Voorbehandelen
D M F Natlakken
Poedercoaten

Deege Metaal Finishing Screenen

QUALITAT 4:

Anwendung:
Nicht sichtbare Teile
Allgemein:

Die qualitat der behandelten Produkte wird gemal unterstehender Punkte kontrolliert.
Samtliche kontrollen kénnen ausschlieRich an abgekihlten Produkten stattfinden.

Deckung:

Die sichtseiten der Produkte mussen vollich gedeckt sein. Die kontrolle wird warend des
Abnehmens an allen Produkten global ausgefthrt.

Asthetische Inspektion:

Prifungen werden durchgefiihrt an einem Arbeitsplatz mit ausreichender Beleuchtung
(z.B.: 500 Lux unter einem Winkel von 90°.)
Kontrollabstand: 1 Meter

Geringfugige Abweichungen sind zulassig, die entstanden sind durch:

Mechanische Bearbeitung:
Schleif- und Scheuerkratzer
Sagesplinter.
Extrusionstechnik:
Extrusionsstreifen,
Pressflohe.
Verbindungstechnik;
Schweil3punkte,
Nahte,
Technische Punktschweil3ung ist
zulassig.
Anbringen der Coating;
Apfelsinenstruktur,
Spruhnebel,
Staub (siehe unten),
Blasen.
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Die folgenden staubeinschlieBungen sind zulassig:

Nr.1.: afmeting 0,25 mm2.  ° : ' '

Nr.2.: afmeting 0,50 mm?. : ' ' ‘

Nr.3.: afmeting 1,00 mm?, : ! | I

Nr.4.: afmeting 2,00 mm?. 5 0 l '

Profile:
Auf der primaren Sichtflache 5 xI Nr.4. pro Meter.
Platttenflachen:

Auf einem Sichtteil mit einer Oberflache bis 2 dm2:

4 X Nr.1. + 2x Nr.2.
Auf einem Sichtteil mit einer Oberflache von 2 bis 4 dmz2:

5 X Nr.1. und 2 x Nr.2.
Auf einem Sichtteil mit einer Oberflache von 4 bis 8 dmz2:

5x Nr.1. und 3 x Nr.2.
Auf einem Sichtteil mit einer Oberflache von 8 bis 12 dmz2:

8X Nr.1. und 3 x Nr.2.
Auf einem Sichtteil mit einer Oberflache von 12 bis 20 dmz:

8 X Nr.1. und 4 x Nr.2.

Kontrollfrequenz wéhrend der Produktion:
Nur die ersten beschichtigten Produkte
Struktur:

Die Sichtseiten der Produkte mussen, bei Gebrauch einer Strukturcoating einem vom
Kunden als tauglich genehmigten Modell entsprechen.

Schichtdicke: (ISO 2360 ( 1982))

Universal anwendbare Schichtdicke-Forderung:
Innenanwendung in nal3lack minimal 25 pum
AulRenanwendung in nalRlack minimal 50 pm
Innenanwendung in Pulverlack minimal 40 pm
AulRenanwendung in Pulverlack durchschnittlich 60 um (*)
AulRenanwendung in Pulverlack durchschnittlich 90 um (**)

™ Qualicoat.

(**)  Qualicoat bei maritimer oder industrieller Belastung.
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Kontrollfrequenz wahrend der Porduktion:

Bei einer Tagesproduktion werden die ersten beschichtigten Produkte kontrolliert,
danach ein Produkt pro Stunde.

Glanzgrad: (ISO 2813 (1978))

MelRungen werden durchgefihrt mit einem Reflektionsmel3er mit einem Mel3winkel von
60 °.

Der Glanzgrad wird ausgedrickt in % Glanz.

Zugelassene Toleranz:

Glanzgrad 0-30% +/- 7 % Glanz
Glanzgrad 31-70% +/-10 % Glanz
Glanzgrad 71 -100 % +/-12 % Glanz

Glanzgrad auf Strukturlack ist nicht mef3bar, dieser wird dann auch visuell kontrolliert
durch vergleichung mit einem fur tauglich erklarten Munster .

Falls die Sichtflache ungeeichnet ist fur die durchfirung von Messungen, wird der
Glanzgrad visuell verglichen mit einem fur tauchlich arklarten Munster.

Kontrollfrequenz wahrend der Produktion:

Nur die ersten Produkte werden kontroliert.

Heftung: (ISO 2409 (1992))

Der Heftung wird so kontrolliert, dal3 keine Beschadigung an der Sichtseite entstehen
kann.

Der Einschnitt bei Schichtdicken bis 60 pum betrdgt 1 mm und 2 mm fur hoéhere
Schichtdicken.

Falls eine Beschéadigung entstehen konnte, wird die Heftung getestet durch
Klebestreifen auf die beschichtigte Oberflache zu kleben, diese gut anzudricken und 60
Sekunden kleben zu lassen, wonach der Klebestreifen mit einem Ruck entfernt wird.

Es darf keine Losl6sung stattfinden.

Kontrollfrequenz wahrend Produktion:

Bei einer Tagesproduktion wird die erste Charge kontrolliert, danach jede 4 Stunden 1
Produkt.

Kleinere Auftrage werden am ersten produkt kontroliert.

Deege Metaal Finishing B.V. | Centurionbaan 90, 3769 AV Soesterberg|(0031)346-351562 | www.dmf-coating.nl
]



Voorbehandelen
D M F Natlakken
Poedercoaten

Deege Metaal Finishing Screenen

Ausharten :

Die kontrollfliRigkeit zum Testen der Aushartung ist abhangig vom Coatingtype und wird

durchgeflihrt auf angabe der Lack oder Pulverhersteller.

Kontrollfrequenz wéhrend der Produktion:

Bei einer Tagesproduktion wird die Kontrolle auf die erste Charge durchgefuhrt, danach
jede 4 Stunden 1 Produkt.

Kleinere Auftrage werden kontroliert an einem produkt pro Gruppe.

Farbe:

Eine Farbe mul3 gleichméssig und deckend sein.

Die abweichungen konnen in Delta-E werten, konform der Angaben des Pulver- oder
Lacklieferanten, angegeben werden.

Falls gewlnscht kann der Lieferant MeRrapporte mit dem gelieferten Grundstoff
mitliefern.

Die Kontrolle werd wahrend der produktion visuell ausgefthrt.

Abweichende Forderungen:

Falls mit einem Auftraggeber abweichende Forderungen abgesprochen werden,
mussen diese Forderungen anstelle obenstehender Normen hantiert werden.

Stichprobengrof3e durch den Auftraggeber durchzufihren:

Auftragsgrofie Stichprobengrol3e zulassige Ausschutz
1- 10 alle 0

11- 200 10 1

201- 300 15 1

301- 500 20 2

501- 800 30 3

801- 1300 40 3

1301- 3200 55 4

3201- 8000 75 6
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