16. Ausgabe der QUALICOAT Spezifikationen —
Aktualisierung — SPEC-US10

Gegenstand:

Klarstellungen zur Tiefungsprifung

Vorschlag:

Arbeitsgruppe Specifications (April 2020)

Da die Tiefungsprifung seit dem 01. Januar 2020 aus
der Eigenkontrolle gestrichen wurde, wird das entspre-
chende Priifgerat nicht mehr vorgeschrieben.

Zusatzlich ist es fur das Priflabor nicht mehr notwendig,
die Tiefungsprifung auf Prifblechen gleichzeitig mit dem
Produktionslos auszufiihren.

QUALICOAT-Beschlussfassung:

Beschluss Nr. 2/TC 14.05.2020

Gultig ab:

1 JULI 2020

Anderungen der Priifbestimmungen:

Titel von Abschnitt 2.6 Tiefungsprifung

Abschnitt 3.8
Abschnitt 5.1.6

Anhang A5 — Prufung von Prifblechen
Anhang A9 — ISO 1520 (Spalten rechts)

Ersteller:

Arbeitsgruppe Specifications
Pascale Bellot

Dokumenten Code: SPEC-US10
QQM Section: 7.8.2
Datum Ratifizierung: 25.06.2020
Genehmigt durch: Vorstand (Executive Committee)
Gliltig ab: 01.07.2020
Version: 01
Anzahl Seiten: 3



2.6

3.8

Tiefungsprifung (nur fur die Zulassung von organischen Be-
schichtungen)

Alle Pulverlack-Systeme mit Ausnahme der Klassen 1.5, 2 und 3: 1ISO 1520

Pulverlack Klassen 1.5, 2 und 3:

ISO 1520 gefolgt von einem Klebebandtest mit einem Klebeband gemaR dem folgenden
Prozedere:

Ein Klebeband (gemass 2.4) ist nach der mechanischen Deformation auf der beschichteten
Seite des Prifbleches anzubringen. Es wird flach auf die beschichtete Stelle gedriickt, um
Lufteinschliisse und Blasenbildung zu verhindern. Anschliessend wird das Band nach einer
Minute im rechten Winkel nach oben in einem Zuge weggezogen.

ANFORDERUNGEN:
Min. 5 mm fur Pulverlackbeschichtung (Klassen 1, 1.5, 2 und 3)
Min. 5 mm fur Flussiglacke, aul3er:
Zweikomponenten-Lacke: Minimum 3 mm
Wasserverdunnbare Lacke: Minimum 3 mm
Min. 5 mm fur elektrophoretische Anstriche
Im Fall eines negativen Ergebnisses muss der Test an einem Priifblech wiederholt werden,
welches mit einer Schichtdicke von
« Klassen 1, 1.5 und 2: 60 bis 70 pm
« Klasse 3: 50 bis 60 pm
beschichtet ist.
Von blossem Auge betrachtet darf die Beschichtung, ausgenommen fir Pulverlack der
Klassen 1.5, 2 und 3, keine Rissbildung oder Ablésung aufweisen.
Pulverlack Klassen 1.5, 2 und 3:
Von blossem Auge betrachtet darf die Beschichtung nach dem Klebebandtest keine Ablo-
sung aufweisen.

Labor

Der Beschichtungsbetrieb muss Uber ein Labor verfigen, das von der Fertigungs-
einrichtung getrennt untergebracht ist. Das Labor muss so ausgeriistet sein (Chemikalien,
Apparate), dass sowohl Badinhalte (L6sungen) als auch die Endprodukte geprift werden
koénnen. Das Labor hat mindestens Uber folgende Apparate zu verfugen:

1) 1 Glanzmessgerat

2) 2 Schichtdickenmessgeréte

3) 1 Analysenwaage (Messgenauigkeit 0,1 mg)

4) Schneidegeréate und Zubehor fir den Gitterschnittversuch

5) Gerat fur die Kugelschlagprifung

6) Registriergerat fur Einbrenntemperatur und Einbrennzeit mit vier verschiedenen
Messpunkten, drei auf den Objekten und einer, der die Lufttemperatur misst

7) Leitfahigkeitsmessgerat
8) Gerat fur die Dornbiegeprifung



5.1.6

9) Priflésungen fur die Vernetzungsgradpriifung
10) pH Messgeréat

Fur jeden Apparat muss ein Technisches Merkblatt vorliegen, aus dem Identifikations-
nummer und die Kalibrieraufzeichnung ersichtlich ist.

Das Ofentemperaturmessgeréat muss mindestens zweimal jahrlich kontrolliert und die
Ergebnisse registriert werden.

Die Laborbedingungen kdnnen von denen, die durch ISO-Normen flr mechanische Pri-
fungen vorgeschrieben sind, abweichen.

Kontrolle der Prifbleche

Der ganze Prufvorgang muss an Prifblechen, die zusammen mit einem Fabrikationslos
den Behandlungsprozess durchlaufen haben, durchgefiihrt werden.

Glanzmessung (2.2)

Schichtdicke (2.3)

Trockenhaftung (2.4.1) und Nasshaftung (2.4.2)

Dornbiegeversuch (2.7)

Kugelschlagprifung (2.8)

A5 — Spezielle Vorschriften fur Beschichtungen von Zubehorteilen aus
Aluminium far Architekturanwendungen im Rahmen des QUALICOAT
Qualitatszeichen

[..]

Prufung von Prifblechen
Die Gesamtheit der Tests muss auf Prufblechen durchgefuhrt werden, die mit der laufenden Produktion
hergestellt wurden.

Glanz (Vorschriften Abschnitt 2.2)
Schichtdicke (Vorschriften Abschnitt 2.3)
o Haftfestigkeit (Vorschriften Abschnitt 2.4)

o Tiefungsprifung-Norschriften-Abschnitt 2.6}
Dornbiegeversuch (Vorschriften Abschnitt 2.7)

Kugelschlagprufung (Vorschriften Abschnitt 2.8)

A9 — Liste der relevanten Normen?

ISO 1520

2006

Beschichtungsstoffe - Tiefungsprifung

Tiefungsprifung
2.6, 636

Diese Auflistung nimmt Bezug auf die ISO Normen und das Jahr der Veroffentlichung und wird auf der Websi-
te von QUALICOAT (www.qualicoat.net) regelméassig aktualisiert.




16. Ausgabe der QUALICOAT Spezifikationen —
Aktualisierung — SPEC-US11

Gegenstand:

Verschiedene Anpassungen

Vorschlag:

Es wurden verschiedene Anpassungen und kleinere
Korrekturen von den Generallizenznehmern und
/oder der Geschaftsstelle angefragt/vorgeschlagen.

QUALICOAT-Beschlussfassung:

Beschluss Nr. 3/TC 14.05.2020

Giltig ab:

1 JULI 2020

Bezug

Anderungen

2.1 Aussehen (letzter Satz)

Die Farbabweichung (ISO 11664-4) zur zertifizierten
RAL Karte GL-darf nicht grésser als der im Anhang
A8 beschriebene Grenzwert sein.

2.9. Beanspruchung im Kondenswasser-
Wechselklima mit schwefel-
dioxidhaltiger Atmosphare (erster Satz)

1563231 ISO 22479 (0,2 | SO2 - 24 Zyklen) Die
Beschichtung muss mit einem Kreuzschnitt von 1
mm Breite bis auf das Metall eingeschnitten werden.

Anhang A10 (Reihe 8 — Normenbezug)

1563231 ISO 22479

Anhang Al12 — Farbtoleranzen nach
Bewitterungstest flr organische Beschichtungen
der Klasse 2 (letzte Reihe, erste Spalte)

RAL 1038 entfernt (wie in Tabelle fur Klasse 1)

Ersteller:

Dokumenten Code:
QQM Section:

Datum Ratifizierung:

Genehmigt durch:
Gultig ab:
Version:

Anzahl Seiten:

Arbeitsgruppe Specifications
Pascale Bellot

SPEC-US11

7.8.2

25.06.2020

Vorstand (Executive Committee)
01.07.2020

01

1



16. Ausgabe der QUALICOAT Spezifikationen —
Aktualisierung — SPEC-US12

Gegenstand:

Uberarbeitung der Eigenkontrolle

Vorschlag:

Ad hoc-Arbeitsgruppe In-House-Control
(14.05.2020)

QUALICOAT-Beschlussfassung:

Beschluss Nr. 11/TC 14.05.2020
Die Technische Kommission (TC) stimmte zu, dass

eine Aktualisierung entworfen wird, um die Anderun-
gen der Haufigkeit hervorzuheben, welche von der ad

hoc-Arbeitsgruppe In-House-Control vorgeschlagen
wurde, und welche die Bemerkungen wahrend der
Sitzung beriicksichtigt.

Giltig ab:

1 JANUAR 2021

Anderungen in den Prifvorschriften:

- 6.1.1 Chemische Vorbehandlungsbader

- 6.1.2 Qualitat des Wassers

- 6.1.3 Kontrolle der Temperatur der Vorbehand-
lungs- und Spulbader

- 6.2.1 Uberprifung des Beizabtrags

- 6.2.2 Kontrolle des Gewichtes der Konversions-

schicht
- 6.3.4.1 Trockenhaftung
- 6.3.6 Dornbiegeversuch
- 6.3.7 Kugelschlagprifung

- 6.5 Zusammenfassung der Vorschriften fur die

Eigenkontrolle
- Anhang A6, Abschnitt 9 b

Ersteller: Arbeitsgruppe Specifications
Pascale Bellot

Dokumenten Code: SPEC-US12

QQM Section: 7.8.2

Datum Ratifizierung: 25.06.2020

Genehmigt durch: Vorstand (Executive Committee)

Giiltig ab: 01.01.2021

Version: 01

Anzahl Seiten: 8



6.

6.1.

6.1.1

6.1.2

6.1.3

6.1.4

6.1.5

Vorschriften fur die Eigenkontrolle

Ziel der Eigenkontrolle ist es, dem Beschichtungsbetrieb ein Werkzeug an die Hand zu ge-
ben, mit dem der Betrieb seinen eigenen Produktionsprozess kontrolliert. Die Anzahl der
gearbeiteten Schichten, die Vorgabewerte, die Analysenergebnisse und die Korrekturmal3-
nahmen sollen in Auflistungen oder anderen Erfassungssystemen dokumentiert werden, so
dass sie fur den Prufer problemlos zugénglich sind.

Das fir die Eigenkontrolle verantwortliche Personal muss an dem von QUALICOAT vorge-
gebenen Fortbildungsprogramm teilnehmen.

Kontrolle der Produktionsprozessparameter

Chemische Vorbehandlungsbader

Die vom Lieferanten der Vorbehandlungsprodukte definierten chemischen Parameter mus-
sen mindestens einmal pro Arbeitsschicht und Bad analysiert werden oder gemaf3 den
Empfehlungen des Chemielieferanten, jedoch mindestens einmal pro Tag (24 Stunden).

Qualitat des Wassers

Die Leitfahigkeit des Spulwassers vor dem Chromatbad und das demineralisierte Spuil-
wasser missen mindestens einmal pro Arbeitsschicht und Bad gemessen werden oder
gemald den Empfehlungen des Chemielieferanten, jedoch mindestens einmal pro Tag
(24 Stunden).

Kontrolle der Temperatur der Vorbehandlungs- und Spulbader

Die Kontrolle der Temperatur der Vorbehandlungsb&der und der Schlussspulung, sofern
diese mit warmem Wasser durchgefuhrt wird, muss mindestens einmal pro Arbeitsschicht
und Bad durchgefiihrt werden oder gemalR den Empfehlungen des Chemielieferanten,
jedoch mindestens einmal pro Tag (24 Stunden).

Dokumentation und Kontrolle der Trocknungsbedingungen

Die angezeigte Trocknungstemperatur muss mindestens einmal pro Arbeitsschichtdoku-
mentiert werden.

Die Trocknungstemperatur des Werkstiicks ist mindestens einmal pro Woche zu messen.
Dies erfolgt mit Hilfe eines Aufzeichnungsgerates oder mit anderen Mitteln wie mit Markie-
rungen mit thermochromen Stiften oder Temperaturaufklebern.

Kontrolle der Einbrennbedingungen

Die Kontrolle der Einbrennbedingungen geméass Abschnitt 3.7 muss wie folgt durchgefuhrt
werden:

e mindestens einmal pro Arbeitsschicht muss die angezeigte Temperatur dokumen-
tiert werden,

¢ mindestens zweimal pro Woche muss eine Einbrennkurve auf Profilen erstellt wer-
den.



6.2.

6.2.1

6.2.2

6.3.

6.3.1

6.3.2

Qualitatskontrolle der chemischen Vorbehandlung

Uberpriifung des Beizabtrages

Der Grad des Aluminiumabtrages muss mindestens einmal pro Arbeitsschicht unter An-
wendung der in 3.2.1 beschriebenen Methode gemessen werden oder gemalfd den Emp-
fehlungen des Chemielieferanten, jedoch mindestens einmal pro Tag (24 Stunden), auf
Basis der in 8 3.2.1 beschriebenen Methode.

Wenn eine Lizenz den Zusatz SEASIDE hat, muss der Beschichter den Beizabtrag min-
destens einmal pro Arbeitsschicht wahrend der SEASIDE-Produktion kontrollieren.

Kontrolle des Gewichtes der Konversionsschicht

Die Kontrolle des Gewichtes der Konversionsschicht hat mindestens einmal pro Arbeits-

schicht gemal 1ISO 10546 1S©-3892 zu erfolgen oder gemafld den Empfehlungen des

Chemielieferanten, jedoch mindestens einmal pro Tag (24 Stunden). Biese-Freguenz-ist
hohen, I homikali I - .

Kontrolle der Fertigprodukte

Im Zuge der Produktion missen mindestens einmal in einer Arbeitsschicht Priifbleche
fur jeden Farbton und fir jedes zugelassene Beschichtungsmaterial hergestellt werden,
mit Ausnahme der Proben fir den Nasshaftungstest, die direkt von Fertigprodukten ge-
nommen werden sollen.

Kontrolle des Glanzgrades (ISO 2813)

Die Kontrolle des Glanzgrades der organischen Beschichtung auf den Fertigprodukten hat
mindestens einmal pro Arbeitsschicht und fir jeden Farbton und jeden Lieferanten zu er-
folgen.

Kontrolle der Schichtdicken (ISO 2360)

Die Schichtdicke muss auf beschichteten Fertigteilen geman folgender Tabelle gemessen
werden :

Anzahl Teile nro Anzahl Muster (zufallige Auswahl)  Anzahl zulassige Ausschussteile

1-10 Alle 0
11 -200 10 1
201 - 300 15 1
301 - 500 20 2
501 — 800 30 3
801 - 1'300 40 3
1'301 - 3200 55 4
3'201 - 8'000 75 6
8'001 — 22'000 115 8
22'001- 110000 150 11
*Los: Ein Los entspricht dem Gesamtauftrag eines Kunden in derselben Farbe oder dem be-

reits beschichteten Teil des Auftrages.



6.3.3

6.3.4

6.3.4.1

6.3.4.2

6.3.5

6.3.6

6.3.7

Kontrolle des Aussehens

Das Aussehen (Gleichméafigkeit) muss auf beschichteten Fertigteilen gemal folgender Ta-
belle geprift werden:

Anzahl Muster (zuféllige Anzahl zulassige Aus-
Anzahl Teile pro Los (*) Auswahl) schussteile
1-10 Alle 0
11 -200 10 0
201 - 300 15 0
301 - 500 20 0
501 - 800 30 0
801 —1'300 40 0
1'301 - 3'200 55 0
3'201 - 8'000 75 0
8'001 — 22'000 115 0
22'001- 110'000 150 0
*Los: Ein Los entspricht dem Gesamtauftrag eines Kunden in derselben Farbe oder dem be-

reits beschichteten Teil des Auftrages.
Kontrolle der Haftfestigkeit
Trockenhaftung

(1SO 2409)

Die Haftfestigkeit muss mindestens auf einem Prufblech® und einmal alle 2 Produkti-

onsstunden geprift werden-einmalpro-Arbeitssehicht-firjedeFarbejede-Glanzkate-
gorie-undjeden-Lieferanten-gepridtwerden:

Nasshaftung

Der Nasshaftungstest muss mindestens einmal pro Arbeitsschicht an Fertigprodukten
geprift werden. Alle Proben eines Arbeitstages kdnnen zusammen geprift werden.
Vernetzungsgradprufung

Diese Prufung dient dazu, die Vernetzung der organischen Beschichtung zu tberprifen. In
der Eigenkontrolle ist dieser Test optional fur Pulverlackbeschichtungen.

Die Vernetzungsgradprifung muss auf Prifblechen mindestens einmal pro Arbeitsschicht
fur jeden Farbton, jede Glanzkategorie und jeden Lieferanten durchgefuhrt werden.
Dornbiegeversuch (ISO 1519)

Die Dornbiegeprifung muss mindestens auf einem Prifblech und einmal alle 2 Produkti-

onsstunden geprtft werden einmalpro-Arbeitssehichtfarjeden-Farbtonjede-Glanzkatege-
popadbodepn s crnn e dle e e e s

Kugelschlagprufung (1ISO 6272/ ASTM D 2794)

Die Kugelschlagprifung muss mindestens auf einem Prufblech! und einmal alle 2 Produk-

tionsstunden gepriift werden-einmal-pro-Arbeitsschicht-firjeden-Farbtonjede-Glanzkate-
gedcsmeedenHelomnlondurehooiihrbs o

L Far Trockenhaftung, Dornbiegeprifung und Kugelschlagprifung ist dasselbe Priifblech zu verwenden.



6.4.

6.4.1

6.4.2

6.4.3

Aufzeichnungen fur die Qualitatskontrolle

Kontrollregister fur die Produktionsprozesse

Dieses Kontrollregister besteht aus einem zusammengebundenen Register mit nummerier-
ten Seiten oder einer EDV-Liste.

Es beinhaltet die folgenden Angaben:

— die Badtemperaturen,

— die vom Lieferanten vorgegebenen chemischen Parameter,

— die Resultate der Kontrolle des Beizabtrages

— die Resultate der Kontrolle des Konversionsschichtgewichtes,

— die Resultate der Wasserleitfahigkeitsprtfungen,

— die Resultate der Kontrolle der Trocknungs- und der Einbrennbedingungen,

— die Aufzeichnungen der Trocknungsbedingungen und die Einbrennkurven.

Kontrollregister fur Prifbleche

Dieses Kontrollregister besteht aus einem zusammengebundenen Register (Spiralbindung
ist nicht zulassig) mit nummerierten Seiten oder einer EDV-Liste.

Es beinhaltet die folgenden Angaben:

Produktionsdatum, Angabe des verwendeten organischen Beschichtungsmaterials: RAL
oder eine andere Angabe, die eine Identifikation erlaubt, Losnummer, Name des Herstel-
lers

die folgenden Prufergebnisse:

— Glanzgrad,

Schichtdicke,

— Hatftfestigkeit,

— Vernetzungsgradprufung (optional fur Pulverlackbeschichtung),

— Dornbiegeprifung,

— Kugelschlagpriifung

— Kontrolle des Farbtons (visuelle Kontrolle zum Vergleich des tatsachlichen Farbtons mit
dem vom Kunden verlangten Farbton).

Kontrollregister fur die Fertigprodukte

Dieses besteht aus einem zusammengebundenen Register (Spiralbindung ist nicht zulas-
sig) mit nummerierten Seiten oder einer EDV-Liste.

Dieses Register beinhaltet die folgenden Angaben:

— Name des Kunden und Angaben zur Identifikation der Bestellung oder des Loses,
— Produktionsdatum,

— Nummer/Bezeichnung des verwendeten organischen Beschichtungsmaterials,

— Resultate der folgenden Kontrollen :

— Schichtdicke

— Farbton und der dazugehoérige Glanzgrad
— Aussehen

— Nasshaftung



6.4.4

Kontrollregister fur die von den Chemieherstellern durchgefihrten Tests

Dieses besteht entweder aus einem zusammengebundenen Register (keine Spiralbin-
dung) mit nummerierten Seiten oder eine Computerliste.

Es beinhaltet die folgenden Angaben:
- Nummer/Bezeichnung des Probestlickes
- Datum von Probennahme und Versand bzw. Abholung
- Nummer des zugehdrigen Prifberichts des Chemieherstellers
- Testergebnisse (siehe Anhang A6)
- Bemerkungen und/oder Korrekturmassnahmen.



Tab. 6.5 Zusammenfassung der Vorschriften fir die Eigenkontrolle

KONTROLLE PRUFGEGENSTAND MINDESTHAUFIGKEIT

Chemische Vorbe-
handlungsbader Chemische
Entfettung, Beizen, Parameter
Chromatieren, Spulen

Einmal pro Arbeitsschicht und
pro Bad oder gemaR den Empfehlungen des Chemielieferan-
ten, jedoch mindestens einmal pro Tag (24 Stunden).

Einmal pro Arbeitsschicht und
Leitfahigkeit des Wassers pro Bad oder gemaf den Empfehlungen des Chemielieferan-
ten, jedoch mindestens einmal pro Tag (24 Stunden).

Einmal pro Arbeitsschicht und

Temperatur der chemischen Vor- pro Bad oder gemaR den Empfehlungen des Chemielieferan-

Prozess - tlba
6.1 behandlungs- und Splbader ten, jedoch mindestens einmal pro Tag (24 Stunden).
Einmal pro Arbeitsschicht ist die angezeigte Temperatur zu doku-
mentieren.
Trocknungstemperatur

Einmal pro Woche ist die Ofentemperatur mittels Temperaturstrei-
fen oder anderen geeigneten Mitteln zu erfassen und zu dokumen-
tieren.

Einmal pro Arbeitsschicht ist die angezeigte Temperatur zu doku-
mentieren.

Einbrennbedingungen
Zweimal pro Woche ist eine Objekttemperaturmessung (Ofenkur-
ve) an Profilen durchzufiihren und zu dokumentieren.

Einmal pro Arbeitsschicht oder gemal den Empfehlungen des
Beizgrad Chemielieferanten, jedoch mindestens einmal pro Tag (24
Stunden).

Einmal pro Arbeitsschicht oder gemal den Empfehlungen des

T RSB e Chemielieferanten, jedoch mindestens einmal pro Tag (24

. . (Chromatierung)
Konversionsschicht Stunden).
6.2 Einmal pro Arbeitsschicht oder gemaR den Empfehlungen des
. . . Chemielieferanten, jedoch mindestens einmal pro Tag (24
Konversionsschichtgewicht Stunden).
(Alternative Vorbehandlung) Diese Frequenzist zu-erhdhen-wenn der Chemikalienhersteller
dies fordert=
Glanz Einmal pro Arbeitsschicht und fur jeden Farbton und Lieferanten
Schichtdicke GeméaR der Anzahl Teile pro Los der Bestellung
Fertigprodukte
6.3
Aussehen GemaR der Anzahl Teile pro Los der Bestellung
Einmal pro Arbeitsschicht
Nasshaftung
Alle Prufstucke eines Tages durfen gemeinsam gepruft werden.
Mindestens 1 Prufblech einmal in zwei Produktionsstunden*
Trockenhaftung
Eﬁ.. FRE-PHO Foeitsss entu d
Vernetzungsgrad (optional fur Einmal pro Arbeitsschicht und
. Pulverlackbeschichtungen) fur jeden Farbton, jede Glanzkategorie und jeden Lieferanten
Prifbleche
6.4 Mindestens 1 Priifblech einmal in zwei Produktionsstunden*
Dornbiegeprifung ) . .
Eﬁ.. FRE-PHO Foeitsss entu d
Mindestens 1 Prifblech einmal in zwei Produktionsstunden*
Kugelschlagpriifung . . .
Eﬁ.. ma pro-Arbeitsse ehtu d

*Fiur Trockenhaftung, Dornbiegeprifung und Kugelschlagprufung ist dasselbe Prifblech zu verwenden.



A6 — Vorgehen zur Bewertung von chemischen Vorbehandlungsprozes-
sen

9. VERANTWORTLICHKEITEN

a) Verantwortlichkeit des Chemieherstellers

[..]

Folgende Prifungen sind mit der jeweils im Folgenden genannten Frequenz durchzufih-
ren:

e Das Schichtgewicht ist durch den Beschichtungsbetrieb mindestens einmal pro
Arbeitsschicht analytisch zu bestimmen oder gemall den Empfehlungen des
Chemielieferanten, jedoch mindestens einmal pro Tag.

e Der Chemikalienhersteller hat das Schichtgewicht einmal in zwei Monaten zu be-
stimmen, wenn er die Proben fur den essigsauren Salzspruhtest erhalt.

Die Ergebnisse so zu dokumentieren, dass sie fur den Prifer problemlos zugénglich
sind.



16. Ausgabe der QUALICOAT Spezifikationen —
Aktualisierung — SPEC-US13

Gegenstand: Uberarbeitete Liste kritischer Far-
ben fur Pulverbeschichtungen der
Klasse 3

Vorschlag: Arbeitsgruppe Powders (24.02.2020)

Die Arbeitsgruppe Powders unterstiitzt den Vor-
schlag der Unterarbeitsgruppe, alle blauen, griinen
und roten Farben in die Liste der kritischen Farbténe
fur Klasse 3 aufzunehmen.

QUALICOAT-Beschlussfassung:

Beschluss No. 6/TC 04.06.2020

Die Technische Kommission (TC) genehmigt die
Vorschlage 5 und 6/POWDERS/2020-02 der Arbeits-
gruppe Powders und bittet den Vorstand (EC) die von
der Unterarbeitsgruppe “Class 3" vorbereitete Aktua-
lisierung Nr. 13 (Uberarbeitete Liste kritischer Farben
fir Pulverbeschichtungen der Klasse 3) zu ratifizieren

Gultig ab:

1 JANUAR 2021

Anderungen in den Prifbestimmungen:

« Basisfarben RAL 5012 ersetzt durch RAL 1011 zur
Prufung fir die Zulassung der Klasse 3 in der Hellig-
keitkategorie MITTEL (Abschnitt 4.1.4.1) anstatt 5012

» Uberarbeiteter Anhang A11 (Abschnitt 3 — Kritische
Farben und Einteilung der RAL Familien fur Klasse 3
Systeme)

Ersteller: Arbeitsgruppe Specifications
Pascale Bellot

Dokumenten Code: SPEC-US13
QQM Section: 7.8.2
Datum Ratifizierung: 25.06.2020
Genehmigt durch: Vorstand (Executive Committee)
Giiltig ab: 01.01.2021
Version: 01

Anzahl Seiten: 5



4.1.4

4.1.4

Zu prufende Basisfarben fur Standardzulassungen u. metallische Erweite-
rungen

.1  Standardzulassungen

[...]
Klasse 3
Die folgenden RAL Farben missen getestet werden:

[...]

e Helligkeitskategorie MITTEL
- RAL5042RAL 1011
RAL 7040
RAL 8024

[.]

Al11- RAL Familien und kritische Farben

[...]

Kritische Farben und Einteilung der RAL Familien fir Klasse 3 Sys-
teme

Es wurden 35 9 Gruppen von homogenen Farben (einzelne Farben eines &hnlichen Farbtons)
als RAL Familien fur die Erneuerung von Klasse 3 Zulassungen definiert.

3 RAL-Familien liegen in Helligkeitskategorie HELL (CIELAB L*>70), 6 3 liegen in
Helligkeitskategorie MITTEL (CIELAB L* zwischen 40 und 70), und 6 3 liegen in
Helligkeitskategorie DUNKEL (CIELAB L*<40).

QUALICOAT hat 62 114 kritische RAL Farben ausgeschlossen, welche gemessen am heutigen
Stand der Pulverbeschichtungstechnologie keine ausreichende Farbstabilitdt nach 10 Jahren
Freibewitterung aufweisen.



Y EVIKRITISCHE RAL-FARBEN (Farben von den RAL-Familien ausge-

schlossen
RAL 1004 | RAL 1003 | RAL 2000 | RAL 3000 | RAL 4001 | RAL 5000 | RAL 6000
RAL 1005 | RAL 1012 | RAL 2001 | RAL 3001 | RAL 4002 | RAL 5001 | RAL 6001
RAL 1006 | RAL 1016 | RAL 2002 | RAL 3002 | RAL 4003 | RAL 5002 | RAL 6002
RAL 1007 | RAL 1018 | RAL 2003 | RAL 3003 | RAL 4004 | RAL 5003 | RAL 6003
RAL 1017 | RAL 1021 | RAL 2004 | RAL 3004 | RAL 4005 | RAL 5004 | RAL 6004
RAL 1032 | RAL 1023 | RAL 2008 | RAL 3005 | RAL 4006 | RAL 5005 | RAL 6005
RAL 1034 | RAL 1027 | RAL 2009 | RAL 3007 | RAL 4007 | RAL 5007 | RAL 6006
RAL 1037 | RAL 1028 | RAL 2010 | RAL 3009 | RAL 4008 | RAL 5008 | RAL 6007
RAL 1033 | RAL 2011 | RAL 3011 | RAL 4009 | RAL 5009 | RAL 6008
RAL 2012 | RAL 3012 | RAL 4010 | RAL 5010 | RAL 6009
RAL 3013 RAL 5011 | RAL 6010
RAL 3014 RAL 5012 | RAL 6011
RAL 3015 RAL 5013 | RAL 6012
RAL 3016 RAL 5014 | RAL 6013
RAL 3017 RAL 5015 | RAL 6014
RAL 3018 RAL 5017 | RAL 6015
RAL 3020 RAL 5018 | RAL 6016
RAL 3022 RAL 5019 | RAL 6017
RAL 3027 RAL 5020 | RAL 6018
RAL 3028 RAL 5021 | RAL 6019
RAL 3031 RAL 5022 | RAL 6020
RAL 5023 | RAL 6021
RAL 5024 | RAL 6022
RAL 6024
RAL 6025
RAL 6026
RAL 6027
RAL 6028
RAL 6029
RAL 6032
RAL 6033
RAL 6034

RAL 6037




ZUSAMMENFASSUNG

Anzahl RAL-Farben (ausgenommen metallische und

Glimmer RAL-Farben) 190
RAL-Farben (nicht kritisch) 128 76
Kritische RAL-Farben 62 i
Anzahl der RAL-Familien 5 9

3 RAL families

Helligkeitskategorie HELL (L>70) 17 RAL colours

6 3 RAL families
62 41 RAL colours
6 3 RAL families
4918 RAL colours

Helligkeitskategorie MITTEL (<70 > 40)

Helligkeitskategorie DUNKEL (L<40)

EBY! I8 RAL-Farben (nicht kritisch)*
14 9 RAL-FAMILIEN

RAL 1XXX FAMILIE 1/HELL FAMILIE 1/MITTEL
BESCHREIBUNG ELFENBEIN UND BEIGE OCKER / MITTELGELB
RAL 1000 - 1001 - 11%%; 1013 -1014 - 1041 - 1019 - 1020 -1024
Total 10 Farben 6 4

1 Unterstrichene Farben = Basisfarben (siehe Abschnitt 4.1.4)



RAL 7XXX
BESCHREIBUNG

FAMILIE 7/HELL
HELLGRAU

FAMILIE 7/MITTEL
MITTELGRAU

FAMILIE 7/DUNKEL
DUNKELGRAU

7032 — 7035 - 7038 -

7000 - 7001 - 7002 - 7003 - 7004
- 7005 - 7006 - 7008 - 7009 -
7010 - 7011 - 7012 - - 7015 -

7013 — 7016- 7021 -

Rl 7044 - 7047 7023 - 7030 - 7031 - 7033 - 7034 7022 - 7024 - 7026
- 7036 - 7037 - 7039 - 7040 -
7042 — 7043 - 7045 - 7046
Total 37 Farben 5 26 6

RAL 8XXX
BESCHREIBUNG

FAMILIE 8/MITTEL

MITTELBRAUN

FAMILIE 8/DUNKEL

DUNKELBRAUN

RAL

8000 - 8001 - 8002 - 8003 - 8004 -
8008 -8012 — 8015 -8023 - 8024 -8025

8007 - 8011- 8014 - 8016 - 8017 — 8019
- 8022 - 8028

Total 19 Farben

11

8

RAL 9XXX

FAMILIE 9/HELL

FAMILIE 9/DUNKEL

BESCHREIBUNG

WEISS — CREME und GRAUWEISS

SCHWARZ

RAL

9001- 9002 - 9003 — 9010 - 9016 - 9018

9004 — 9005 - 9011- 9017

Total 10 Farben




