale

FUr die Beurteilung der Beschichtungsqualitét sind Untergrundunebenheiten,
wie z.B. Kratzer, Schleifspuren, Korrosionsnarben und SchweiBn&hte ohne Bedeutung.

Nr. Merkmal / Fehler Zul&ssigkeit

1. Pickel, Krater EinschUsse < 1 mm, 10 Fehler pro m? oder Ifd. Meter zuldssig

2.Nadelstiche, Poren Zul&ssig

. Kratzer < 0,5mm Breite und max 20mm L&nge zul&ssig

. Farblaufer, Farbanh&ufung, Kantenaufbau bedingt zuldssig

. Orangenhaut Fein strukturiert zuldssig

. Farbabweichung: Vergleich mit RALFarbkarte

oder Farbomuster nach der ,,VdL-Richtlinie Farbtontoleranzen*zuldssig

7. Mechanische Besch&digung nach der Beschichtung, z.B. Scheuerstellen bedingt
zuldssig auf den Nebensichtseiten

8. Mechanische Beschddigung vor der Beschichtung Liegt im Verantwortungsbereich des
Kunden

9. Halbzeugzeugbedingte Unebenheiten (Dellen, Ziehriefen, SchweiBndhte, SchweiBpickel,

Abknickung etc.)
zugelassen wenn nicht auffallig

10. Farbpunkte, Staubeinschlisse Zugelassen wenn nicht aufféllig

o~ O MW

Definition von Mdngeln und Fehlern
Definition und Beurteilung von Punktfehlern

Unter Punktfehler werden z.B. gleichfarbige EinschlUsse, Krater und Pickel verstanden. Der maximal
zulassige Durchmesser eines Punkifehlers darf nicht groBer als 1 mm sein. 10 Punktfehler < T mm pro
m?3 oder Ifd. Meter sind zuldssig.

Definition und Beurteilung von Farbpunkten/Schmutzeinschlissen

Unter Farbpunkte/Schmutzeinschlissen werden RiUckstédnde von Fremdpulver oder andere
Fremdpartikel verstanden. Bauteile mit Farbpunkten/SchmutzeinschlUssen, die mit unbewaffnetem
Auge in einem Mindestabstand von 1,5 Meter erkennbar sind, stellen einen Fehler dar.

Definition und Beurteilung von Kratzern nach der Beschichtung

Unter Kratzern nach der Beschichtung werden linienférmige mechanische
Beschadigungen in der Lackschicht verstanden.

Def.: Bmax = maximale Breite des Kratzers

Lmax = maximale Lénge des Kratzers

Es sind nur Kratzer zuldssig mit Bmax< 0,5mm und Lmax<100mm.



