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Beschichter Aluminium

GSB

Abschnittsregister und Anderungshistorie INTERNATIONAL

Anderungen gegeniiber Vorgingerversion:

Lfd. | Ab- Kapitel | Seite | Art der Anderung
Nr. | schnitt Anderung*
1 n.a. n.a. 3 redaktionell Einfiihrung einer Anderungshistorie
2 1 4 5 technisch Begriffsbestimmung zur ,,Regelschichtdicke* eingefiigt
3 2 9.1 8 redaktionell Korrektur der Variante bei der Angabe der
Werkstoffspezifikation fur Prifbleche
4 2 10.1.1 12 | technisch Der Klebebandabriss nach Kugelschlagpriifung,
101247 | 13 Tiefungsprifung und Dornbiegeversuch entfallt bei
104.2.2" | 144 Florida 1-Systemen
10.2.1 16
10.2.21 17
10.2.247 | 18
10.2.2.2' | 19
5 2 10.2.2 17 | redaktionell Korrektur der Spezifikation fir Rissbildung nach
Tiefungsprifung
6 3 9.1 8 redaktionell Korrektur der Variante bei der Angabe der
Werkstoffspezifikation fur Prifbleche
7 3 10.1.1 12 | technisch Der Klebebandabriss nach Kugelschlagpriifung,
101247 | 13 Tiefungspriifung und Dornbiegeversuch entfallt bei
10422" | 144 Florida 1-Systemen
10.2.1 16
10.2.21 17
10224 | 48
10.2.2.2' | 19
8 3 10.2.2 17 | redaktionell Korrektur der Spezifikation fur Rissbildung nach
Tiefungsprufung und Dornbiegeversuch
9 4 9.1 8 redaktionell Korrektur der Variante bei der Angabe der
Werkstoffspezifikation flr Prifbleche
10 4 10.1.1 12 | technisch Der Klebebandabriss nach Kugelschlagprifung,
101247 | 13 Tiefungsprifung und Dornbiegeversuch entfallt bei
10122" | 44 Florida 1-Systemen
10.2.1 16
10.2.21 17
10224 | 48
10222" | 19
11 4 10.2.2 17 redaktionell Korrektur der Spezifikation fir Rissbildung nach
Tiefungspriifung und Dornbiegeversuch
12 4 11 20 | technisch Konkretisierung der Definition eines Produktionsjournals

" Anderungen nach den Beschliissen der Mitgliederversammlung vom 08.04.2025 zuriickgenommen

*redaktionell

*normativ

*technisch

stilistische Anpassungen ohne Anderung des Sachinhaltes (auch durch Zeichensetzung), Korrektur oder Erganzung von
Verweisen auf andere Tabellen, Abséatze, Kapitel oder Dokumente
- Information der Mitglieder, der Gliteausschiisse und des Vorstands

Anpassungen oder Erganzung von vorhandenen Daten und etablierten Verfahrensweisen, durch Einfiigen oder Andern von
Inhalten, die direkten Bezug auf Normen nehmen

- Information der Mitglieder, der Glteausschisse und des Vorstands
Normative Anderungen sind kursiv dargestellt

Technische, sachliche oder sprachliche Anderungen, die den Sinn verandern, Einfluss auf Spezifikationen, Abléufe, Prozesse

oder Audits und Priifungen haben sowie Anderungen jeder Art, die nicht durch die Definition der redaktionellen oder

normativen Anderung gedeckt sind
- Beschluss durch Mitgliederversammlung

Technische Anderungen sind fett dargestellt.
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Beschichtung Aluminium G S B
Abschnitt 1 - Allgemein

INTERNATIONAL

1 Zertifizierung der Beschichter Aluminium
11 Zweck
Inhalt dieses Teils ist die Erteilung und Bestatigung der Zertifizierung fir Beschichter (AL).

Die GSB-CERT zertifiziert die Beschichtung nach den Anforderungen der Qualitatsrichtlinie GSB AL 631-
5.

1.2 Geltungsbereich

Die in diesem Teil festgelegten Vorschriften gelten fiir die Erteilung und Bestatigung der Zertifizierung far
den Beschichtungsbetrieb durch die GSB-CERT.

1.3 Zustandigkeiten

Die GSB Geschéftsstelle ist fiir das Bereitstellen der Qualitatsrichtlinie GSB AL 631-5 an die Inspektoren,
die Beschichter (AL) und die benannten Priifinstitute verantwortlich.

Die Inspektoren und die benannten Prifinstitute sind fur die Durchfihrung und Dokumentation der
Prifungen verantwortlich. Ein Informationsaustausch erfolgt ausschlielich mit der GSB-CERT.

Auf den vertraulichen Umgang mit Dokumenten und Aussagen ist zu achten.

1.4  Zertifizierungsbereich

Die GSB-CERT erteilt auf Antrag bei Erfullung der Anforderungen ein Zertifikat. Die Zertifikate kdnnen mit
folgenden Qualitatssiegeln vergeben werden:

GSB |/'GSB | '/GSB ||/ GSB

INTERNATIONAL INTERNATIONAL INTERNATIONAL INTERNATIONAL

Approved Coater Approved Coater 8 Approved Coater Approved Coater
Aluminium Aluminium Aluminium Aluminium

Sea Proof Plus

Das Zertifikat Master kann durch die folgenden Zusatzsiegel erganzt werden:*

GSB GSB

INTERNATIONAL INTERNATIONAL

Approved Coater
Aluminium

MASTER

Approved Coater
Aluminium

MASTER

Sea Proof Pre-anodisation

Sea Proof Plus

Das Zertifikat Premium muss zwingend durch mindestens eins der folgenden Zusatzsiegel erganzt
werden:*
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GSB ||/ GSB

INTERNATIONAL INTERNATIONAL

Approved Coater Approved Coater
Aluminium Aluminium
| pre-anodisation |

Sea Proof Plus

*Die fir die Zusatzsiegel zu bestehenden Prifungen sind in den Richtlinien ,GSB AL 631-5 Abschnitt 5
technische Anforderungen Zusatzsiegel SP* und in ,GSB AL 631-5 Abschnitt 6 technische Anforderungen
Zusatzsiegel SPP* zu finden.

2  Zertifizierungsverfahren
2.1 Stufe 1- Antrag

Der Antrag zur Zertifizierung ist schriftlich an die GSB-CERT zu richten. Der Antrag wird von der GSB-
CERT gepruft.

2.2 Stufe 2 —vorlaufige Zertifizierung
Fur die Zertifizierung werden geprift:

Fertigungseinrichtung

Laborausstattung

Werkseigene Produktionskontrolle (WPK)
Beschichtete Bauteile

Es werden nur solche beschichteten Bauteile geprift, die der Beschichter (AL) bereits kontrolliert und
freigegeben hat. Fir die Prifung ist ausreichend Material zur Verfiigung zu stellen.

Alle zum Zeitpunkt der Prifung beim Beschichter (AL) lagernden, versandfertigen oder zum Versand
vorbereiteten beschichteten Bauteile sind dem Inspektor zugéngig zu machen.

Die Zertifizierung erfolgt in zwei Schritten:
Prufung E1:
Der Inspektor prift den Beschichter (AL) nach vorheriger Anmeldung.

Werden die Anforderung der Qualitatsrichtlinien GSB AL 631-5 erfullt, wird der Inspektor
mit der Durchfiihrung der Priifung E2 beauftragt.

Werden die Anforderungen der Qualitatsrichtlinien nicht erflllt, wird der Beschichter (AL)
Uber die Abweichungen unterrichtet. Nach der Korrektur der Abweichungen informiert der
Beschichter (AL) die GSB-CERT. Die Prifung E2 wird durchgefihrt.

Prufung E2:
Der Inspektor prift den Beschichter (AL) unangemeldet.

Proben fur die Korrosionsprifungen werden aus der Produktion entnommen und in die
Korrosionsprifung gegeben.

Die Korrosionsprufungen erfolgen in einem von der GSB-CERT benannten Prifinstitut.

Wenn die Anforderungen der Qualitatsrichtlinien GSB AL 631-5 bis auf die Korrosionsprufungen erflillt sind,
erteilt die GSB-CERT ein vorlaufiges Zertifikat.
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2.3 Stufe 3 - Zertifizierung

Nach positiver Korrosionsprifung und positiv bewerteter Eingangsprifung (E2) (Stufe 2) sind die
Anforderungen der Qualitatsrichtlinie GSB AL 631-5 erfillt. Die GSB-CERT erteilt ein Zertifikat mit
Qualitatssiegel.

2.4  Upgrade Standard -> Master bzw. Master-> Premium

Um von Standard zu Master wechseln zu kdnnen stellt der Inspektor bei der nachsten Betriebsprifung fest,
ob der Beschichter die Anforderungen eines Master Beschichters erflllt. Ist dies der Fall, erfolgt nach
positiver Beurteilung der Prifung das Upgrade zum Master Beschichter.

Bei einem Upgrade von Master zu Premium muss der Beschichter ab Antragsstellung die WPK gemaf den
Anforderungen eines Premium Beschichters erfllllen. Bei der nachsten Betriebspriifung priift der Inspektor,
ob der Beschichter die Anforderungen eines Premium Beschichters erflllt. Ist dies der Fall, erfolgt nach
positiver Beurteilung der Prifung das Upgrade zum Premium Beschichter. Falls noch kein Zusatzsiegel
(Sea Proof oder Sea Proof Plus) gefiihrt wird, muss dies zwingend als Premium Beschichter mitbeantragt
werden.

Ein neues Mitglied hat von Beginn an die Mdéglichkeit, Premium Beschichter zu werden. Voraussetzung ist,
dass alle Kriterien eines Premium Beschichters llickenlos erflllt werden und die GSB-CERT zustimmt.

3  Uberwachung der Zertifizierung
3.1 Verlangerungsprufung

Die Einhaltung der Qualitatsrichtlinien GSB AL 631-5 wird durch eine unangemeldete
Verlangerungsprifung pro Halbjahr Gberwacht.

Die Proben fur die Korrosionsprifung werden aus der Produktion entnommen. Das Probenmaterial wird
vom Beschichter bereitgestellt.

Die Prufungen erfolgen im ersten Halbjahr in einem vom Beschichter gewahlten externen Priflabor und im
zweiten Halbjahr in einem von der GSB-CERT benannten Priifinstitut. In beiden Fallen zieht der Inspektor
die Proben.

Werden die Anforderungen der Qualitatsrichtlinien GSB AL 631-5 erfilllt, verlangert sich die Geltungsdauer
des Zertifikats bis zum Ende des Jahres, in dem die nachste Mitgliederversammlung stattgefunden hat.

Beantragt der Beschichter (AL) eine Zertifizierung mit h6heren Anforderungen (bspw. von Standard auf
Master), so werden die erforderlichen Prifungen im Rahmen der nachsten Uberwachungspriifung
ausgefuhrt.

Fallt die Uberwachungsprifung positiv aus, verleint der Vorstand dem Antragsteller auf Vorschlag von
GSB-CERT das beantragte Qualitatssiegel. Die Verleihung wird beurkundet.

Fallt nur ein Teil der Uberwachungsprifung negativ aus, so wird die Prufung als Uberwachungspriifung
unter Zugrundelegung der Anforderungen des bisherigen Qualitatssiegels und ggf. des bisherigen
Zusatzsiegels gewertet.

3.2 Negatives Ergebnis der Verlangerungsprifung

Fallt eine Teilprufung der Verlangerungspriifung negativ aus, legt die GSB-CERT die folgenden
MaRnahmen fest:

1. Zusétzliche Auflagen

2. Kostenpflichtige Wiederholungsprifung

3. Riickstufung in den Qualitatssiegeln

4. Befristeter oder dauerhafter Entzug des Zertifikats

Seite 4 von 5
GSB AL 631-5 Ausgabe: Januar 2026; Giiltig ab: 01.01.2026



Beschichtung Aluminium G S B
Abschnitt 1 - Allgemein

INTERNATIONAL

Die genannten Mafl3nahmen 1 bis 4 kénnen miteinander kombiniert werden.

Gegen die Entscheidung des GSB-CERT kann der Beschichter (AL) innerhalb von 4 Wochen schriftlich
Widerspruch einlegen.

4  Begriffsdefinitionen

4.1 Technische Begriffe

4.1.1 Regelschichtdicke

Um ein gleichméRiges Aussehen der Oberflache zu erreichen ist die Deckfahigkeit des Pulverlackes zu
beachten. Sie ist abhdngig von dem Farbton und der Pigmentierung. Um eine ausreichende Deckung und
ein gleichmafiges Aussehen zu erreichen, ist es je nach Farbton und Pigmentierung notwendig eine
Schichtdicke zu applizieren, die oft wesentlich héher ist als die in der GSB Al 631-5 oder in den
einschlagigen Normen angegebene Mindestschichtdicke.

Bedingt durch die elektrostatische Applikation des Pulverlackes kommt es an scharfen Kanten und
schmalen Flachen zu einer hheren Ansammlung des Pulvers. Auch bei sorgféltiger Einstellung der
Beschichtungsparameter kénnen Schichtdicken, die Uber der in der GSB AL 631-5 angegebenen
maximalen Schichtdicke liegen, in Abhangigkeit von der farbtonspezifischen Deckfahigkeit und der
Geometrie des Profils unvermeidbar sein.

Aus diesem Grund hat die GSB den Begriff der Regelschichtdicke eingefiihrt.
5 Verteiler

- GSB-CERT

- Geschéftsstelle

- Mitglieder

- Inspektor
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1 Definition: Abgrenzung von einer oder mehreren Anlagen

Eine Beschichtungsanlage besteht aus einer mehrstufigen Vorbehandlung einschliellich
Haftwassertrockner, Applikationseinheit und Einbrennofen. Die Anzahl der Beschichtungsanlagen wird
durch die Anzahl der Vorbehandlungslinien, der Einbrennéfen sowie den unterschiedlichen
Lackiertechnologien bestimmt.

Definiert als eine Anlage: Definiert als zwei Anlagen:

@ - =@ OO SEa©)

Ol i okadC) - ©—0O

O-D-0® P-ed-6

- ®P®- @@= -0

Legende
@ Oberflachenvorbehandlung oder-
vorbereitung

@ Applikation Pulverlack

@ Applikation Flussiglack Fdr mehr als zwei Beschichtungsanlagen
Einbrennofen gilt eine analoge Einstufung.

Verflgt ein Beschichtungsbetrieb Uber mehrere Anlagen, so werden bei der Erstprifung alle gepruft. Bei
der Uberwachungsprifung entscheidet der Inspektor, welche Anlage geprift wird.

2  Sauberkeit und Handling

Das Aufhangen, Positionieren und Abhdngen der Bauteile sowie deren Transport wahrend der
verschiedenen Fertigungsvorgange muss so erfolgen, dass Verunreinigungen durch bspw. Staub,
Handschweil}, Fett, Elektrolytrickstande, Kondenswasserbildung und Beschadigung ausgeschlossen
werden. Die vorbehandelten Bauteile dirfen nur mit sauberen, geeigneten Handschuhen angefasst
werden.
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3  Oberflaichenvorbehandlung
3.1 Allgemein

Es durfen ausschlieRlich die folgenden chemischen Oberflachenvorbehandlungsverfahren entsprechend
den Richtlinien eingesetzt werden:

- GSB zugelassene chromfreie oder chrom-VI-freie Verfahren
- Gelb- und Grinchromatierung nach EN 12487

3.2 Kontaktstellen

Die Aufhangung der zu beschichtenden Bauteile hat so zu erfolgen, dass Kontaktstellen auf den
Hauptsichtflachen vermieden werden. Ist dies nicht méglich, sind auf den Hauptsichtflachen Kontaktstellen
von < 2 mm Durchmesser zuldssig. Der Kunde ist Gber Kontaktstellen auf den Hauptsichtflachen zu
informieren.

3.3 Beizabtrag

Die Festlegung eines Grenzwertes mit engen Schwankungsbreiten ist nicht erforderlich.

Ein empfohlener Beizabtrag fiir die Legierungen betragt fur EN AW-6060 und EN AW-6063: = 1 g/m?. Fur
andere Legierungen ist der geeignete Beizabtrag zu ermitteln und festzulegen.

3.4 Gelb- und Griinchromatierung

Gelb- und Griinchromatierung (Rinse-Verfahren) erfordern keine gesonderte Zertifizierung.
Schichtauflage Gelbchromatierung: 0,4-1,0 g/m?

Grunchromatierung: 0,4-1,2g/m?

3.5 Chromfreie und chrom-VI-freie Vorbehandlungsverfahren

Setzt ein Beschichtungsbetrieb erstmalig ein neues Vorbehandlungssystem fiir die Serienbeschichtung ein,
so ist die Geschaftsstelle grundsatzlich in schriftlicher Form zu informieren, so dass eine unangemeldete
Uberwachungsprifung erfolgen kann. Dies gilt auch bei einem mehr als 4-wdchigen Probebetrieb.

3.6  Schichtgewichtsbestimmung

Die Schichtgewichtsbestimmung hat an dem in der Produktion verwendeten Halbzeug zu erfolgen.

3.7 Uberwachung der Spiile

Es muss eine Mdglichkeit zur Enthahme des abtropfenden Wassers vorhanden sein (Revisionsklappe bei
Spritzanlagen).

Rinse Passivierung (Schluss-Spiile)

Das Spulen nach der Passivierung mit vollentsalztem Wasser (VE-Wasser) muss so durchgefiihrt werden,
dass das zuletzt abtropfende Spullwasser eine Leitfahigkeit von < 30,0 uyS/cm hat.

No-Rinse Passivierung (Letzter Spiilgang)

Das Spulen mit vollentsalztem Wasser (VE-Wasser) vor der Passivierung muss so durchgefiihrt werden,
dass das zuletzt abtropfende Spulwasser eine Leitfahigkeit von < 30,0 pS/cm hat.

Abnebeln der passivierten Oberflache: Die Leitfahigkeit des verwendeten Wassers muss < 30,0 yS/cm
betragen.
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Haftwassertrocknung

Unmittelbar nach der chemischen Vorbehandlung missen die Bauteile in einem Haftwassertrockner
getrocknet werden. Falls der Hersteller der Vorbehandlungschemikalien in seinem Technischen Merkblatt
keine Angaben zur Objekttemperatur dokumentiert, dirfen bei den Verfahren, bei denen Chrom(lll) und
Chrom(VI) zum Einsatz kommt, 100 °C Objekttemperatur nicht Giberschritten werden.

3.8 Multimetallauftrage

Der Beschichter ist im Sinne der Qualitatssicherung selbst dafir verantwortlich, die Konzentration an
Badgiften, die im Falle von Multimetallauftragen entstehen kénnen, zu bestimmen.

4 Beschichtung
Die Beschichtung hat innerhalb von 24 Stunden nach der Vorbehandlung zu erfolgen.
Falls die zu beschichtenden Bauteile innerhalb dieser 24 Stunden gelagert werden miissen, so sind diese

so zu lagern, dass die Oberflachen nicht verschmutzt werden (z. B. durch Staub, Fingerabdriicke und
Feuchtigkeit).

Der Beschichter darf nur GSB zugelassenes Material fir eine GSB-konforme Beschichtung verwenden.

Die vom Hersteller vorgegebenen Aufbrauchfristen sind vom Beschichter einzuhalten, dabei spielt die
Bewitterungskategorie des Materials keine Rolle.

5 Einbrennofen

Die Uberwachung der Umlufttemperatur des Ofens muss iber eingebaute Messgerate an mindestens

3 stationdren Messstellen kontinuierlich erfasst und dokumentiert werden. Die Positionierung der
Messstellen muss so erfolgen, dass die Verteilung der Umlufttemperatur des Ofenraumes aussagekraftig
(z. B. oberer, mittlerer und unterer Bereich) ermittelt wird. Die Messsensoren mussen einzeln auslesbar
sein.

Die Dokumentation muss nicht zwingend Uber ein Endlospapier erfolgen. Die Werte kénnen auch digital

erfasst und abgelesen werden. Eine Ablesung und digitale Erfassung ist moglich, hierfir muss der
Beschichter die Werte 1x pro Stunde ablesen.
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6 Laborausstattung
6.1 Allgemein

Es muss ein Labor vorhanden sein, das von den Fertigungseinrichtungen raumlich getrennt ist. Alle
Prufungen der Werkseigenen Produktionskontrolle (WPK) missen in dem Labor durchgefiihrt werden
koénnen.

Die Gerate missen in jeder Betriebstatte in einem funktionsfahigen und kalibrierten Zustand (Einhaltung
der Pruffristen) sein.

Geréateausfalle sind mit Datum zu dokumentieren. Ersatzgerate sind zu beschaffen.

Reparatur- und Wartungsauftrage sind dem Inspektor auf Verlangen vorzulegen.

6.2 Verpflichtende Laborausstattung

Folgende Prif- und Messgerate missen im Labor jeder Betriebstatte in einen funktionsfahigen und
kalibrierten Zustand im Einsatz sein:

- Waage zur Ermittlung des Schichtgewichts der Konversions- / Passivierungsschicht und/oder
des Beizabtrages mit einer Messgenauigkeit von 0,1 mg zur Prozesskontrolle

- 2 Schichtdickenmessgerate, die nach Wirbelstromverfahren gem. ISO 2360 bzw. nach dem
magnetinduktiven Verfahren und Wirbelstromverfahren gem. ISO 2808 arbeiten

- Schneidegerate und Zubehor fur den Gitterschnittversuch gem. ISO 2409

- Dornbiegeprifung gem. ISO 1519

- Prufung der Haftfestigkeit und Elastizitat bei Verformung (Tiefungsprufung) gem. ISO 1520
- Kugelschlagprifung gem. ASTM D 2794 (nur bei Pulverlack-Beschichtungen erforderlich)
- Ein Geréat fir die Messung des Glanzes gem. ISO 2813

- Ein Messgerat zur Aufnahme der Objekt- und Umlufttemperatur mit mindestens 3 Messstellen
(nur bei thermisch hartenden Lacksystemen)

- Ein Leitfahigkeitsmessgerat
- Gerate fur den Kochtest

- Gerate zur Schichtbestimmung von chromfreien und chrom(VI)-freien
Vorbehandlungsverfahren

- Gerate flir das Bohren und das Schneiden

6.3 Empfohlene Laborausstattung
Folgende Pruf- und Messgerate werden empfohlen.
- Gerate fur die Ruhepotentialanalyse (RPA-Prifung)

- Farbmessgerat
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7 Lager
7.1 Zu beschichtende Bauteile

Die zu beschichtenden Bauteile sind so zu lagern, dass keine Veranderungen der Oberflache (z. B.
Korrosion, mechanische Beschadigung) eintreten, die die Qualitéat der Beschichtungen beeintrachtigen.

7.2 Beschichtungsmaterial

Die Beschichtungsmaterialien sind nach Vorgaben im Technischen Merkblatt des Materialherstellers zu
lagern. Abweichende Lagerbedingungen sind mit dem Hersteller schriftlich zu vereinbaren.

8 Technische Daten- und Sicherheitsdatenblatter

Die aktuellen Technischen Daten- und Sicherheitsdatenblatter (MSDS) aller verwendeten
Vorbehandlungschemikalien und Beschichtungsmaterialien sind an den relevanten Prozessschritten
ungehindert zur Einsicht bereitzustellen.
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9 Qualititssicherung
9.1 Priifbleche
- Profilabschnitte: EN AW-6060 T 66 [AIMgSil/EN AW-6063 T 6 oder T 66 [AIMg0,7Si] Bleche:
EN AW-5005a H 24 [AIMg1(C)] mill finish

- Die Probengrofie richtet sich nach den Vorgaben der jeweiligen Prifungen (vorzugsweise 70
x 140 x 0,7-0,8 mm)

9.2 Werkseigene Produktionskontrolle (WPK)
9.21 Allgemein

Der Beschichter ist verpflichtet, eine standige, kontinuierliche Uberwachung seiner Produktion und
Prozesse durchzufiihren. Die Ergebnisse sind zu dokumentieren und die Prifprotokolle mit den
dazugehdrigen, entsprechend gekennzeichneten Proben gemafl den gesetzlichen Bestimmungen — aber
mindestens 5 Jahre — aufzubewahren. (Dies gilt fir Fertigungschargen von tber 100 m? bzw. in einem
Zeitabstand von 2 h).

Diese Unterlagen sind zur Einsicht durch den Inspektor bereitzuhalten. Nach Moglichkeit sollten statt der
Probebleche, Profilabschnitte oder andere reale Produkte verwendet werden.

9.2.2 Verpflichtende Werkseigene Produktionskontrolle (WPK)

Folgende Prozess- und Ergebniskontrollen sind verpflichtend durchzuflihren. Die Dokumentationen und
Proben sind dem Inspektor auf Verlangen vorzulegen.

9.2.2.1 Warenein- & ausgangskontrolle

Prozessschritt Prifung Mindestumfang der Dokumentation
Priifung

Wareneingangskontrolle

Beschichtungssubstrat Ubereinstimmung von
Lieferung und
Lieferschein
Uberpriifung auf
optische Mangel und
Korrosion

Jede Lieferung Ja, auf Lieferschein

BeSChiChtungsmaterialien Ubereinstimmung von
Lieferung und Jede Lieferung Ja, auf Lieferschein
Lieferschein

Chemikalien Ubereinstimmung von
Lieferung und Jede Lieferung Ja, auf Lieferschein
Lieferschein

Warenausgangskontrolle

Beschichtetes Substrat Ubereinstimmung von Jede Lieferung WPK
Auftrag und Lieferung

Beschichtetes Substrat Ubereinstimmung von Jede Lieferung Auf Lieferschein / auf
Lieferung und Auftragsbestéatigung

Lieferschein
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9.2.2.2 Oberflachenvorbehandlung

Prozessschritt Priifung Mindestumfang der Dokumentation
Prifung
Vorbehandlungsbader
Tauch- und Badanalyse
Spritzvorbehandlung mit (Temperatur, 1 x taglich J
automatischer Dosierung Konzentration) x taglic a
nach Herstellerangaben
Tauch- und Badanalyse
Sprltzvorbehar}dlung mit (Temperatgr, 1 x pro Schicht Ja
manueller Dosierung Konzentration) nach
Herstellerangaben
Tauch- und Bestimmung des 1 x wéchentlich Ja
Spritzvorbehandlung Beizabtrags
Konversionsschichtbader chromathaltig
Tauch- und Badanalyse
Spritzvorbehandlung mit (Temperatur, 1 x taglich Ja
automatischer Dosierung Konzentration) nach 9
Herstellerangaben
Tauch- und Badanalyse
Sprltzvorbehar}dlung mit (Temperatgr, 1 x pro Schicht Ja
manueller Dosierung Konzentration) nach
Herstellerangaben
Konversionsschicht Schichtauflage 1 x wochentlich Ja
Passivschichtbader Cr(VI)-freie/Cr-freie Vorbehandlung
Tauch- und Badanalyse
Spritzvorbehandlung mit (Temperatur, 1 x pro Schicht Ja
automatischer Dosierung Konzentration)
Passivierungsschicht Schichtauflage nach Herstellerangaben, J
mind. 1 x taglich a
Schlussspiile
abtropfendes Wasser Leitfahigkeit 1 x pro Schicht Ja
Haftwassertrockner
Objekttemperatur Temperatur mit
Messstreifen oder 1 x wochentlich Ja
Messgerat
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9.2.2.3 Beschichtung

Prozessschritt Prifung Mindestumfang der Dokumentation
Priifung

Beschichtungsergebnis

Schichtdicke Schichtdicke 2 x pro Stunde Ja, Min- und Max-Wert
Glanz 4 x taglich oder bei
Messung des Glanzes jedem Farbwechsel > Ja, Ist-Wert
100 m?
Farbe Visueller Vergleich mit bei jedem Farbwechsel
verbindlicher Vorlage > 100 m? Ja
(sofern vereinbart) m
Haftfestigkeit Gitterschnitt 2 x pro Schicht Ja
Mechanische - .
Bearbeitbarkeit Bohren und Sagen 2 x pro Schicht Ja
Gute der Vorbehandlung | Kochtest .
2 hich
(nicht bei Voranodisation) X pro Schicht Ja
Verformbarkeit Tiefungspriifung,
Dornbiegetest, 2 x pro Schicht Ja
Kugelschlagprifung
Effektanderung bei
Metallics (Empfehlung) Natronlaugentest Pro Charge > 400 kg Ja
Vernetzungsgrad MEK-Test Buchholzharte | 2 x pro Schicht Ja

(Flussiglack) Fakultativ

Einbrennofen

Objekttemperatur
Haltezeiten und
Objekttemperaturen nach
Herstellerangaben
(Alternative:
Warmeaquivalent)

Temperatur mit
Messgerat mit 3 1 x wochentlich
Objektfiihlern

Ja, mit Temperaturauf-
zeichnung als Nachweis
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9.2.3 Empfohlene Prozesskontrolle

Umfang

der Priifung Dokumentation

Prozessschritt Priifung

Passivschichtbader / Vorbehandlung Cr(VI)-frei/Cr-frei

2 x pro
Woche

Ruhepotentialanalyse

Ruhepotential Ja

Beschichtung

Glanzmessung (20° / 60° / 85° Farbwechsel

Glanz Min- und Max-Wert

Messwinkel) > 100 m?

bei jedem
Farbe (keine Metallics) Messung mit Farbmessgerat Farbwechsel | Ja

> 100 m?

bei jedem

. Visueller Vergleich mit Farbwechsel
Farbe (Metaliics) verbindlicher Vorlage >100m> |2
Einbrennofen
Alternative Auswertung der Ja mit
Einbrennbedingungen: Temperatur mit Messgerat mit 3 1x .
N . R i . Temperaturaufzeichnung

Warmeaquivalent Objektfiihlern wochentlich als Nachweis
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10 Kennwerte fiir Priifungen an Fertigteilen und Priifblechen

10.1 Pulverbeschichtung

10.1.1 Technische Werte fiir Einschichtsysteme

Normalpulver - farbabhangig
(Regelschichtdicke)

= 50 ym-<120 um

= 50 ym-<120 um

Prifung Beschichtungsstoff | Beschichtungsstoff | Beschichtungsstoff
Florida 1 Florida 3 Florida 5, 10
Schichtdicke
Dinnschichtpulver 20 <40 um 20 < 40 ym 20 < 40 ym

= 50 ym-<120 um

Oberflache

Glanz 60°
Liefertoleranz bei Zulassungsbereich

Zulassungsbereich von 2-15 GU

>15 GU und Feinstruktur t 56U t 56U t 56U
Glanz 60°

Liefertoleranz bei glatt verlaufenden

Systemen mit einem + 3GU + 3GU + 3GU

Farbbeurteilung

Visueller Vergleich mit Vorlage

Keine visuellen

Unterschiede

Keine visuellen
Unterschiede

Keine visuellen
Unterschiede

20 inch/pound

Haftung
Gitterschnitt GTO GTO GTO
Kochtest / Pressure Cooker Test
Blasengrad 0 (S0) 0 (S0) 0 (S0)
Gitterschnitt mit Klebebandabriss GT O/ GT 1 GTO/GT 1 GTO/GT 1
Mechanische Werte
Dornbiegeversuch <5mm <5 mm <5 mm
Rissbildung der Beschichtung nicht zulissi zulassig zulassig
Klebebandabriss ) 9 keine Ablésung der | keine Ablésung der
Beschichtung Beschichtung
Tiefungspriifung >5mm =25 mm =25 mm
Rissbildung der Beschichtung nicht zulissi zulassig zulassig
Klebebandabriss ) 9 keine Ablésung der | keine Ablésung der
Beschichtung Beschichtung
Kugelschlagprufung 20 inch/pound 20 inch/pound

Rissbildung der Beschichtung nicht zulssi zulassig zulassig
Klebebandabriss _ 9 keine Ablosung der | keine Ablésung der
Beschichtung Beschichtung

Schneiden, Bohren, Sagen
(Beurteilung mit unbewaffnetem Auge

keine Abplatzungen

keine Abplatzungen

keine Abplatzungen der

im Abstand von 20 — 30 cm) der Beschichtung der Beschichtung Beschichtung
Korrosionsschutz

Bestandigkeit gegen Salzsprihnebel | AASS AASS AASS

Prifzeit 1000 h 1000 h 1000 h

Enthaftung am T-Ritz dmax £ 1 mm dmax £ 1 mm dmax £ 1 mm

Blasengrad 0 (S0) 0 (S0) 0 (S0)
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10.1.2 Technische Werte fiir Zweischichtsysteme

10.1.2.1 Primer / Deckmaterial pigmentiert

Priifung Aluminium Aluminium Aluminium
Florida 1 Florida3 & 5 Florida 10
Schichtdicke
Schichtdicke
Primer Lt. Herstellerangabe Lt. Herstellerangabe Lt. Herstellerangabe
Decklack - farbtonabhéngig 60 - 80 ym 60 - 80 pm 60 - 80 pm
Haftung
Gitterschnitt (nach Norm) GTO GTO GTO
Kochtest / Pressure Cooker
Test
Blasengrad 0 (S0) 0 (S0) 0 (S0)
Sliéts;i%:rggbriss M| hax. GT 1 max. GT 1 max. GT 1
Mechanische Werte
Dornbiegeversuch <5mm <5mm <5 mm
Rissbildung der Beschichtung | zulassig zulassig zulassig
Klebebandabriss keine Ablosung der | keine Abldsung der | keine Ablésung der
Beschichtung Beschichtung Beschichtung
Tiefungspriifung =25 mm =5mm =5 mm
Rissbildung der Beschichtung | zulassig zulassig zulassig
Klebebandabriss keine Ablésung der | keine Abldsung der | keine Ablésung der
Beschichtung Beschichtung Beschichtung
Kugelschlagpriifung 20 inch/pound 20 inch/pound 20 inch/pound
Rissbildung der Beschichtung | zulassig zulassig zulassig
Klebebandabriss keine Ablésung der | keine Abldsung der | keine Ablésung der
Beschichtung Beschichtung Beschichtung
Schneiden, Bohren, Sagen
(Beurteilung mit keine Abplatzungen | keine Abplatzungen der | keine  Abplatzungen

unbewaffnetem Auge im
Abstand von 20 — 30 cm)

der Beschichtung

Beschichtung

der Beschichtung

Korrosionsschutz

Bestandigkeit gegen
Salzsprihnebel

Prifzeit
Enthaftung am T-Ritz

Blasengrad

AASS

1000h
dmax £ 1 mm

0 (S0)

AASS

1000 h
dmax £ 1 mm

0 (S0)

AASS

1000 h
dmax £ 1 mm

0 (S0)

GSB AL 631-5
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10.1.2.2 Grundmaterial / transparenter Klarlack

Priifung Aluminium Aluminium Aluminium

Florida 1 Florida3 & 5 Florida 10
Schichtdicke

Schichtdicke

Metallic Grundlack (lt. 60 - 80 um 60 - 80 um 60 - 80 um

Herstellerangabe)

transparenter Decklack

(farbtonabhangig) 60 - 80 ym 60 - 80 ym 60 - 80 ym

Oberflache

Glanz 60°

Liefertoleranz bei

Zulassungsbereich >15 GU + 5GU + 5GU + 5GU

und Feinstruktur

Glanz 60°

Liefertoleranz bei glatt

vgrlaufenden Systemep mit + 3GU + 3GU + 3GU

einem Zulassungsbereich von

2-15GU

Haftung

Gitterschnitt (nach Norm) GTO GTO GTO

Kochtest / Pressure Cooker

Test**

BI

asengrad 0 (S0) 0 (S0) 0 (S0)
Gitterschnitt mit
Klebebandabriss max. GT 1 max. GT 1 max. GT 1
Mechanische Werte

Dornbiegeversuch <5mm <5mm <5mm

Rissbildung der Beschichtung | zulassig zulassig zulassig

Klebebandabriss keine Ablosung der | keine Abldsung der | keine Ablésung der
Beschichtung Beschichtung Beschichtung

Tiefungsprifung =5 mm =5 mm =25 mm

Rissbildung der Beschichtung | zulassig zulassig zulassig

Klebebandabriss keine Ablosung der | keine Abldsung der | keine Ablésung der
Beschichtung Beschichtung Beschichtung

Kugelschlagprifung 20 inch/pound 20 inch/pound 20 inch/pound

Rissbildung der Beschichtung | zulassig zulassig zulassig

Klebebandabriss keine Ablésung der | keine Abldsung der | keine Ablésung der
Beschichtung Beschichtung Beschichtung
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Schneiden, Bohren, Sagen

keine Abplatzungen | keine Abplatzungen der

keine  Abplatzungen

Enthaftung am T-Ritz

Blasengrad

dmax £ 1 mm

0 (S0)

(Beurteilung mit unbewaffnetem der Beschichtung Beschichtung der Beschichtung
Auge im Abstand von 20 — 30 cm)

Korrosionsschutz
Bestandigkeit gegen AASS AASS AASS
Salzsprihnebel
Prifzeit 1000h 1000 h 1000 h

dmax £ 1 mm

0 (S0)

dmax £ 1 mm

0 (S0)

GSB AL 631-5
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10.2 Fliissiglack

10.2.1 Technische Werte fiir Einschichtsysteme

einem Zulassungsbereich von
2-15GU

Prifung Beschichtungsstoff | Beschichtungsstoff | Beschichtungsstoff

Florida 1 Florida 3 Florida 5, 10
Schichtdicke

Einschicht Nach Nach Nach

Herstellerangaben Herstellerangaben Herstellerangaben
Oberflache

Glanz 60°

Liefertoleranz bei

Zulassungsbereich >15GUund [+ 5GU + 5GU + 5GU

Feinstruktur

Glanz 60°

Liefertoleranz bei glatt

verlaufenden Systemen mit + 3GU + 3GU + 3GU

Farbbeurteilung
Visueller Vergleich mit Vorlage

Keine visuellen
Unterschiede

Keine visuellen
Unterschiede

Keine visuellen
Unterschiede

80

Haftung
Gitterschnitt GT O GTO GTO
Kochtest / Pressure Cooker Test
Blasengrad 0 (S0) 0 (S0) 0 (S0)
Gitterschnitt mit Klebebandabriss [ GTO /GT1 GTO0 /GT1 GT0 /GT1
Mechanische Werte
Dornbiegeversuch <5mm <5mm <5mm
Rissbildung der Beschichtung nicht zulassig zulassig zulassig
Klebebandabriss - keine Abldsung der keine Abldsung der
Beschichtung Beschichtung
Tiefungspriifung =5 mm =5 mm =25 mm
Rissbildung der Beschichtung nicht zulassig zulassig zulassig
Klebebandabriss - keine Ablésung der keine Abldsung der
Beschichtung Beschichtung
Vernetzungspriifung
MEK — Test Buchholzharte mind. | Buchnolzharte mind. g\ o1zhérte mind. 80

80

Schneiden, Bohren, Sagen

keine Abplatzungen

keine Abplatzungen

keine Abplatzungen der

(Beurteilung mit unbewaffneten | der Beschichtung der Beschichtung Beschichtung
Auge)
Korrosionsschutz
Bestandigkeit gegen AASS AASS AASS
Salzsprihnebel
Prifzeit 1000 h 1000 h 1000 h
Enthaftung am T-Ritz dmax <1 mm dmax £ 1 mm dmax £ 1 mm
Blasengrad 0 (S0) 0 (S0) 0 (S0)
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10.2.2 Technische Werte fiir Zweischichtsysteme

einem Zulassungsbereich von
2-15GU

Prifung Beschichtungsstoff | Beschichtungsstoff | Beschichtungsstoff

Florida 1 Florida 3 Florida 5, 10
Schichtdicke

Zweischicht Nach Nach Nach
Herstellerangaben Herstellerangaben Herstellerangaben

Oberflache

Glanz 60°

Liefertoleranz bei

Zulassungsbereich >15GUund |+ 5GU + 5GU + 5GU

Feinstruktur

Glanz 60°

Liefertoleranz bei glatt

verlaufenden Systemen mit + 3GU + 3GU + 3GU

Farbbeurteilung

Visueller Vergleich mit Vorlage

Keine visuellen
Unterschiede

Keine visuellen
Unterschiede

Keine visuellen
Unterschiede

Haftung

Gitterschnitt GTO GTO GTO
Kochtest / Pressure Cooker Test
Blasengrad 0 (S0) 0 (S0) 0 (S0)
Gitterschnitt mit Klebebandabriss | GT0 /GT1 GTO /GT1 GTO0 /GT1

Mechanische Werte
Dornbiegeversuch <12 mm <12 mm <12 mm
Rissbildung der Beschichtung zulassig zulassig zulassig

Klebebandabriss

keine Ablosung der
Beschichtung

keine Ablésung der
Beschichtung

Klebebandabriss keine Ablésung der keine Ablésung der keine Ablésung der
Beschichtung Beschichtung Beschichtung

Tiefungspriifung >3 mm =3 mm =23 mm

Rissbildung der Beschichtung zulassig zulassig zulassig

keine Ablosung der
Beschichtung

Vernetzungsprifung

MEK - Test

Buchholzhérte mind.
80

Buchholzharte mind.
80

Buchholzharte mind. 80

Schneiden, Bohren, Sagen
(Beurteilung mit unbewaffneten
Auge)

keine Abplatzungen
der Beschichtung

keine Abplatzungen
der Beschichtung

keine Abplatzungen der
Beschichtung

Korrosionsschutz

Bestandigkeit gegen AASS AASS AASS
Salzsprihnebel
Priifzeit 1000 h 1000 h 1000 h
Enthaftung am T-Ritz dmax <1 mm dmax <1 mm dmax £ 1 mm
Blasengrad 0 (S0) 0 (S0) 0 (S0)
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10.2.2.1 Primer / Deckmaterial pigmentiert

pigmentierter Decklack

Nach Herstellerangaben

Prifung Aluminium Aluminium Aluminium
Florida 1 Florida3 & 5 Florida 10
Schichtdicke
Primer

Nach Herstellerangaben

Nach Herstellerangaben

Haftung

Gitterschnitt (nach Norm) GTO GTO GTO
Kochtest / Pressure Cooker
Test**
Blasengrad 0 (S0) 0 (S0) 0 (S0)
Sl'gsgigﬂgbﬂgs max. GT1 max. GT1 max. GT1

Mechanische Werte
Dornbiegeversuch <12 mm <12 mm <12 mm
Rissbildung der Zulassig zulassig zulassig

Beschichtung

Klebebandabriss

keine Ablésung der

Beschichtung

Beschich . . . . . i
eschichtung keine Ablosung der keine Ablosung der keine Ablésung der
Klebebandabriss Beschichtung Beschichtung Beschichtung
Tiefungspriifung =3 mm >3 mm =3 mm
Rissbildung der Zulassig zulassig zulassig

Beschichtung

keine Ablésung der

keine Abldsung der
Beschichtung

Schneiden, Bohren, Sagen

(Beurteilung mit

keine Abplatzungen der

keine Abplatzungen der

keine Abplatzungen der

unbewaffnetem Auge) Beschichtung Beschichtung Beschichtung
Korrosionstest
Bestandigkeit gegen AASS AASS AASS
Salzsprihnebel
Prafzeit 1000 h 1000 h 1000 h
Enthaftung am T-Ritz dmax <1 mm dmax <1 mm dmax £ 1 mm
Blasengrad 0 (S0) 0 (S0) 0 (S0)
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10.2.2.2 Grundmaterial / transparenter Klarlack

Priifung Aluminium Aluminium Aluminium
Florida 1 Florida3 & 5 Florida 10
Schichtdicken
Schichtdicken Nach Herstellerangaben | Nach Herstellerangaben | Nach Herstellerangaben
Grundlack
Klarlack
Oberflache
Glanz 60°
Liefertoleranz bei
Zulassungsbereich >15 GU + 5GU + 5GU + 5GU
und Feinstruktur
Glanz 60°
Liefertoleranz bei glatt
verlaufenden Systemen mit + 3GU + 3GU + 3GU
einem Zulassungsbereich von
2-15GU
Haftung
Gitterschnitt (nach Norm) GTO GTO GTO
Kochtest / Pressure Cooker
Test™*
Blasengrad
Gitterschnitt mit
Klebebandabriss 0 (S0) 0(S0) 0 (S0)
max. GT1 max. GT1 max. GT1
Mechanische Werte
Dornbiegeversuch <12 mm <12 mm <12 mm
Rissbildung der Beschichtung | zulassig zulassig zulassig
Klebebandabriss keine  Ablésung der|keine Ablésung der | keine Ablésung der
Beschichtung Beschichtung Beschichtung
Tiefungsprifung =3 mm =3 mm =3 mm
Rissbildung der Beschichtung | zulassig zulassig zulassig
Klebebandabriss keine  Ablésung der|keine Ablésung der | keine Abldsung der
Beschichtung Beschichtung Beschichtung
Schneiden, Bohren, Sagen keine Abplatzungen der |keine Abplatzungen der|keine  Abplatzungen  der
. . Beschichtung Beschichtung Beschichtung
(Beurteilung mit
unbewaffneten Auge)
Priifung Aluminium Aluminium Aluminium
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Florida 1 Florida3 &5 Florida 10
Korrosionsschutz
Bestandigkeit gegen AASS AASS AASS
Salzspriihnebel
Prifzeit 1000 h 1000 h 1000 h
Enthaftung am T-Ritz dmax <1 mm dmax £ 1 mm dmax <1 mm
Blasengrad 0 (S0) 0 (S0) 0 (S0)

11 Korrosionspriifungen fir Aluminium Standard Beschichter

Prifung

Bewitterungsklasse

Mindestumfang der Priifung

Dokumentation

Essigsaurer
Salzspriihtest

C3

1x pro Halbjahr

Ja

Die AASS- Priifungen im ersten Halbjahr werden im Rahmen der 1. Uberwachungspriifung durchgefiihrt.
Hierzu werden die Proben vom Inspektor gezogen und gekennzeichnet. Die Priifung lasst der Beschichter
in Eigenregie durchfiihren.

Die AASS- Priifung wird im Rahmen der 2. Uberwachungspriifung durchgefiihrt. Hierzu werden vom
Inspektor die Proben gezogen. Die Prifungen erfolgen in einem von der GSB beauftragten Priflabor.

12 Kundenbeanstandungen

Dem Inspektor ist Einblick in die Liste der Kundenbeanstandungen zu gewahren.

GSB AL 631-5
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1 Definition: Abgrenzung von einer oder mehreren Anlagen

Eine Beschichtungsanlage besteht aus einer mehrstufigen Vorbehandlung einschliellich
Haftwassertrockner, Applikationseinheit und Einbrennofen. Die Anzahl der Beschichtungsanlagen wird
durch die Anzahl der Vorbehandlungslinien, der Einbrennéfen sowie den unterschiedlichen
Lackiertechnologien bestimmt.

Definiert als eine Anlage: Definiert als zwei Anlagen:

@—- > =@ OIOE A SE1C)

Ol sl ohadC) @ = o=

ORNOR_NC) OE S SIOLIC)

—®H®= OO SRl OC)

Legende
@ Oberflachenvorbehandlung oder-
vorbereitung

@ Applikation Pulverlack

@ Applikation Flissiglack Fir mehr als zwei Beschichtungsanlagen gilt
Einbrennofen eine analoge Einstufung.

Verflgt ein Beschichtungsbetrieb Uber mehrere Anlagen, so werden bei der Erstprifung alle geprift. Bei
der Uberwachungsprifung entscheidet der Inspektor, welche Anlage geprift wird.

2  Sauberkeit und Handling

Das Aufhangen, Positionieren und Abhdngen der Bauteile sowie deren Transport wahrend der
verschiedenen Fertigungsvorgange muss so erfolgen, dass Verunreinigungen durch bspw. Staub,
Handschweil®, Fett, Elektrolytriickstande, Kondenswasserbildung und Beschadigung ausgeschlossen
werden. Die vorbehandelten Bauteile dirfen nur mit sauberen, geeigneten Handschuhen angefasst
werden.
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3  Oberflaichenvorbehandlung
3.1 Allgemein

Es dirfen ausschlielich die folgenden chemischen Oberflachenvorbehandlungsverfahren entsprechend
den Richtlinien eingesetzt werden:

- GSB zugelassene chrom-freie & chrom-VI-freie Verfahren
- Voranodisation (siehe Zusatzdokument ,Zusatzsiegel“)
- Gelb- und Grinchromatierung nach EN 12487

3.2 Kontaktstellen

Die Aufhdngung bzw. Positionierung der zu beschichtenden Teile hat grundséatzlich so zu erfolgen, dass
Kontaktstellen auf den spateren Hauptsichtflachen ausgeschlossen sind. Nur in unvermeidbaren Fallen
sind Kontaktstellen zugelassen, sofern sie am jeweiligen Stick oder auf Zeichnungen (Skizze)
gekennzeichnet sind. Hiertber ist der Kunde zu informieren.

3.3 Beizabtrag

Die Festlegung eines Grenzwertes mit engen Schwankungsbreiten ist nicht erforderlich.
Ein empfohlener Beizabtrag fiir die Legierungen betragt fir EN AW-6060 und EN AW-6063: = 1 g/m2. Fir
andere Legierungen ist der geeignete Beizabtrag zu ermitteln und festzulegen.
3.4 Gelb- und Griinchromatierung
Gelb- und Griinchromatierung (Rinse-Verfahren) erfordern keine gesonderte Zertifizierung.
Schichtauflage Gelbchromatierung: 0,4-1,0g/m?

Grunchromatierung: 0,4-1,2 g/m?

3.5 Chromfreie und chrom-VI-freie Vorbehandlungsverfahren

Setzt ein Beschichtungsbetrieb erstmalig ein neues Vorbehandlungssystem fir die Serienbeschichtung ein,
so ist die Geschaftsstelle grundsatzlich in schriftlicher Form zu informieren, so dass eine unangemeldete
Uberwachungsprufung erfolgen kann. Dies gilt auch bei einem mehr als 4-wdchigen Probebetrieb.

3.6  Schichtgewichtsbestimmung

Die Schichtgewichtsbestimmung hat an dem in der Produktion verwendeten Halbzeug zu erfolgen.

3.7 Uberwachung der Spiile

Es muss eine Mdglichkeit zur Enthahme des abtropfenden Wassers vorhanden sein (Revisionsklappe bei
Spritzanlagen).

Rinse Passivierung (Schluss-Spiile)

Das Spulen nach der Passivierung mit vollentsalztem Wasser (VE-Wasser) muss so durchgefiihrt werden,
dass das zuletzt abtropfende Spullwasser eine Leitfahigkeit von < 30,0 uyS/cm hat.

No-Rinse Passivierung (Letzter Spiilgang)

Das Spillen mit vollentsalztem Wasser (VE-Wasser) vor der Passivierung muss so durchgefiihrt werden,
dass das zuletzt abtropfende Spulwasser eine Leitfahigkeit von < 30,0 pS/cm hat.

Abnebeln der passivierten Oberflaiche: Die Leitfahigkeit des verwendeten Wassers muss < 30,0 uyS/cm
betragen. Die Messung der Leitfahigkeit muss vor der Passivierung erfolgen.
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3.8 Haftwassertrocknung

Unmittelbar nach der chemischen Vorbehandlung missen die Bauteile in einem Haftwassertrockner
getrocknet werden. Falls der Hersteller der Vorbehandlungschemikalien in seinem Technischen Merkblatt
keine Angaben zur Objekttemperatur dokumentiert, diirfen bei den Verfahren, bei denen Chrom(lll) und
Chrom(VI) zum Einsatz kommt, 100 °C Objekttemperatur nicht tGberschritten werden.

3.9 Multimetallauftrage

Der Beschichter ist im Sinne der Qualitatssicherung selbst dafir verantwortlich, die Konzentration an
Badgiften, die im Falle von Multimetallauftragen entstehen kénnen, zu bestimmen.

4  Beschichtung
Die Beschichtung hat innerhalb von 24 Stunden nach der Vorbehandlung zu erfolgen.

Falls die zu beschichtenden Bauteile innerhalb dieser 24 Stunden gelagert werden miissen, so sind diese
so zu lagern, dass die Oberflachen nicht verschmutzt werden (z. B. durch Staub, Fingerabdriicke und
Feuchtigkeit).

Nach der Voranodisation hat eine Beschichtung innerhalb von 72 h zu erfolgen.

Der Beschichter darf nur GSB zugelassenes Material fir eine GSB-konforme Beschichtung verwenden.

Die vorgegebenen Aufbrauchfristen sind vom Beschichter einzuhalten, dabei spielt die
Bewitterungskategorie des Materials keine Rolle.

5 Einbrennofen

Die Uberwachung der Umlufttemperatur des Ofens muss Uber eingebaute Messgerate an mindestens
3 stationaren Messstellen kontinuierlich vorgenommen und dokumentiert werden. Die Positionierung der
Messstellen muss so erfolgen, dass die Verteilung der Umlufttemperatur des Ofenraumes aussagekraftig
(z. B. oberer, mittlerer und unterer Bereich) ermittelt wird. Die Messsensoren missen einzeln auslesbar
sein.

Die Dokumentation muss nicht zwingend Uber ein Endlospapier erfolgen. Die Werte kénnen auch digital
erfasst und abgelesen werden. Eine Ablesung und digitale Erfassung ist moglich, hierfir muss der
Beschichter die Werte 1x pro Stunde abgelesen werden.
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6 Laborausstattung
6.1 Allgemein

Es muss ein Labor vorhanden sein, das von den Fertigungseinrichtungen raumlich getrennt ist. Alle
Prifungen der Werkseigenen Produktionskontrolle (WPK) missen in dem Labor durchgefiihrt werden
kénnen.

Die Gerate missen in jeder Betriebstatte in einem funktionsfahigen und kalibrierten Zustand (Einhaltung
der Pruffristen) sein.

Geréateausfalle sind mit Datum zu dokumentieren. Ersatzgerate sind zu beschaffen.

Reparatur- und Wartungsauftrage sind dem Inspektor auf Verlangen vorzulegen.

6.2 Verpflichtende Laborausstattung

Folgende Prif- und Messgerate missen im Labor jeder Betriebstatte in einen funktionsfahigen und
kalibrierten Zustand im Einsatz sein.

- Waage zur Ermittlung des Schichtgewichts der Konversions- / Passivierungsschicht und/oder
des Beizabtrages mit einer Messgenauigkeit von 0,1 mg zur Prozesskontrolle.

- 2 Schichtdickenmessgerate, die nach dem Wirbelstromverfahren gem. ISO 2360 bzw. nach
dem magnetinduktiven Verfahren und Wirbelstromverfahren gem. ISO 2808 arbeiten.

- Schneidegerate und Zubehor fir den Gitterschnittversuch gem. 1ISO 24009.

- Dornbiegeprifung gem. ISO 1519.

- Prifung der Haftfestigkeit und Elastizitat bei Verformung (Tiefungsprifung) gem. ISO 1520.
- Kugelschlagprifung gem. ASTM D 2794 (nur bei Pulverlack-Beschichtungen erforderlich).
- Ein Gerat fir die Messung des Glanzes gem. ISO 2813.

- Ein Messgerat zur Aufnahme der Objekt- und Umlufttemperatur mit mindestens 3 Messstellen
(nur bei thermisch hartenden Lacksystemen).

- Ein Leitfahigkeitsmessgerat.
- Gerate fur den Kochtest

- Gerate zur Schichtbestimmung von chromfreien und chrom(VI)-freien
Vorbehandlungsverfahren

- Gerate flir das Bohren und das Schneiden

6.3 Empfohlene Laborausstattung
Folgende Pruf- und Messgerate werden empfohlen.
- Gerate fur die Ruhepotentialanalyse (RPA-Prifung)

- Farbmessgerat
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7 Lager
7.1 Zu beschichtende Bauteile

Die zu beschichtenden Bauteile sind so zu lagern, dass keine Veranderungen der Oberflache (z. B.
Korrosion, mechanische Beschadigung) eintreten, die die Qualitat der Beschichtungen beeintrachtigen.

7.2 Beschichtungsmaterial

Die Beschichtungsmaterialien sind nach Vorgaben im Technischen Merkblatt des Materialherstellers zu
lagern. Abweichende Lagerbedingungen sind mit dem Hersteller schriftlich zu vereinbaren.

8 Technische Daten- und Sicherheitsdatenblatter

Die aktuellen Technischen Daten- und Sicherheitsdatenblatter (MSDS) aller verwendeten
Vorbehandlungschemikalien und Beschichtungsmaterialien sind an den relevanten Prozessschritten
ungehindert zur Einsicht bereitzustellen.

Es ist die aktuellste Version der Daten- und Sicherheitsdatenblatter zu Verfligung zu halten.
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9 Qualititssicherung
9.1 Priifbleche
- Profilabschnitte: EN AW-6060 T 66 [AIMgSi//EN AW-6063 T 6 oder T 66 [AIMg0,7Si] Bleche:
EN AW-5005a H 24 [AIMg1(C] mill finish

- Die ProbengroéRe richtet sich nach den Vorgaben der jeweiligen Prifungen (vorzugsweise 70
x 140 x 0,7-0,8 mm)

9.2 Werkseigene Produktionskontrolle (WPK)
9.21 Allgemein

Der Beschichter ist verpflichtet, eine standige, kontinuierliche Uberwachung seiner Produktion und
Prozesse durchzufiihren. Die Ergebnisse sind zu dokumentieren und die Prifprotokolle mit den
dazugehdrigen, entsprechend gekennzeichneten Proben gemafl den gesetzlichen Bestimmungen — aber
mindestens 5 Jahre — aufzubewahren. (Dies gilt fir Fertigungschargen von tber 100 m? bzw. in einem
Zeitabstand von 2 h).

Diese Unterlagen sind zur Einsicht durch den Inspektor bereitzuhalten. Nach Méglichkeit sollten statt der
Probebleche Profilabschnitte oder andere reale Produkte verwendet werden.

9.2.2 Verpflichtende Werkseigene Produktionskontrolle (WPK)

Folgende Prozess- und Ergebniskontrollen sind verpflichtend durchzufiihren. Die Dokumentationen und
Proben sind dem Inspektor auf Verlangen vorzulegen.

9.2.2.1 Warenein- & ausgangskontrolle

Prozessschritt Priifung Mindestumfang der Dokumentation
Priifung

Wareneingangskontrolle

Beschichtungssubstrat Ubereinstimmung von
Lieferung und
Lieferschein
Uberpriifung auf
optische Mangel und
Korrosion

Jede Lieferung Ja, auf Lieferschein

Beschichtungsmaterialien Ubereinstimmung von
Lieferung und Jede Lieferung Ja, auf Lieferschein
Lieferschein

Chemikalien Ubereinstimmung von
Lieferung und Jede Lieferung Ja, auf Lieferschein
Lieferschein

Warenausgangskontrolle

Beschichtetes Substrat Ubereinstimmung von Jede Lieferung WPK
Auftrag und Lieferung

Beschichtetes Substrat Ubereinstimmung von Jede Lieferung Auf Lieferschein / auf
Lieferung und Auftragsbestatigung

Lieferschein
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9.2.2.2 Oberflachenvorbehandlung

Prozessschritt Priifung Mindestumfang der Dokumentation
Prifung

Vorbehandlungsbéader

Tauch- und Badanalyse
Spritzvorbehandlung mit (Temperatur, 1 x taglich Ja
automatischer Dosierung Konzentration) nach 9

Herstellerangaben
Tauch- und Badanalyse
Sprltzvorbehar}dlung mit (Temperatgr, 1 x pro Schicht Ja
manueller Dosierung Konzentration) nach

Herstellerangaben
Tauch- und Bestimmung des 1 x wéchentlich Ja
Spritzvorbehandlung Beizabtrags

Konversionsschichtbdader chromathaltig

Tauch- und Badanalyse

Spritzvorbehandlung mit (Temperatur, 1 x taglich Ja

automatischer Dosierung Konzentration) nach 9
Herstellerangaben

Tauch- und Badanalyse

Spritzvorbehandlung mit (Temperatur, .

manueller Dosierung Konzentration) nach 1 x pro Schicht Ja
Herstellerangaben

Konversionsschicht Schichtauflage 1 x wochentlich Ja

Passivschichtbader Cr(VI)-freie/Cr-freie Vorbehandlung

Tauch- und Badanalyse
Spritzvorbehandlung mit (Temperatur, 1 x pro Schicht Ja
automatischer Dosierung Konzentration)
Passivierungsschicht Schichtauflage nach Herstellerangaben, J
mind. 1 x taglich a
Schlussspiile
abtropfendes Wasser Leitfahigkeit 1 x pro Schicht Ja
Haftwassertrockner
Objekttemperatur Temperatur mit Ja. mit Temperatur-
Messstreifen oder 1 x wochentlich ’ >mp
e messstreifen
Messgerat
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Abschnitt 3 - Technische Anforderungen Master

9.2.2.3 Beschichtung

Prozessschritt Prifung Mindestumfang der | Dokumentation
Prifung
Beschichtungsergebnis

Schichtdicke Schichtdicke 2 x pro Stunde Ja, Min- und Max-Wert
Glanz 4 x taglich oder bei jedem

Messung des Glanzes Farbwechsel > 100 m? Ja, Ist-Wert
Farbe Visueller Vergleich mit bei jedem Farbwechsel

verbindlicher Vorlage > 100 m? Ja

(sofern vereinbart) m
Haftfestigkeit Gitterschnitt 2 x pro Schicht Ja
Mechanische - .
Bearbeitbarkeit Bohren und Sagen 2 x pro Schicht Ja
Gute der Vorbehandlung | Kochtest .

2 hich

(nicht bei Voranodisation) X pro Schicht Ja
Verformbarkeit Tiefungspriifung,

Dornbiegetest, 2 x pro Schicht Ja

Kugelschlagprifung
Effektanderung bei
Metallics (Empfehlung) Natronlaugentest Pro Charge > 400 kg Ja
Vernetzungsgrad X N .
(Flissiglack) Fakultativ MEK-Test Buchholzharte | 2 x pro Schicht Ja

Einbrennofen

Objekttemperatur
Haltezeiten und Temperatur mit
Objekttemperaturen nach peratur .. . Ja, mit Temperaturauf-

Messgerat mit 3 1 x wichentlich ; .
Herstellerangaben s zeichnung als Nachweis

. Objektfiihlern

(Alternative:
Warmeaquivalent)

GSB AL 631-5
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9.23

Empfohlene Prozesskontrolle

Prozessschritt

Priifung

Umfang
der Priifung

Dokumentation

Passivschichtbader / Vorbehandlung Cr(VI)-frei/Cr-frei

Ruhepotentialanalyse Ruhepotential 2 x pro Ja
Woche
Beschichtung
Glanzmessung (20° / 60° / 85° Farbwechsel .
Glanz Messwinkel) > 100 m? Min- und Max-Wert
bei jedem
Farbe (keine Metallics) Messung mit Farbmessgerét Farbwechsel | Ja
> 100 m?
bei jedem
. Visueller Vergleich mit Farbwechsel
Farbe (Metallics) verbindlicher Vorlage >100m2 | 92
Einbrennofen
Alternative Auswertung der Ja mit
Einbrennbedingungen: Temperatur mit Messgerat mit 3 1x Temperaturaufzeichnun
Warmeagquivalent Objektfihlern wdchentlich P 9

als Nachweis

GSB AL 631-5
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10 Kennwerte fiir Priifungen an Fertigteilen und Priifblechen

10.1 Pulverbeschichtung

10.1.1 Technische Werte fiir Einschichtsysteme

Zulassungsbereich von
2-15GU

Priifung Beschichtungsstoff | Beschichtungsstoff | Beschichtungsstoff
Florida 1 Florida 3 Florida 5, 10
Schichtdicke
Dunnschichtpulver
Normalpulver - farbabhangig 20 <40 pm 20<40 um 20 <40 uym
(Regelschichtdicke) 250 um - <120 um 250 um - <120 um 250 um - <120 ym
Oberflache
Glanz 60°
Liefertoleranz bei Zulassungsbereich | + 5 GU + 5GU +5GU
>15 GU und Feinstruktur
Glanz 60°
Liefertoleranz bei glatt verlaufenden
Systemen mit einem + 3GU + 3GU + 3GU

Farbbeurteilung

Visueller Vergleich mit Vorlage

Keine visuellen
Unterschiede

Keine visuellen
Unterschiede

Keine visuellen
Unterschiede

Haftung
Gitterschnitt GTO GTO GTO
Kochtest / Pressure Cooker Test
Blasengrad 0 (S0) 0 (S0) 0 (S0)
Gitterschnitt mit Klebebandabriss GT 0/ GT 1 GT 0/ GT 1 GT 0/ GT 1
Mechanische Werte
Dornbiegeversuch <5mm <5mm <5mm
Rissbildung der Beschichtung ;icht Zulissi Zulassig Zulassig
Klebebandabriss ) 9 keine Abldsung der keine Ablésung der
Beschichtung Beschichtung
Tiefungspriifung > 5 mm =5 mm =25 mm
Rissbildung der Beschichtung ;icht Zulissi Zulassig Zulassig
Klebebandabriss ) 9 keine Ablésung der keine Ablosung der
Beschichtung Beschichtung
Kugelschlagpriifung . 20 inch/pound 20 inch/pound
Rissbildung der Beschichtung i%mcz%gzg?d Zulassig Zulassig
Klebebandabriss ) 9 keine Abldsung der keine Ablésung der
Beschichtung Beschichtung

Schneiden, Bohren, Sagen
(Beurteilung mit unbewaffnetem Auge

keine Abplatzungen

keine Abplatzungen

keine Abplatzungen

im Abstand von 20 — 30 cm) der Beschichtung der Beschichtung der Beschichtung
Korrosionsschutz

Bestandigkeit gegen Salzsprihnebel | AASS AASS AASS

Prifzeit 1000 h 1000 h 1000 h

Enthaftung am T-Ritz dmax <1 mm dmax <1 mm dmax <1 mm

Blasengrad 0 (S0) 0 (S0) 0 (S0)
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10.1.2 Technische Werte fiir Zweischichtsystem

10.1.2.1 Primer / Decklackmaterial pigmentiert

Priifung Aluminium Aluminium Aluminium
Florida 1 Florida 3 & 5 Florida 10
Schichtdicke
Schichtdicke
Primer Lt. Herstellerangabe Lt. Herstellerangabe Lt. Herstellerangabe
Decklack - farbtonabhangig 60 - 80 um 60 - 80 um 60 - 80 um
Haftung
Gitterschnitt (nach Norm) GTO GTO GTO
Kochtest / Pressure Cooker
Test
Blasengrad 0 (S0) 0 (S0) 0 (S0)
Sli;f;ijﬂgbriss M| hax. GT 1 max. GT 1 max. GT 1
Mechanische Werte
Dornbiegeversuch <5mm <5mm <5mm
Rissbildung der Beschichtung | zulassig zulassig zulassig
Klebebandabriss keine Ablésung der | keine Ablosung der | keine Ablésung der
Beschichtung Beschichtung Beschichtung
Tiefungspriifung =25 mm =5mm =5 mm
Rissbildung der Beschichtung | zulassig zulassig zulassig
Klebebandabriss keine Ablésung der | keine Ablosung der | keine Ablésung der
Beschichtung Beschichtung Beschichtung
Kugelschlagpriifung 20 inch/pound 20 inch/pound 20 inch/pound
Rissbildung der Beschichtung | zulassig zulassig zulassig
Klebebandabriss keine Ablésung der | keine Ablésung der | keine Abldsung der
Beschichtung Beschichtung Beschichtung
Schneiden, Bohren, Sagen
gii:rvtvea”f?r?egté?ri]tAuge im keine Ab_platzungen keine _Abplatzungen der | keine _ Abplatzungen der
Abstand von 20 — 30 cm) der Beschichtung Beschichtung Beschichtung
Korrosionsschutz
Bestandigkeit gegen AASS AASS AASS
Salzsprihnebel
Prafzeit 1000h 1000 h 1000 h
Enthaftung am T-Ritz dmax <1 mm dmax <1 mm dmax <1 mm
Blasengrad 0 (S0) 0 (S0) 0 (S0)
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10.1.2.2 Grundmaterial / transparenter Klarlack

Priifung Aluminium Aluminium Aluminium
Florida 1 Florida3 & 5 Florida 10
Schichtdicke
Schichtdicke
Metallic Grundlack (lt. 60 - 80 um 60 - 80 ym 60 - 80 um
Herstellerangabe)
transparenter Decklack
(farbtonabhangig) 60 - 80 ym 60 - 80 ym 60 - 80 ym
Oberflache
Glanz 60°
Liefertoleranz bei
Zulassungsbereich >15 GU + 5GU + 5GU + 5GU
und Feinstruktur
Glanz 60°
Liefertoleranz bei glatt
verlaufenden Systemen mit + 3GU + 3GU + 3GU
einem Zulassungsbereich von
2-15GU
Haftung
Gitterschnitt (nach Norm) GTO GTO GTO
Kochtest / Pressure Cooker
Test**
Blasengrad 0 (S0) 0 (S0) 0 (S0)
Gitterschnitt mit
Klebebandabriss max. GT 1 max. GT 1 max. GT 1
Mechanische Werte
Dornbiegeversuch <5mm <5mm <5mm
Rissbildung der Beschichtung | zulassig zulassig zulassig
Klebebandabriss keine Ablésung der | keine Ablésung der | keine Ablésung der
Beschichtung Beschichtung Beschichtung
Tiefungsprifung =5 mm =5 mm =25 mm
Rissbildung der Beschichtung | zulassig zulassig zulassig
Klebebandabriss keine Ablésung der | keine Ablosung der | keine Abldsung der
Beschichtung Beschichtung Beschichtung
Kugelschlagpriufung 20 inch/pound 20 inch/pound 20 inch/pound
Rissbildung der Beschichtung | zulassig zulassig zulassig
Klebebandabriss keine Ablésung der | keine Ablésung der | keine Ablésung der
Beschichtung Beschichtung Beschichtung
Schneiden, Bohren, Sagen
keine Abplatzungen | keine Abplatzungen der | keine Abplatzungen der
(Beurteilung mit unbewaffnetem der Beschichtung Beschichtung Beschichtung
Auge im Abstand von 20 — 30 cm)

GSB AL 631-5
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Priifung Aluminium Aluminium Aluminium
Florida 1 Florida 3 & 5 Florida 10
Korrosionsschutz
Bestandigkeit gegen AASS AASS AASS
Salzspriihnebel
Profzeit 1000h 1000 h 1000 h

Enthaftung am T-Ritz

Blasengrad

dmax <1 mm

0 (S0)

dmax <1 mm

0 (S0)

dmax <1 mm

0 (S0)

GSB AL 631-5
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10.2 Fliissiglack

10.2.1 Technische Werte fiir Einschichtsysteme

Liefertoleranz bei

Prifung Beschichtungsstoff | Beschichtungsstoff Beschichtungsstoff
Florida 1 Florida 3 Florida 5, 10
Schichtdicke
Einschicht Nach Nach Herstellerangaben | Nach Herstellerangaben
Herstellerangaben
Oberfléche
Glanz 60°

einem Zulassungsbereich von
2-15GU

Zulassungsbereich >15 GU + 5GU + 5GU + 5GU
und Feinstruktur

Glanz 60°

Liefertoleranz bei glatt

verlaufenden Systemen mit + 3GU + 3GU + 3GU

Farbbeurteilung

Visueller Vergleich mit Vorlage

Keine visuellen
Unterschiede

Keine visuellen
Unterschiede

Keine visuellen
Unterschiede

Klebebandabriss

Haftung

Gitterschnitt GTO GTO GTO
Kochtest / Pressure Cooker Test
Blasengrad 0 (S0) 0 (S0) 0 (S0)
Gitterschnitt mit Klebebandabriss | GT0 /GT1 GTO /GT1 GTO0 /GT1

Mechanische Werte
Dornbiegeversuch <5mm <5mm <5mm
Rissbildung der Beschichtung nicht zulassig zulassig zulassig

keine Ablésung der

keine Ablosung der

Klebebandabriss

Beschichtung Beschichtung
Tiefungspriifung =25 mm =5mm =25 mm
Rissbildung der Beschichtung nicht zulassig zulassig zulassig

keine Ablésung der
Beschichtung

keine Ablosung der
Beschichtung

Vernetzungsprifung

MEK — Test

Buchholzharte mind.
80

Buchholzhérte mind. 80

Buchholzharte mind. 80

Schneiden, Bohren, Sagen
(Beurteilung mit unbewaffnetem
Auge)

keine Abplatzungen
der Beschichtung

keine Abplatzungen der
Beschichtung

keine Abplatzungen der
Beschichtung

Korrosionsschutz

Bestandigkeit gegen AASS AASS AASS
Salzsprihnebel
Priifzeit 1000 h 1000 h 1000 h
Enthaftung am T-Ritz dmax <1 mm dmax <1 mm dmax <1 mm
Blasengrad 0 (S0) 0 (S0) 0 (S0)
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10.2.2 Technische Werte fiir Zweischichtsysteme

einem Zulassungsbereich von
2-15GU

Priifung Beschichtungsstoff Beschichtungsstoff Beschichtungsstoff
Florida 1 Florida 3 Florida 5, 10
Schichtdicke
Zweischicht Nach Herstellerangaben | Nach Herstellerangaben | Nach
Herstellerangaben
Oberflache
Glanz 60°
Liefertoleranz bei
Zulassungsbereich >15GUund [+ 5GU + 5GU + 5GU
Feinstruktur
Glanz 60°
Liefertoleranz bei glatt
verlaufenden Systemen mit + 3GU + 3GU + 3GU

Farbbeurteilung

Visueller Vergleich mit Vorlage

Keine visuellen
Unterschiede

Keine visuellen
Unterschiede

Keine visuellen
Unterschiede

Haftung

Gitterschnitt GT O GTO GTO
Kochtest / Pressure Cooker Test
Blasengrad 0 (S0) 0 (S0) 0 (S0)
Gitterschnitt mit Klebebandabriss [ GTO /GT1 GT0/GT1 GT0 /GT1

Mechanische Werte
Dornbiegeversuch <12 mm <12 mm <12 mm
Rissbildung der Beschichtung zulassig zulassig zulassig

Klebebandabriss keine Ablésung der keine Ablésung der keine Abldsung der
Beschichtung Beschichtung Beschichtung

Tiefungspriifung >3 mm >3 mm >3 mm

Rissbildung der Beschichtung zulassig zulassig zulassig

Klebebandabriss keine Ablésung der keine Ablésung der keine Abldsung der
Beschichtung Beschichtung Beschichtung
Vernetzungspriifung
MEK — Test Buchholzhéarte mind. 80 | Buchholzharte mind. 80 | Buchholzharte mind. 80
Schneiden, Bohren, Sagen keine Abplatzungen der | keine Abplatzungen der | keine Abplatzungen der
(Beurteilung mit unbewaffnetem | Beschichtung Beschichtung Beschichtung
Auge)
Korrosionsschutz
Bestandigkeit gegen AASS AASS AASS
Salzsprihnebel
Prifzeit 1000 h 1000 h 1000 h
Enthaftung am T-Ritz dmax <1 mm dmax 1 mm dmax £ 1 mm
Blasengrad 0 (S0) 0 (S0) 0 (S0)
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10.2.2.1 Primer / Deckmaterial pigmentiert

Priifung Aluminium Aluminium Aluminium
Florida 1 Florida3 & 5 Florida 10
Schichtdicke
Primer
pigmentierter Decklack Nach Herstellerangaben Nach Herstellerangaben | Nach Herstellerangaben
Haftung
Gitterschnitt (nach Norm) GTO GTO GTO
Kochtest / Pressure Cooker
Test**
Blasengrad 0 (S0) 0 (S0) 0 (S0)
Sli;f;ijﬂgb”:igs max. GT1 max. GT1 max. GT1
Mechanische Werte
Dornbiegeversuch <12 mm <12 mm <12 mm
Rissbildung der zulassig zulassig zulassig
Beschichtung keine Ablésung der keine Ablésung der keine Abldsung der
Klebebandabriss Beschichtung Beschichtung Beschichtung
Tiefungspriifung =3 mm >3 mm =3 mm
Rissbildung der zulassig zulassig zulassig
Beschichtung keine Ablosung der keine Ablosung der keine Ablésung der
Klebebandabriss Beschichtung Beschichtung Beschichtung
Schneiden, Bohren, Sagen
(Beurteilung mit keine Abplatzungen der keine Abplatzungen der | keine Abplatzungen der
unbewaffnetem Auge) Beschichtung Beschichtung Beschichtung
Korrosionstest
Bestandigkeit gegen AASS AASS AASS
Salzspriihnebel
Prifzeit 1000 h 1000 h 1000 h
Enthaftung am T-Ritz dmax <1 mm dmax <1 mm dmax <1 mm
Blasengrad 0 (S0) 0 (S0) 0(S0)

Seite 18 von 20
GSB AL 631-5 Ausgabe: Januar 2026; Gliltig ab: 01.01.2026



Beschichtung Aluminium

GSB

INTERNATIONAL

Abschnitt 3 - Technische Anforderungen Master

10.2.2.2 Grundmaterial / transparenter Klarlack

Priifung Aluminium Aluminium Aluminium
Florida 1 Florida3 & 5 Florida 10
Schichtdicken
Schichtdicken Nach Nach Nach
Grundlack Herstellerangaben Herstellerangaben Herstellerangaben
Klarlack
Oberflache
Glanz 60°
Liefertoleranz bei
Zulassungsbereich >15 GU + 5GU + 5GU + 5GU
und Feinstruktur
Glanz 60°
Liefertoleranz bei glatt
verlaufenden Systemen mit + 3GU + 3GU + 3GU
einem Zulassungsbereich von
2-15GU
Haftung
Gitterschnitt (nach Norm) GTO GTO GTO
Kochtest / Pressure Cooker
Test*™
0 (S0) 0 (S0) 0 (S0)
Blasengrad
. hnitt mi
%’gg;%nr;:br:‘igs max. GT1 max. GT1 max. GT1
Mechanische Werte
Dornbiegeversuch <12 mm <12 mm <12 mm
Rissbildung der Beschichtung | zulassig zulassig zulassig
Klebebandabriss keine  Ablésung der|keine  Ablésung der | keine Ablésung der
Beschichtung Beschichtung Beschichtung
Tiefungsprifung =3 mm >3 mm =3 mm
Rissbildung der Beschichtung | zulassig zulassig zulassig
Klebebandabriss keine  Ablésung der|keine Ablésung der |keine Ablésung der
Beschichtung Beschichtung Beschichtung
Schneiden, Bohren, Sagen
(Beurteilung mit keine Abplatzungen der | keine Abplatzungen der | keine  Abplatzungen  der
unbewaffneten Auge) Beschichtung Beschichtung Beschichtung
Korrosionsschutz
Bestandigkeit gegen AASS AASS AASS
Salzspriihnebel
Priifzeit 1000 h 1000 h 1000 h
Enthaftung am T-Ritz dmax <1 mm dmax <1 mm dmax £ 1 mm
Blasengrad 0 (S0) 0 (S0) 0 (S0)
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11 Korrosionspriifungen fiir Aluminium Master Beschichter

Prifung

Bewitterungs-
klasse

Mindestumfang der Priifung

Dokumentation

Essigsaurer
Salzsprihtest

C3

1 x pro Halbjahr

Ja

Die AASS- Priifungen im ersten Halbjahr werden im Rahmen der 1. Uberwachungspriifung durchgefiihrt.
Hierzu werden die Proben vom Inspektor gezogen und gekennzeichnet. Die Priifung lasst der Beschichter
in Eigenregie durchfiihren. Die Ergebnisse sind in der Geschéaftsstelle zu Gbermitteln.

Die AASS- Priifung wird im Rahmen der 2. Uberwachungspriifung durchgefiihrt. Hierzu werden vom
Inspektor die Proben gezogen. Die Priifungen erfolgen in einem von der GSB beauftragten Pruflabor.

12 Kundenbeanstandungen

Dem Inspektor ist Einblick in die Liste der Kundenbeanstandungen zu gewahren.

GSB AL 631-5
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1 Definition: Abgrenzung von einer oder mehreren Anlagen

Eine Beschichtungsanlage besteht aus einer mehrstufigen Vorbehandlung einschlielich
Haftwassertrockner, Applikationseinheit und Einbrennofen. Die Anzahl der Beschichtungsanlagen wird
durch die Anzahl der Vorbehandlungslinien, der Einbrennéfen sowie den unterschiedlichen
Lackiertechnologien bestimmt.

Definiert als eine Anlage: Definiert als zwei Anlagen:

@ = @© = @ OO SEIE)

Ofadl i okadC) - O—E@®

®-®-0 O SIOLIC)

—®H®= OO Al O C)

Legende

@ Oberflachenvorbehandlung oder-
vorbereitung

@ Applikation Pulverlack

@ Applikation Flussiglack Fir mehr als zwei Beschichtungsanlagen gilt
Einbrennofen eine analoge Einstufung.

Verflgt ein Beschichtungsbetrieb Uber mehrere Anlagen, so werden bei der Erstprifung alle geprift. Bei
der Uberwachungsprifung entscheidet der Inspektor, welche Anlage geprift wird.

Die Zahl der Beschichtungsanlagen, mit den Angaben, welche fur die GSB Premium-Beschichtung
eingesetzt werden sollen, missen der GSB International mitgeteilt werden.

Verfugt der Beschichter Uber eine Vertikalanlage, muss mindestens eine Horizontalanlage den
Anforderungen eines Premium Beschichters entsprechen und benannt werden. Die gemeldeten Anlagen
werden regelmalig gepruift.
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2  Sauberkeit und Handling

Das Aufhangen, Positionieren und Abhangen der Bauteile sowie deren Transport wahrend der
verschiedenen Fertigungsvorgange muss so erfolgen, dass Verunreinigungen durch bspw. Staub,
Handschweil®, Fett, Elektrolytriickstinde, Kondenswasserbildung und Beschadigung ausgeschlossen
werden. Die vorbehandelten Bauteile dirfen nur mit sauberen, geeigneten Handschuhen angefasst
werden.

3  Oberflaichenvorbehandlung
3.1 Allgemein

Es durfen ausschlieBlich die folgenden chemischen Oberflachenvorbehandlungsverfahren entsprechend
den Richtlinien eingesetzt werden:

- GSB zugelassen chrom-freie & chrom-VI-freie Verfahren
- Voranodisation (siehe Dokument ,Zusatzsiegel®)
- Gelb- und Grinchromatierung nach EN 12487

Der Prozessablauf der Vorbehandlung muss unabhangig vom Verfahren dokumentiert und bei der GSB
Geschaftsstelle hinterlegt werden.

Der Prozessablauf jeder Vorbehandlungsanlage wird gesondert geprift, indem je ein beschichteter
Produktabschnitt, der bei der Uberwachungspriifung entnommen wird, von einem akkreditierten Prifinstitut
gepruft wird.

Werden in ein- und derselben Vorbehandlungsanlage regelmafig unterschiedliche Metalle vorbehandelt,
so missen die jeweiligen Prozessschritte streng getrennt durchgefihrt werden. Maximalgehalte an
Fremdionen sind mit dem Vorbehandlungslieferanten festzulegen und bei der Hinterlegung des
Prozessablaufes zu dokumentieren. Die Konzentration dieser lonen ist nach jeder Vorbehandlung von
Aluminium fremden Substraten zu bestimmen und zu dokumentieren. (Produktionstagebuch).

3.2 Kontaktstellen

Die Aufhdngung bzw. Positionierung der zu beschichtenden Teile hat grundsatzlich so zu erfolgen, dass
Kontaktstellen auf den spateren Hauptsichtflachen ausgeschlossen sind. Nur in unvermeidbaren Fallen
sind Kontaktstellen zugelassen, sofern sie am jeweiligen Stick oder auf Zeichnungen (Skizze)
gekennzeichnet sind. Hiertber ist der Kunde zu informieren.

3.3 Beizabtrag

Die Festlegung eines Grenzwertes mit engen Schwankungsbreiten ist nicht erforderlich.
Ein empfohlener Beizabtrag fiir die Legierungen betragt fir EN AW-6060 und EN AW-6063: = 1 g/m?. Fir
andere Legierungen ist der geeignete Beizabtrag zu ermitteln und festzulegen.
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3.4 Gelb- und Griinchromatierung

Fir Gelb- und Grinchromatierung Rinse Verfahren gilt diese positive Produktprifung im Rahmen der
Uberwachungsprifung als Zertifizierungskriterium, vorausgesetzt der GSB Premium Coater hat dieses
Verfahren seit mindestens drei Jahren zur Vorbehandlung seiner Produkte verwendet.

Eingesetzte chromhaltige No-Rinse Verfahren miissen grundsatzlich von der GSB International zertifiziert
werden.

Gelb- und Griinchromatierung (Rinse-Verfahren) erfordern keine gesonderte Zertifizierung.
Schichtauflage Gelbchromatierung: 0,6 —1,0 g/m?

Grunchromatierung: 0,6 - 1,2 g/m?

3.5 Chromfreie und chrom-Vi-freie Vorbehandlungsverfahren

Setzt ein Beschichtungsbetrieb erstmalig ein neues Vorbehandlungssystem fiir die Serienbeschichtung ein,
so ist die Geschaftsstelle grundsatzlich in schriftlicher Form zu informieren, so dass eine unangemeldete
Uberwachungsprifung erfolgen kann. Dies gilt auch bei einem mehr als 4-wdchigen Probebetrieb.

3.6 Schichtgewichtsbestimmung

Die Schichtgewichtsbestimmung hat an dem in der Produktion verwendeten Halbzeug zu erfolgen.

3.7 Uberwachung der Spiile

Es muss eine Mdglichkeit zur Enthahme des abtropfenden Wassers vorhanden sein (Revisionsklappe bei
Spritzanlagen).

Rinse Passivierung (Schluss-Spiile)

Das Spulen nach der Passivierung mit vollentsalztem Wasser (VE-Wasser) muss so durchgefiihrt werden,
dass das zuletzt abtropfende Spulwasser eine Leitfahigkeit von < 30,0 pS/cm hat.

No-Rinse Passivierung (Letzter Spiilgang)

Das Spulen mit vollentsalztem Wasser (VE-Wasser) vor der Passivierung muss so durchgefuhrt werden,
dass das zuletzt abtropfende Spulwasser eine Leitfahigkeit von < 30,0 uyS/cm hat.

Abnebeln der passivierten Oberflache: Die Leitfahigkeit des verwendeten Wassers muss < 30,0 uyS/cm
betragen. Die Messung der Leitfahigkeit muss vor der Passivierung erfolgen.

3.8 Haftwassertrocknung

Unmittelbar nach der chemischen Vorbehandlung missen die Bauteile in einem Haftwassertrockner
getrocknet werden. Falls der Hersteller der Vorbehandlungschemikalien in seinem Technischen Merkblatt
keine Angaben zur Objekttemperatur dokumentiert, diirfen bei den Verfahren, bei denen Chrom(lll) und
Chrom(VI) zum Einsatz kommt, 100 °C Objekttemperatur nicht tGberschritten werden.

3.9 Multimetallauftrage

Der Beschichter ist im Sinne der Qualitatssicherung selbst daflr verantwortlich, die Konzentration an
Badgiften, die im Falle von Multimetallauftrdgen entstehen kénnen, zu bestimmen.
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4  Beschichtung
Die Beschichtung hat innerhalb von 12 Stunden nach der Vorbehandlung zu erfolgen.

Falls die zu beschichtenden Bauteile innerhalb dieser 12 Stunden gelagert werden missen, so sind diese
so zu lagern, dass die Oberflachen nicht durch verschmutzt werden (z. B. Staub, Fingerabdriicke und
Feuchtigkeit).

Nach der Voranodisation hat eine Beschichtung innerhalb von 72 h zu erfolgen.

Der Beschichter darf nur GSB zugelassenes Material fir eine GSB konforme Beschichtung verwenden.
Die vorgegebenen Aufbrauchfristen sind vom Beschichter einzuhalten, dabei spielt die
Bewitterungskategorie des Materials keine Rolle.

5 Einbrennofen

Die Uberwachung der Umlufttemperatur des Ofens muss iiber eingebaute Messgerate an mindestens

3 stationdaren Messstellen kontinuierlich erfolgen und dokumentiert werden. Die Positionierung der
Messstellen muss so erfolgen, dass die Verteilung der Umlufttemperatur des Ofenraumes aussagekraftig
(z. B. oberer, mittlerer und unterer Bereich) ermittelt wird. Die Messsensoren missen einzeln auslesbar
sein.

Die Dokumentation muss nicht zwingend Uber ein Endlospapier erfolgen. Die Werte kénnen auch digital
erfasst und abgelesen werden. Eine Ablesung und digitale Erfassung ist moglich, hierfir muss der
Beschichter die Werte 1x pro Stunde ablesen.

6 Laborausstattung
6.1 Allgemein

Es muss ein Labor vorhanden sein, das von den Fertigungseinrichtungen rdumlich getrennt ist. Alle
Prifungen der Werkseigenen Produktionskontrolle (WPK) missen in dem Labor durchgefiihrt werden
koénnen.

Die Gerate missen in jeder Betriebstatte in einem funktionsfahigen und kalibrierten Zustand (Einhaltung
der Priffristen) sein.

Gerateausfalle sind mit Datum zu dokumentieren. Ersatzgerate sind zu beschaffen.

Reparatur- und Wartungsauftrage sind dem Inspektor auf Verlangen vorzulegen.

6.2 Verpflichtende Laborausstattung

Folgende Prif- und Messgerate missen im Labor jeder Betriebstatte in einen funktionsfahigen und
kalibrierten Zustand im Einsatz sein.

- Waage zur Ermittlung des Schichtgewichts der Konversions- / Passivierungsschicht und/oder
des Beizabtrages mit einer Messgenauigkeit von 0,1 mg zur Prozesskontrolle.

- 2 Schichtdickenmessgerate, die nach dem Wirbelstromverfahren gem. ISO 2360 bzw. nach
dem magnetinduktiven Verfahren und Wirbelstromverfahren gem. ISO 2808 arbeiten.

- Schneidegerate und Zubehor fur den Gitterschnittversuch gem. ISO 2409.

- Dornbiegeprifung gem. ISO 1519.

- Prifung der Haftfestigkeit und Elastizitat bei Verformung (Tiefungsprifung) gem. ISO 1520.
- Kugelschlagprifung gem. ASTM D 2794 (nur bei Pulverlack-Beschichtungen erforderlich).
- Ein Geréat fur die Messung des Glanzes gem. ISO 2813.
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- Ein Messgerat zur Aufnahme der Objekt- und Umlufttemperatur mit mindestens 3 Messstellen
(nur bei thermisch hartenden Lacksystemen).

- Ein Leitfahigkeitsmessgerat.
- Gerate fir den Kochtest

- Gerate zur Schichtbestimmung von chromfreien und chrom(VI)-freien
Vorbehandlungsverfahren

- Gerate fir das Bohren und das Schneiden

- Farbmessgerat

6.3 Empfohlene Laborausstattung
Folgende Pruf- und Messgerate werden empfohlen.

- Gerate fur die Ruhepotentialanalyse (RPA-Prifung)

7 Lager
7.1 Zu beschichtende Bauteile

Die zu beschichtenden Bauteile sind so zu lagern, dass keine Veranderungen der Oberflache (z. B.
Korrosion, mechanische Beschadigung) eintreten, die die Qualitat der Beschichtungen beeintrachtigen.

7.2 Beschichtungsmaterial

Die Beschichtungsmaterialien sind nach Vorgaben im Technischen Merkblatt des Materialherstellers zu
lagern. Abweichende Lagerbedingungen sind mit dem Hersteller schriftlich zu vereinbaren.

8 Technische Daten- und Sicherheitsdatenblatter

Die aktuellen Technischen Daten- und Sicherheitsdatenblatter (MSDS) aller verwendeten
Vorbehandlungschemikalien und Beschichtungsmaterialien sind an den relevanten Prozessschritten
ungehindert zur Einsicht bereitzustellen.

Es ist die aktuellste Version der Daten- und Sicherheitsdatenblatter zu Verfiigung zu halten.

9 Qualitatssicherung
9.1 Priifbleche
- Profilabschnitte: EN AW-6060 T 66 [AIMgSi[/EN AW-6063 T 6 oder T 66 [AIMg0,7Si] Bleche:
EN AW-5005a H 24 [AIMg1(C)] mill finish

- Die ProbengroéRe richtet sich nach den Vorgaben der jeweiligen Priifungen (vorzugsweise 70
x 140 x 0,7-0,8 mm)
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9.2 Werkseigene Produktionskontrolle (WPK)
9.21 Allgemein

Der Beschichter ist verpflichtet, eine standige, kontinuierliche Uberwachung seiner Produktion und
Prozesse durchzufiihren. Die Ergebnisse sind zu dokumentieren und die Prifprotokolle mit den
dazugehdrigen, entsprechend gekennzeichneten Proben gemaf den gesetzlichen Bestimmungen — aber
mindestens 5 Jahre — aufzubewahren. (Dies gilt fir Fertigungschargen von ber 100 m? bzw. in einem
Zeitabstand von 2 h).

Diese Unterlagen sind zur Einsicht durch den Inspektor bereitzuhalten. Nach Méglichkeit sollten statt der
Probebleche Profilabschnitte oder andere reale Produkte verwendet werden.

9.2.2 Verpflichtende Werkseigene Produktionskontrolle (WPK)

Folgende Prozess- und Ergebniskontrollen sind verpflichtend durchzuflihren. Die Dokumentationen und
Proben sind dem Inspektor auf Verlangen vorzulegen.

9.2.2.1 Warenein- & ausgangskontrolle

Prozessschritt Prifung Mindestumfang der Dokumentation
Priifung

Wareneingangskontrolle

Beschichtungssubstrat Ubereinstimmung von
Lieferung und
Lieferschein

Uberprifung auf Jede Lieferung Ja, auf Lieferschein
optische Mangel und
Korrosion

Beschichtungsmaterialien Ubereinstimmung von
Lieferung und Jede Lieferung Ja, auf Lieferschein
Lieferschein

Chemikalien Jede Lieferung

Ubereinstimmung von
Lieferung und
Lieferschein

Sichtprifung auf
Tribung und
Ausflockung

Warenausgangskontrolle

Ja, auf Lieferschein

Beschichtetes Substrat Ubereinstimmung von Jede Lieferung WPK
Auftrag und Lieferung

Beschichtetes Substrat Ubereinstimmung von Jede Lieferung Auf Lieferschein / auf
Lieferung und Auftragsbestatigung

Lieferschein
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9.2.2.2 Oberflaichenvorbehandlung

Prozessschritt Priifung Mindestumfang der Dokumentation
Prifung
Vorbehandlungsbader
Tauch- und Badanalyse
Spritzvorbehandlung mit (Temperatur, 1 x taglich Ja
automatischer Dosierung Konzentration) nach 9
Herstellerangaben
Tauch- und Badanalyse
Sprltzvorbehar?dlung mit (Temperatgr, 1 x pro Schicht Ja
manueller Dosierung Konzentration) nach
Herstellerangaben
Tauch- und Bestimmung des 1 x wéchentlich Ja
Spritzvorbehandlung Beizabtrags
Konversionsschichtbader chromathaltig
Tauch- und Badanalyse
Spritzvorbehandlung mit (Temperatur, 1 x taglich Ja
automatischer Dosierung Konzentration) nach 9
Herstellerangaben
Tauch- und Badanalyse
Sprltzvorbehar?dlung mit (Temperatgr, 1 x pro Schicht Ja
manueller Dosierung Konzentration) nach
Herstellerangaben
Konversionsschicht Schichtauflage 1 x taglich Ja
Passivschichtbader Cr(VI)-freie/Cr-freie Vorbehandlung
Tauch- und Badanalyse
Spritzvorbehandlung mit (Temperatur, 1 x pro Schicht Ja
automatischer Dosierung Konzentration)
Passivierungsschicht Schichtauflage nach Herstellerangaben, J
mind. 1 x taglich a
Schlussspiile
abtropfendes Wasser Leitfahigkeit 1 x pro Schicht Ja
Haftwassertrockner
Objekttemperatur . Ja, mit Temperatur-
Temperatur mit messstreifen oder
Messstreifen oder 3 x wochentlich Erf d
Messgerat assung des
Messwertes
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9.2.2.3 Beschichtung

(Flussiglack) Fakultativ

Prozessschritt Priifung Mindestumfang der Dokumentation
Priifung
Beschichtungsergebnis
Schichtdicke Schichtdicke 2 x pro Stunde Ja, Min- und Max-Wert
Glanz 4 x taglich oder bei
Messung des Glanzes jedem Farbwechsel > Ja, Ist-Wert
100 m?
Farbe Messung mit bei jedem Farbwechsel J
Farbmessgerat > 100 m? @
Haftfestigkeit Gitterschnitt 2x pro Schicht an Ja
Fertigprodukten
Mechanische " 2 x pro Schicht an
Bearbeitbarkeit Bohren und Sagen Fertigprodukten Ja
Glte der Vorbehandlung | Kochtest .
2 Schicht J
(nicht bei Voranodisation) X pro Schic a
Verformbarkeit Tiefungspriifung,
Dornbiegetest, 2 x pro Schicht Ja
Kugelschlagpriifung
Effektanderung bei
Metallics (Empfehlung) Natronlaugentest Pro Charge > 400 kg Ja
Vernetzungsgrad MEK-Test Buchholzharte | 2 x pro Schicht Ja

Einbre

nnofen

Objekttemperatur
Haltezeiten und

Objekttemperaturen nach
Herstellerangaben

Temperatur mit
Messgerat mit 3
Objektfiihlern

3 x wochentlich

Ja, mit Temperaturauf-
zeichnung als Nachweis

9.2.2.4 Farbabgleich

- Unifarben

Messung des Standards und der einzelnen Chargen von verschiedenen Fertigungslosen eines

Objektes: Bei Premiumauftragen sind die Ergebnisse zu dokumentieren.
- Metallics und Effektlacke

Bei Metallics und Effektlacken wird eine visuelle Beurteilung mittels Referenzmustern anstelle

der Farbmessung durchgefuhrt.

GSB AL 631-5
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9.2.3 Empfohlene Prozesskontrolle

Umfang

der Priifung Dokumentation

Prozessschritt Priifung

Passivschichtbader / Vorbehandlung Cr(VI)-frei/Cr-frei

Ruhepotentialanalyse 2 x pro

Woche Ja

Ruhepotential

Beschichtung

Glanzmessung (20° / 60° / 85° Farbwechsel

Messwinkel) > 100 m? Min- und Max-Wert

Glanz

Einbrennofen

Alternative Auswertung der

Einbrennbedingungen: Temperatur mit Messgerat mit 3 1x Ja mit .
. . L " . Temperaturaufzeichnung
Warmeaquivalent Objektfiihlern wochentlich ;
als Nachweis
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10 Kennwerte fiir Priifungen an Fertigteilen und Priifblechen

10.1 Pulverbeschichtung

10.1.1 Technische Werte fiir Einschichtsysteme

Zulassungsbereich von
2-15GU

Priifung Beschichtungsstoff | Beschichtungsstoff | Beschichtungsstoff
Florida 1 Florida 3 Florida 5, 10
Schichtdicke

Dunnschichtpulver
Normalpulver - farbabhangig 20 <40 ym 20 =40 ym 20 <40 ym
(Regelschichtdicke) 250 um - <120 um 250 um - <120 um =50 um - <120 ym

Oberfliche

Glanz 60°

Liefertoleranz bei Zulassungsbereich

515 GU und Foinstruktar t seu t seu t seu

Glanz 60°

Liefertoleranz bei glatt verlaufenden

Systemen mit einem + 3GU + 3GU + 3GU

Farbbeurteilung

Visueller Vergleich mit Vorlage

Keine visuellen
Unterschiede

Keine visuellen
Unterschiede

Keine visuellen
Unterschiede

Klebebandabriss

nicht zulassig

keine Ablésung der

Haftung
Gitterschnitt GTO GTO GTO
Kochtest / Pressure Cooker Test
Blasengrad 0 (S0) 0 (S0) 0 (S0)
Gitterschnitt mit Klebebandabriss GT 0/ GT 1 GT 0/ GT 1 GT 0/ GT 1
Mechanische Werte
Dornbiegeversuch <5 <5 mm <5mm
<5 mm
Rissbildung der Beschichtung Zulassig Zulassig

keine Ablosung der

Klebebandabriss

nicht zulassig

keine Ablésung der
Beschichtung

Beschichtung Beschichtung
Tiefungspriifung > 5 mm =5 mm =25 mm
Rissbildung der Beschichtung Zulassig Zulassig

keine Ablosung der
Beschichtung

Kugelschlagpriufung
Rissbildung der Beschichtung

Klebebandabriss

20 inch/pound

nicht zulassig

20 inch/pound
Zulassig

keine Ablésung der
Beschichtung

20 inch/pound
Zulassig

keine Ablosung der
Beschichtung

Schneiden, Bohren, Sagen
(Beurteilung mit unbewaffnetem Auge
im Abstand von 20 — 30 cm)

keine Abplatzungen
der Beschichtung

keine Abplatzungen
der Beschichtung

keine Abplatzungen der
Beschichtung

Korrosionsschutz

Bestandigkeit gegen Salzspriihnebel | AASS AASS AASS
Prufzeit 1000 h 1000 h 1000 h
Enthaftung am T-Ritz dmax <1 mm dmax <1 mm dmax <1 mm
Blasengrad 0 (S0) 0 (S0) 0 (S0)
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10.1.2 Technische Werte fiir Zweischichtsysteme

10.1.2.1 Primer / Deckmaterial pigmentiert

Priifung Aluminium Aluminium Aluminium

Florida 1 Florida3 & 5 Florida 10

Schichtdicke
Schichtdicke
Primer Lt. Herstellerangabe Lt. Herstellerangabe Lt. Herstellerangabe
Decklack - farbtonabhangig 60 - 80 um 60 - 80 um 60 - 80 um
Haftung
Gitterschnitt (nach Norm) GTO GTO GTO
Kochtest / Pressure Cooker
Test
Blasengrad 0 (S0) 0 (S0) 0 (S0)
Gitterschnitt mit | max. GT 1 max. GT 1 max. GT 1
Klebebandabriss
Mechanische Werte

Dornbiegeversuch <5mm <5mm <5 mm
Rissbildung der Beschichtung | zulassig zulassig zulassig
Klebebandabriss keine Ablésung der | keine Abldsung der | keine Abldésung der

Beschichtung Beschichtung Beschichtung
Tiefungspriifung =5 mm =5 mm =25 mm
Rissbildung der Beschichtung | zulassig zulassig zulassig
Klebebandabriss keine Ablésung der | keine Abldsung der | keine Abldésung der

Beschichtung Beschichtung Beschichtung
Kugelschlagpriifung 20 inch/pound 20 inch/pound 20 inch/pound
Rissbildung der Beschichtung | zulassig zulassig zulassig
Klebebandabriss keine Ablésung der | keine Abldsung der | keine Ablésung der

Beschichtung Beschichtung Beschichtung
Schneiden, Bohren, Sagen
(Beurteilung mit keine Abplatzungen | keine Abplatzungen der | keine  Abplatzungen
unbewaffnetem Auge im der Beschichtung Beschichtung der Beschichtung
Abstand von 20 — 30 cm)

Korrosionsschutz
Bestandigkeit gegen AASS AASS AASS
Salzspriihnebel
Prifzeit 1000h 1000 h 1000 h
Enthaftung am T-Ritz dmax <1 mm dmax <1 mm dmax £ 1 mm
Blasengrad 0 (S0) 0 (S0) 0 (S0)
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10.1.2.2 Grundmaterial / transparenter Klarlack

Priifung Aluminium Aluminium Aluminium
Florida 1 Florida3 & 5 Florida 10
Schichtdicke
Schichtdicke
Metallic Grundlack (It. 60 - 80 um 60 - 80 um 60 - 80 um
Herstellerangabe)
transparenter Decklack
(farbtonabhingig) 60 - 80 ym 60 - 80 ym 60 - 80 ym
Oberflache
Glanz 60°
Liefertoleranz bei
Zulassungsbereich >15 GU + 5GU + 5GU + 5GU
und Feinstruktur
Glanz 60°
Liefertoleranz bei glatt
verlaufenden Systemen mit + 3GU + 3GU + 3GU
einem Zulassungsbereich von
2-15GU
Haftung
Gitterschnitt (nach Norm) GTO GTO GTO
Kochtest / Pressure Cooker
Test**
Blasengrad 0 (S0) 0 (S0) 0 (S0)
Gitterschnitt mit | max. GT 1 max. GT 1 max. GT 1
Klebebandabriss
Mechanische Werte
Dornbiegeversuch <5mm <5mm <5mm
Rissbildung der Beschichtung | zulassig zulassig zulassig
Klebebandabriss keine Ablésung der | keine Abldsung der | keine Abldésung der
Beschichtung Beschichtung Beschichtung
Tiefungspriifung =5 mm =5 mm =25 mm
Rissbildung der Beschichtung | zulassig zulassig zulassig
Klebebandabriss keine Ablésung der | keine Abldsung der | keine Ablésung der
Beschichtung Beschichtung Beschichtung
Kugelschlagprifung 20 inch/pound 20 inch/pound 20 inch/pound
Rissbildung der Beschichtung | zulassig zulassig zulassig
Klebebandabriss keine Ablosung der | keine Abldsung der | keine Ablésung der
Beschichtung Beschichtung Beschichtung
Schneiden, Bohren, Sagen
keine Abplatzungen | keine Abplatzungen der | keine  Abplatzungen
(Beurteilung mit unbewaffnetem der Beschichtung Beschichtung der Beschichtung
Auge im Abstand von 20 — 30 cm)
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Enthaftung am T-Ritz

Blasengrad

dmax £ 1 mm

0 (S0)

dmax £ 1 mm

0 (S0)

Priifung Aluminium Aluminium Aluminium
Florida 1 Florida3 &5 Florida 10
Korrosionsschutz
Bestandigkeit gegen AASS AASS AASS
Salzsprihnebel
Prifzeit 1000h 1000 h 1000 h

dmax £ 1 mm

0 (S0)

GSB AL 631-5
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10.2 Fliissiglack

10.2.1 Technische Werte fiir Einschichtsysteme

einem Zulassungsbereich von
2-15GU

Priifung Beschichtungsstoff | Beschichtungsstoff Beschichtungsstoff

Florida 1 Florida 3 Florida 5, 10
Schichtdicke

Einschicht Nach Nach Nach

Herstellerangaben Herstellerangaben Herstellerangaben
Oberflache

Glanz 60°

Liefertoleranz bei

Zulassungsbereich >15GUund [+ 5GU + 5GU + 5GU

Feinstruktur

Glanz 60°

Liefertoleranz bei glatt

verlaufenden Systemen mit + 3GU + 3GU + 3GU

Farbbeurteilung

Visueller Vergleich mit Vorlage

Keine visuellen
Unterschiede

Keine visuellen
Unterschiede

Keine visuellen
Unterschiede

Klebebandabriss

Haftung

Gitterschnitt GTO GTO GTO
Kochtest / Pressure Cooker Test
Blasengrad 0 (S0) 0 (S0) 0 (S0)
Gitterschnitt mit Klebebandabriss | GT0 /GT1 GTO0 /GT1 GTO0 /GT1

Mechanische Werte
Dornbiegeversuch <5mm <5mm <5mm
Rissbildung der Beschichtung nicht zulassig zulassig zulassig

keine Ablosung der

keine Ablésung der

Klebebandabriss

Beschichtung Beschichtung
Tiefungspriifung =25 mm =25 mm =5 mm
Rissbildung der Beschichtung nicht zulassig zulassig zulassig

keine Ablosung der
Beschichtung

keine Ablésung der
Beschichtung

Vernetzungsprifung
MEK — Test

Buchholzharte mind.
80

Buchholzhérte mind. 80

Buchholzharte mind. 80

Schneiden, Bohren, Sagen

keine Abplatzungen

keine Abplatzungen der

keine Abplatzungen der

(Beurteilung mit unbewaffnetem | der Beschichtung Beschichtung Beschichtung
Auge)

Korrosionsschutz
Bestandigkeit gegen AASS AASS AASS
Salzsprihnebel
Prifzeit 1000 h 1000 h 1000 h
Enthaftung am T-Ritz dmax <1 mm dmax 1 mm dmax £ 1 mm
Blasengrad 0(S0) 0(S0) 0(S0)
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10.2.2 Technische Werte fiir Zweischichtsysteme

einem Zulassungsbereich von
2-15GU

Priifung Beschichtungsstoff | Beschichtungsstoff Beschichtungsstoff

Florida 1 Florida 3 Florida 5, 10
Schichtdicke

Zweischicht Nach Nach Nach

Herstellerangaben Herstellerangaben Herstellerangaben
Oberflache

Glanz 60°

Liefertoleranz bei

Zulassungsbereich >15GUund [+ 5GU + 5GU + 5GU

Feinstruktur

Glanz 60°

Liefertoleranz bei glatt

verlaufenden Systemen mit + 3GU + 3GU + 3GU

Farbbeurteilung

Visueller Vergleich mit Vorlage

Keine visuellen
Unterschiede

Keine visuellen
Unterschiede

Keine visuellen
Unterschiede

Haftung

Gitterschnitt GTO GTO GTO
Kochtest / Pressure Cooker Test
Blasengrad 0 (S0) 0 (S0) 0 (S0)
Gitterschnitt mit Klebebandabriss | GTO /GT1 GT0 /GT1 GT0 /GT1

Mechanische Werte
Dornbiegeversuch <12 mm <12 mm <12 mm
Rissbildung der Beschichtung zulassig zulassig zulassig

keine Ablésung der

Klebebandabriss keine Ablésung der | keine Abldsung der keine Ablésung der
Beschichtung Beschichtung Beschichtung

Tiefungspriifung >3 mm >3 mm >3 mm

Rissbildung der Beschichtung zulassig zulassig zulassig

keine Ablésung der

keine Ablésung der

80

Klebebandabriss Beschichtung Beschichtung Beschichtung
Vernetzungspriifung
MEK - Test Buchholzharte mind.

Buchholzharte mind. 80

Buchholzharte mind. 80

Schneiden, Bohren, Sagen
(Beurteilung mit unbewaffnetem
Auge)

keine Abplatzungen
der Beschichtung

keine Abplatzungen der
Beschichtung

keine Abplatzungen der
Beschichtung

Korrosionsschutz

Bestandigkeit gegen AASS AASS AASS

Salzsprihnebel

Prifzeit 1000 h 1000 h 1000 h

Enthaftung am T-Ritz dmax <1 mm dmax <1 mm dmax <1 mm
Blasengrad 0 (S0) 0 (S0) 0 (S0)
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10.2.2.1 Primer / Deckmaterial pigmentiert

pigmentierter Decklack

Nach Herstellerangaben

Priifung Aluminium Aluminium Aluminium
Florida 1 Florida3 &5 Florida 10
Schichtdicke
Primer

Nach Herstellerangaben

Nach Herstellerangaben

Haftung
Gitterschnitt (nach Norm) GTO GTO GTO
Kochtest / Pressure Cooker
Test**
Blasengrad 0 (S0) 0 (S0) 0 (S0)
Sllgt?;i;mr;gbrﬂgs max. GT1 max. GT1 max. GT1
Mechanische Werte

Dornbiegeversuch <12 mm <12 mm <12 mm
Rissbildung der zulassig zulassig Zulassig
Beschichtung

keine Ablésung der keine Ablésung der keine Abldsung der
Klebebandabriss Beschichtung Beschichtung Beschichtung
Tiefungspriifung =3 mm >3 mm >3 mm
Rissbildung der zulassig zulassig Zulassig
Beschichtung

keine Ablésung der keine Ablésung der keine Abldsung der
Klebebandabriss Beschichtung Beschichtung Beschichtung

Schneiden, Bohren, Sagen

(Beurteilung mit

keine Abplatzungen der

keine Abplatzungen der

keine Abplatzungen der

unbewaffnetem Auge) Beschichtung Beschichtung Beschichtung
Korrosionstest
Bestandigkeit gegen AASS AASS AASS
Salzsprihnebel
Profzeit 1000 h 1000 h 1000 h
Enthaftung am T-Ritz dmax < 1 mm dmax < 1 mm dmax <1 mm
Blasengrad 0 (S0) 0 (S0) 0(S0)
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10.2.2.2 Grundmaterial / transparenter Klarlack

Priifung Aluminium Aluminium Aluminium

Florida 1 Florida 3 & 5 Florida 10

Schichtdicken
Schichtdicken Nach Nach Nach
Grundlack Herstellerangaben Herstellerangaben Herstellerangaben
Klarlack
Oberflache
Glanz 60°
Liefertoleranz bei
Zulassungsbereich >15 GU + 5GU + 5GU + 5GU
und Feinstruktur
Glanz 60°
Liefertoleranz bei glatt
verlaufenden Systemen mit + 3GU + 3GU + 3GU
einem Zulassungsbereich von
2-15GU
Haftung
Gitterschnitt (nach Norm) GTO GTO GTO
Kochtest / Pressure Cooker
Test™
Blasengrad 0 (S0) 0 (S0) 0 (S0)
Gitterschnitt mit | max. GT1 max. GT1 max. GT1
Klebebandabriss
Mechanische Werte

Dornbiegeversuch <12 mm <12 mm <12 mm
Rissbildung der Beschichtung | zulassig zulassig zulassig
Klebebandabriss keine  Ablésung der|keine Ablésung der|keine Ablésung der

Beschichtung Beschichtung Beschichtung
Tiefungspriifung =3 mm =3 mm =23 mm
Rissbildung der Beschichtung | zulassig zulassig zulassig
Klebebandabriss keine  Ablésung der|keine Ablésung der |keine Ablésung der

Beschichtung Beschichtung Beschichtung
Schneiden, Bohren, Sagen keine Abplatzungen der|keine  Abplatzungen | keine Abplatzungen der
(Beurteilung mit unbewaffneten | Beschichtung der Beschichtung Beschichtung
Auge)

Korrosionsschutz
Bestandigkeit gegen | AASS AASS AASS
Salzsprihnebel
Prifzeit 1000 h 1000 h 1000 h
Enthaftung am T-Ritz dmax <1 mm dmax <1 mm dmax <1 mm
Blasengrad 0 (S0) 0 (S0) 0 (S0)
19 von 20
GSB AL 631-5 Ausgabe: Januar 2026; Giiltig ab: 01.01.2026




Beschichtung Aluminium G S B
Abschnitt 4 - Technische Anforderungen Premium

INTERNATIONAL

11 Werkseigene Produktionskontrolle fiir Beschichter mit dem Qualitatssiegel Premium
(WPK premium)

Fir Beschichter mit dem Qualitatssiegel Premium ist eine erweiterte Dokumentation im Zuge der
werkseigenen Produktionskontrolle verpflichtend.

Diese erlaubt eine liickenlos nachverfolgbare und auftragsbezogene Dokumentation tber die eingesetzten
Chemikalien und Beschichtungsstoffe und deren Chargen, die eingesetzten Maschinen und Aggregate
sowie den eingesetzten Mitarbeitern. Ein Beschichtungsbetrieb mit dem Siegel ,Premium“ muss in der Lage
sein, den kompletten Weg eines Werkstlickes von der Anlieferung Uber alle Prozessschritte bis zur
Auslieferung nachvollziehen zu kénnen. Der Beschichter hat Sorge zu tragen, dass die vom Hersteller
vorgegebenen Lagerbedingungen fir Werkstlicke, Chemikalien und Beschichtungsstoffe eingehalten
werden und dies zu dokumentieren.

Betriebe, die ein modernes ERP-System einsetzen, verfligen i.d.R. bereits Uber die wichtigsten Daten. In
diesem Falle ist lediglich (z.B. anhand einer internen Anweisung) zu beschreiben, wo diese Daten
vorgehalten werden, wie sie erreichbar und wie sie zu interpretieren sind.

12 Korrosionspriifungen fiir Aluminium Premium Beschichter

Prifung Bewitterungsklasse Mindestumfang der | Dokumentation
Prifung

Essigsaurer C3 1 x pro Halbjahr Ja

Salzsprihtest

Die AASS- Priifungen im ersten Halbjahr werden im Rahmen der 1. Uberwachungspriifung durchgefiihrt.
Hierzu werden die Proben vom Inspektor gezogen und gekennzeichnet. Die Priifung lasst der Beschichter
in Eigenregie durchfiihren.

Die AASS- Prifung wird im Rahmen der 2. Uberwachungspriifung durchgefiihrt. Hierzu werden vom
Inspektor die Proben gezogen. Die Priifungen erfolgen in einem von der GSB beauftragten Pruflabor.

13 Kundenbeanstandungen

Dem Inspektor ist Einblick in die Liste der Kundenbeanstandungen zu gewahren.
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1 Zusatzsiegel (Sea Proof)

11 Allgemein

Um das Zusatzsiegel ,Sea Proof‘ zu erhalten, muss die folgende Priifung zusétzlich zum AASS-Test

bestanden werden.

1.2 Korrosionsprifungen fur Zusatzsiegel ,,Sea Proof“

Prifung

Bewitterungsklasse

Mindestumfang der Prifung

Dokumentation

FFK Test

C4

1 x pro Halbjahr

Ja

Die FFK- Priifungen im ersten Halbjahr werden im Rahmen der 1. Uberwachungspriifung vollzogen. Hierzu
werden vom Inspektor die Proben enthnommen und gekennzeichnet. Diese Priifungen lasst der Beschichter

in Eigenregie durchfuhren.

Die FFK- Priifungen im zweiten Halbjahr werden im Rahmen der 2. Uberwachungspriifung durchgefiihrt.
Hierzu werden vom Inspektor die Proben gezogen. Die Prifungen erfolgen in einem von der GSB-CERT

beauftragten Priflabor.

Die zu erfullenden Anforderungen sind in der folgenden Tabelle aufgefihrt.

Filiformkorrosionsprifung

Prifzeit
Fadenlange Imax
Kennzahl F=HxI

1000h
<2mm
<0,3

keine flachige Enthaftung

*Die Fadenhaufigkeit H muss als Zahlenwert bei der Auswertung angegeben werden. Sie dient zur

Berechnung von F.

GSB AL 631-5
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1 Zusatzsiegel (Sea Proof Plus)
1.1 Allgemein

Das Zusatzsiegel ,Sea Proof Plus” kann nur fiir die Vorbehandlung Voranodisation erteilt werden. Auftrage
mit Voranodisation gelten nur dann als GSB-CERT konform, wenn die regelméaRigen Erganzungsprifungen
(Sea Proof Plus) im Rahmen der Uberwachungspriifungen nachgewiesen werden. Moglich sind Inhouse-
oder Lohnvoranodisation.

Der Beschichter hat die GSB-CERT im Voraus zu informieren, ab welchem Datum er eine Voranodisation
als Vorbehandlung einsetzt. Die GSB-CERT informiert den Inspektor, der dann Uber einen Priftermin
entscheidet, um die Ergénzungsprifung durchzufihren.

Verfligt der Inhouse VA Beschichter tiber ein Qualanod — Priifzeichen entféllt die Ergédnzungsprifung durch
den Inspektor.

Bei Lohnvoranodisation muss der Lohnanodiseur entweder GSB zertifizierter Beschichter oder Inhaber des
Qualanod Gltezeichens sein. Das Prifprotokoll der Lohn-VA und voranodisierte, beschichtete Prifbleche
mussen im Beschichtungsbetrieb hinterlegt werden.

1.2 Empfehlung zum Prozessablauf und Anforderungen an die Voranodisation

Fur dekorative Zwecke erzeugte Oxidschichten nach den Vorschriften der Qualanod erfiillen nicht in jedem
Fall die geforderten Bedingungen (hohe Elastizitdt und niedere Harte). Deshalb wird der im nachsten
Abschnitt beschriebene Prozessablauf zur Erzeugung einer Oxidschicht im Gleichstrom-Schwefelsaure-
Verfahren mit Schichtdicken von 3 — 8 um empfohlen:

Verfugt ein GSB Beschichter Uber gute Vorbehandlungsergebnisse mit einem modifizierten
Behandlungsablauf, so kann dieser weiter praktiziert werden, vorausgesetzt die entsprechenden
Korrosionsprifungen fir das Zusatzsiegel SPP sind positiv.

Zur Voranodisation werden die Werkstiicke in eine bewegte Badlosung getaucht. Um eine gleichmaRige
Schichtqualitat zu erhalten, ist fur eine entsprechende Kuhleinrichtung sowie flr die ausreichende
Durchmischung (Lufteinblasung) zu sorgen. Die Gleichrichterleistung muss ausreichend sein, um die
erforderliche Stromdichte einzustellen.

Die Oberflachen der zu anodisierenden Gegenstande missen sauber sein, d. h. frei von Verschmutzungen
durch Festkdrper aller Art, wie Metallspuren, Metallflitter, Schleifstaub, Reste von Schmierstoffen und
Olkohle, von Korrosionsprodukten sowie von Verunreinigungen durch Fette, Ole aller Art und
Handschweil3.

Die Gegenstande mussen deshalb vor dem Anodisieren gereinigt und gebeizt werden.
Nach dem Anodisieren werden die Gegensténde gespilt und unverdichtet getrocknet.

Das Anodisieren erfordert somit in Abhangigkeit vom Oberflachenzustand der zu behandelnden
Werkstlicke eine bestimmte Folge von Behandlungsstufen:

1. Entfetten

2. Spulen mit Wasser, Temperatur T 220 °C und <80 °C
3. Beizen

4. Spulen mit Wasser, Temperatur T =20 °C und < 80 °C
5. Dekapieren

6. Spulen mit Wasser, Temperatur T 2 20 °C und < 80 °C
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7. Anodisieren nach dem Gleichstrom-Schwefelsdure-Verfahren
Parameter:
Elektrolytkonzentration: 180 — 200 g/l freie H2S04
Aluminiumgehalt: <15 ¢/l
Temperatur: 25 — 30 °C (mit kontinuierlicher Erfassung)
Stromdichte: 0,8 2,0 A/dm?
Schichtdicke: 3-8um
8. Spulen mit Wasser, Temperatur T = 20 °C und < 80 °C
9. Spllen mit VE - Wasser, Temperatur T =220 °C und <80 °C
Das Spulen mit entionisiertem Wasser muss so durchgefiihrt werden, dass das zuletzt abtropfende
Spullwasser bei 20 °C eine Leitfahigkeit k20°c < 30,0 uS/cm aufweist.
10. Trocknen unterhalb von 100 °C Objekttemperatur
11. Um die Offenporigkeit der Oxidschicht nachzuweisen, wird die Durchfihrung des Farbtropfentestes
in Anlehnung an ISO 2143 (Intensitat des Farbflecks > 4) empfohlen. Bei der Lohnvoranodisation
ist der Farbtropfentest Pflicht.
12. Prufen der Schichtdicke der Voranodisationsschicht
a. zerstorungsfrei nach dem Wirbelstromverfahren gem. ISO 2360.
b. als Schiedsverfahren wird ein metallographischer Querschliff gem. ISO 1463 durchgefihrt.
13. Nachbehandlung mit chromfreier Passivierung ist gestattet.
1.3 Korrosionsprifungen fir das Zusatzsiegel ,,Sea Proof Plus“
Die folgende Prufung muss zusétzlich zum AASS-Test bestanden werden.
Prifung Bewitterungsklasse Mindestumfang der Prufung Dokumentation
FFK Test C5 1 x pro Halbjahr Ja

Die FFK- Priifungen im ersten Halbjahr werden im Rahmen der 1. Uberwachungspriifung vollzogen. Hierzu
werden vom Inspektor die Proben entnommen und gekennzeichnet. Diese Priifungen lasst der Beschichter
in Eigenregie durchfihren.

Die FFK- Priifungen im zweiten Halbjahr werden im Rahmen der 2. Uberwachungspriifung durchgefiinrt.
Hierzu werden vom Inspektor die Proben gezogen. Die Priifungen erfolgen in einem von der GSB-CERT
beauftragten Priflabor.

Die zu erfilllenden Anforderungen sind in der folgenden Tabelle aufgefihrt.

Filiformkorrosionsprifung

Prifzeit 1000h
Fadenlange Imax <2mm
Kennzahl F=H*xI <0,1

keine flachige Enthaftung

*Die Fadenhaufigkeit H muss als Zahlenwert bei der Auswertung angegeben werden. Sie dient zur
Berechnung von F.

Seite 3 von 3

GSB AL 631-5 Ausgabe: Januar 2026; Giiltig ab: 01.01.2026




Beschichtung Aluminium G S B

Abschnitt 7 - Antrag INTERNATIONAL

Zertifizierungsantrag

Der Beschichter beantragt hiermit die GSB-CERT-Zertifizierung GSB-
Beschichter (AL) als:*

Approved Coater Aluminium
STANDARD

Approved Coater Aluminium mit Sea Proof mit Sea Proof Plus
MASTER

Approved Coater Aluminium mit Sea Proof mit Sea Proof Plus
PREMIUM

*Betreffendes bitte ankreuzen. Bei Premium muss zwingend Sea Proof und/oder Sea Proof Plus
ausgewahlt werden.

Kontaktdaten Ansprechpartner

Name, Vorname:

Telefonnummer:

Mobilnummer:

Email:

Ort, Datum Unterschrift und Firmenstempel

Mit meiner Registration als Ansprechpartner nehme ich zur Kenntnis, dass personenbezogene Daten gespeichert und GSB-intern im
Zusammenhang mit allen Belangen rund um die GSB-Qualitatsrichtlinien verwendet werden. Die Daten unterliegen den
Bestimmungen der Datenschutz-Grundverordnung VO (EU) 2016/679.
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(VORLAUFIGES) Mitgliedsnummer:  123g

Zertifikat Klasse: Master
GSB-Beschichter Al Zusatzsiegel: X
Substrat: Aluminium
Betriebsstatte: Musterfirma
Musterstral3e
Musterort
Anlagen:
Bestatigung: Dieses Zertifikat bescheinigt,

dass die Anforderungen der
GSB AL 631-5 Beschichtungsbetriebe
Aluminium erfullt werden.

Uberwachung: 2 x jahrlich
Gultig bis: 31.07.2019
Ausstelldatum: 12.4.2015 Rev: 0.0

Erstausstellungsdatum:

GSB International
Fritz-Vomfelde-StraRe 30, D — 40547 Dusseldorf

GSB-CERT
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