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Giite- und Priifbestimmungen

Allgemeine Giite- und
Prufbestimmungen
Schwerer Korrosionsschutz von
Armaturen und Formstiicken
durch Pulverbeschichtung
RAL-GZ 662

Praambel

Das Gitezeichen Schwerer Korrosionsschutz von Armatu-
ren und Formsticken zeichnet die Einhaltung der hohen
Anforderungen gemafR RAL-GZ 662/2 fir die giitegesicherte
Herstellung von schwerem Korrosionsschutz von Armaturen
und Formsticken durch Epoxy-Pulverbeschichtung und der
dafir erforderlichen Beschichtungsstoffe (RAL-GZ 662/1)
aus.

Dieses Giitezeichen kdnnen Hersteller von Beschichtungs-
stoffen sowie von Armaturen und Formstiicken und deren
beauftragte Pulverbeschichtungsbetriebe erhalten.

Diese Gute- und Prufbestimmungen legen Anforderungen
an den Korrosionsschutz von Epoxy-Pulverbeschichtungen
fest.

1 Geltungs- und Anwendungsbereich

Die Gite- und Prifbestimmungen (GPB) der Gltegemein-
schaft Schwerer Korrosionsschutz von Armaturen und
Formsticken durch Pulverbeschichtung e.V. (GSK] gelten
fur die Anforderungen an den allseitigen, schweren Korro-
sionsschutz von Armaturen und Formsticken aus metal-
lischen Werkstoffen mit Epoxy-Pulverbeschichtung, die
insbesondere in Rohrleitungen fir die Trinkwasser- oder
Gasversorgung und Abwasserentsorgung Verwendung fin-
den.

Nicht Bestandteil ist das Aufbringen einer Deckschicht,
bspw. zum UV-Schutz. Das Aufbringen einer auf Pulverlack
basierenden Deckschicht ist zuldssig, da dies keinen Ein-
fluss auf den Korrosionsschutz der Epoxy-Pulverbeschich-
tung hat.

In den Besonderen Gite- und Prifbestimmungen werden
die Anforderungen an die Beschichtungsstoffe (Epoxy-Pul-
ver] und die Qualitatssicherung von Beschichtungsverfah-
ren festgelegt:

- RAL-GZ 662/1: Gltesicherungsverfahren Beschichtungs-
stoffe

- Anforderungen an den Beschichtungsstoffhersteller
- Anforderungen an den Epoxy-Pulverbeschichtungsstoff
- RAL-GZ 662/2: Gltesicherungsverfahren Beschichtung

- Anforderungen an die Beschichtungsanlagen

- Anforderungen an die in diesem Bereich tatigen Mit-
arbeiter

- Anforderungen an die Eigenschaften der Beschich-
tung von Armaturen und Formsticken

- Anforderungen an die Eigentiberwachung und Doku-
mentation der Ergebnisse

Quality and Inspection Regulations

General Quality and
Inspection Regulations
Heavy-Duty Corrosion

Protection of Valves and
Fittings with Powder Coating

RAL-GZ 662

Preamble

The Gitezeichen Schwerer Korrosionsschutz von Arma-
turen und Formsticken (referred to here as the Quality
Mark (Gutezeichen) for Heavy-Duty Corrosion Protection
of Valves and Fittings] is characterized by compliance with
high requirements according to RAL-GZ 662/2 for the
quality-assured production of valves and fittings by epoxy-
powder coating and the coating materials required for this
purpose (RAL-GZ 662/1).

This Quality Mark can be awarded to manufacturers of
powder coatings as well as valves and fittings and their
contracted powder coating companies.

These quality and inspection specifications define require-
ments for the corrosion protection of epoxy powder coat-
ings.

1 Scope and field of application

The Quality and Inspection Regulations of Gltegemein-
schaft Schwerer Korrosionsschutz von Armaturen und
Formsticken durch Pulverbeschichtung e.V. [referred to
here as the Quality Assurance Association for Heavy-Duty
Corrosion of Valves and Fittings with Powder Coating (GSK]
or the Quality Assurance Association] apply to the require-
ments for all-side, heavy-duty corrosion protection of valves
and fittings made of metallic materials with epoxy powder
coating, which are used in particular in pipelines for the
supply of drinking water or gas or wastewater disposal.

The application of a top-layer e.g., for UV protection, is not
included. The application of a powder coating-based top-
layer is permitted as this does not affect the corrosion pro-
tection of the epoxy-powder coating.

The requirements for coating materials (epoxy-powder]
and the quality assurance of coating processes are speci-
fied in the special quality and inspection regulations:

- RAL-GZ 662/1: Quality assuring procedures of Coating
Materials

- requirements for the manufacturer of coating material
- requirements for the epoxy powder coating material

- RAL-GZ 662/2: Quality assuring procedures of Coating
Procedures

- requirements for the coating equipment

- requirements for personnel employed in this area

- requirements for the properties of the coating of
valves and fittings

- requirements for self-monitoring and documenta-
tion of results
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In den GPB werden fir die einzelnen Bereiche auch die
Anforderungen an die Kennzeichnung, Probenahme und
Durchfihrung der Fremdiberwachung festgelegt.

Beschichtungen nach RAL-GZ 662/2 sind geeignet zum

- Transport von Wasser (z.B. Trinkwasser) bei Betriebs-
temperaturen bis 50 °C, jedoch aufBlerhalb des Frost-
bereiches;

- Transport von Abwasser bei Betriebstemperaturen bis
50 °C, jedoch auBerhalb des Frostbereiches; oder

- zum Transport von Gas bei Betriebstemperaturen bis
50 °C.

Der Temperaturgradient zwischen transportiertem Medium
und Umgebungstemperatur der Armatur oder Zubehor-
teilen beeinflusst den Anwendungsbereich infolge von Was-
serdampfdiffusion durch die Beschichtung (Blasenbildung
an der Innenbeschichtung durch Temperaturgefalle nach
DIN 50928).

2 Ziel

Das Ziel dieser GPB ist die gitegesicherte Herstellung der
allseitigen (vollstandigen/integralen] Beschichtung mit
Epoxy-Pulver von Armaturen und Formsticken.

Die in den GPB festgelegten Giteliberwachungen decken
die in den Normen EN 14901-1, EN 14901-2 (analog) und
DIN 3476-1 (Anhang 1) geforderten Prifanforderungen voll-
standig ab und gehen dariber hinaus.

Dariber hinaus wird die Einhaltung von zusatzlichen Anfor-
derungen festgeschrieben und durch ein, aus Eigen- und
Fremdiberwachung bestehendes, Gitesicherungssystem
abgesichert.

3 Priifung und Uberwachung

3.1 Allgemeines

Die Priifung und Uberwachung bestehen aus:
- Technischer Vorprifung,

- Erstprifung,

- Eigenlberwachung,

- Fremdiberwachung und

- Wiederholungsprifung.

Der Vorstand der Gltegemeinschaft beauftragt ein nach
ISO/IEC 17025 akkreditiertes Prifinstitut mit der Durch-
fihrung der Technischen Vorprifung, der Erstpriifungen und
der Fremdiberwachung.

Generell ist der zu Uberwachende Betrieb verpflichtet, so-
wohl das Prifinstitut als auch die Geschaftsstelle in an-
gemessener Zeit zu unterrichten, wenn eine Prifung vor-
aussichtlich nicht stattfinden kann, z. B. bei Betriebsferien
oder Betriebsstillstand.

3.2 Technische Vorpriifung

Die Technische Vorpriifung besteht aus einer vollstandigen
Vor-Ort-Priufung, die in den Besonderen Giite- und Prifbe-
stimmungen RAL-GZ 622/1 und RAL-GZ 622/2 beschrie-
ben sind. Innerhalb der technischen Vorprifung wird der
aktuelle technische Umsetzungsstand der Anforderungen
RAL-GZ 622/1 und RAL-GZ 622/2 geprift. Insbesondere

6

Quality and Inspection Regulations

The requirements for labelling, sampling and conducting
the third-party inspection for the individual areas are spec-
ified in the Quality and Inspection Regulations.

Coatings according to RAL-GZ 662/2 are for

- transportation of water (e.g., drinking water] at operat-
ing temperatures up to 50 °C, but outside the freezing
range;

- transportation of wastewater at operating temperatures
up to 50 °C, but outside the freezing range; or

- transportation of gas at operating temperatures up to
50 °C.

The temperature gradient between the medium transport-
ed and the ambient temperature of the fitting or accesso-
ries influences the application area due to water vapour
diffusion through the coating (blistering on the inner coat-
ing by temperature gradient according to DIN 50928).

2 Aim

The aim of these Quality and Inspection Regulations is to
ensure quality-assured production of all-side (complete/in-
tegral) coating of valves and fittings using an epoxy powder.

The monitoring of quality specified in the Quality and In-
spection Regulations completely covers and exceeds the
requirements demanded in the standards EN 14901 1,
EN 14901 2 (analogous) and DIN 3476 1 (Appendix 1).

Furthermore, additional requirements to be met are stipu-
lated and compliance is monitored by means of a quality-
assurance system comprising in-house and third-party
inspections.

3 Monitoring and inspection

3.1 General

Monitoring and inspection comprises:

- technical pre-audit;

- initial inspection;

- self-monitoring;

- third-party inspection; and

- re-inspection.

The Executive Committee of the Quality Assurance Asso-
ciation (GUtegemeinschaft) commissions a testing institute

accredited according to ISO/IEC 17025 to carry out initial
testing and third-party inspection.

In general, the plant to be inspected is obliged to give no-
tice to the testing institute as well as the GSK association’s
office in reasonable time if it expects that inspection will
not be possible e.g., due to company holidays or plant shut-
downs.

3.2 Technical pre-audit

The technical pre-audit comprises a complete on-site test,
which is described in the special quality and test regula-
tions RAL-GZ 622/1 and RAL-GZ 622/2. Within the techni-
cal pre-audit, the current technical implementation status
of the requirements RAL-GZ 622/1 and RAL-GZ 622/2 is
checked. In particular, it must be checked whether the ap-
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ist zu Uberpriifen, ob der Antragsteller die technischen An-
forderungen gem. den Allgemeinen und jeweiligen Beson-
deren Gute- und Priifbestimmungen in einer angemesse-
nen Frist umsetzen kann.

Der technischen Vorprifung hat sich jeder Betrieb zu un-
terziehen, der bei der GSK den Antrag auf Mitgliedschaft
und Verleihung des Gltezeichens Schwerer Korrosions-
schutz von Armaturen und Formstiicken gem. RAL-GZ 662/ 1
und RAL-GZ 662/2 oder nur den Antrag auf das Recht zur
Fihrung des Gutezeichens [Muster 1 zu den Durchfihrungs-
bestimmungen] gestellt hat.

Der Prufbericht wird dem Glteausschuss zur Prifung und
Bewertung vorgelegt.

Der Prifer erstellt einen Prifbericht, der sowohl vom
Prifer als auch vom Berechtigten des Unternehmens zu
unterzeichnen ist. Mit der Unterschrift wird die sachliche
Richtigkeit des Prufberichtes bestatigt. Das Unternehmen
erhalt eine Kopie des Berichts. Im Prifbericht sind alle
technischen Abweichungen zu vermerken.

Den gesamten Bericht erhalt der Vorsitzende des Gute-
ausschusses und die Geschaftsstelle.

Falls keine technischen Abweichungen festgestellt werden,
oder festgestellte Abweichungen innerhalb von 6 Mona-
ten abgestellt werden kdnnen, unterbreitet der Giteaus-
schuss dem Vorstand den Vorschlag, den Antragsteller als
ordentliches Mitglied in die Gitegemeinschaft Schwerer
Korrosionsschutz von Armaturen und Formsticken durch
Pulverbeschichtung e.V. (nachfolgend kurz GSK genannt)
aufzunehmen und ihn fir die Erstprifung nach Abschnitt 3.3
zuzulassen. Falls festgestellte technische Abweichungen,
nicht innerhalb von 6 Monaten abgestellt werden konnen
unterbreitet der Guteausschuss dem Vorstand den Vor-
schlag, den Antragsteller als ordentliches Mitglied in der
GSK vorlaufig abzulehnen.

Fir den Fall, dass der Antragsteller nur das Recht zur
Fuhrung des Gitezeichens beantragt hat, ist vor Einleitung
einer Erstprifung ebenfalls die positive Absolvierung einer
Technische Vorpriifung die Voraussetzung.

In beiden Fallen hat der Giteausschuss nur ein Vorschlags-
recht gegeniber dem Vorstand.

Die Entscheidung des Vorstandes wird dem Antragsteller
mit einer entsprechenden Begriindung mitgeteilt. Maf3ga-
be fir die Mitgliedschaft in der GSK und der Zulassung zur
Erstprifung bzw. zur Zulassung fir die Erstprifung ist das
Bestehen der Technischen Vorprifung (die Feststellung,
dass alle Anforderungen in einer Frist von 6 Monaten um-
gesetzt werden kdonnen), Uber die abschlieBend der Vor-
stand entscheidet.

Im Falle einer Ablehnung kann der Antragsteller frihes-
tens nach 6 Monaten erneut einen Antrag stellen.

3.3 Erstpriifung
3.3.1 Erstpriifung RAL-GZ 662/1

Die Erstpriifung besteht aus einer Fremdiberwachungspri-
fung beim Beschichtungsstoffhersteller und einer Produkt-
prufung des Beschichtungsstoffes, das in den jeweiligen
Besonderen Gite- und Priifbestimmungen beschrieben ist.
Der Beschichtungsstoffhersteller muss die Anforderungen
an die Fremduberwachungsprifung und die Produktpri-
fung des Beschichtungsstoffes vollstandig erfiillen, bevor
der Beschichtungsstoff das Giitezeichen Schwerer Korro-
sionsschutz von Armaturen und Formsticken mit dem Zu-
satz RAL-GZ 662/ 1 verliehen bekommt.

Quality and Inspection Regulations

plicant can implement the technical requirements in ac-
cordance with the General and respective Special Quality
and Inspection Regulations within a reasonable period of
time.

Every company that submits an application to GSK for
membership and the award of the quality mark for heavy-
duty corrosion protection for valves and fittings in accord-
ance with RAL-GZ 662/1 and RAL-GZ 662/2 or only the
application for the right to use the quality mark (sample 1
to the implementation provisions) has to undergo the tech-
nical pre-audit.

The test report is submitted to the quality committee for
verification and evaluation.

The auditor creates an inspection report, which is to be
signed by both the auditor and the authorized person of the
company. The factual correctness of the inspection report
is confirmed with the signature. The company receives a
copy of the report. All technical deviations must be noted
in the test report.

The chairman of the quality committee and the associa-
tion's office receive the entire report.

If no technical deviations are identified, or if identified de-
viations can be remedied within 6 months, the quality com-
mittee submits the proposal to the Executive Committee
that the applicant becomes a full member of the Quality
Association for Heavy Corrosion Protection of Valves and
Fittings through Powder Coating e.V. [here after abbrevi-
ated to called GSK) and admit it for the initial test according
to Section 3.3. If the technical deviations found cannot be
remedied within 6 months, the quality committee submits
a proposal to the Executive Committee to provisionally re-
ject the applicant as a full member of the GSK.

In the event that the applicant has only applied for the right
to use the quality mark, the positive completion of a tech-
nical pre-audit is also a prerequisite before initiating an
initial test.

In both cases, the Quality Committee only has the right to
make proposals to the Executive Committee.

The decision of the Executive Committee will be commu-
nicated to the applicant with a corresponding justification.
The prerequisite for membership in the GSK and admis-
sion to the initial inspection and admission to the initial
inspection is passing the technical pre-audit (the determi-
nation that all requirements can be implemented within a
period of 6 months), based on which the Executive Com-
mittee makes the final decision.

In the event of a rejection, the applicant can reapply after
6 months at the earliest.

3.3 Initial inspection
3.3.1 Initial inspection RAL-GZ 662/1

The initial inspection comprises a third-party monitor-
ing inspection at the coating material manufacturer and
a product test of the coating material, which is described
in the respective Special Quality and Inspection Regula-
tions. The coating material manufacturer must fully meet
the requirements for third-party monitoring inspection and
product testing of the coating material before the coating
material is awarded the RAL-GZ 662/ 1 quality mark.
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Der Erstprifung hat sich jeder Beschichtungsstoffhersteller
zu unterziehen, der bei der GSK den Antrag auf Verleihung
des Gitezeichens Schwerer Korrosionsschutz von Arma-
turen und Formstilicken mit dem entsprechenden Zusatz
gestellt hat.

Die Prifberichte werden dem Guteausschuss zur Prifung
und Bewertung vorgelegt.

Der Prifer / das Prifinstitut erstellt jeweils einen Prifbe-
richt der Fremdiberwachungsprifung, der sowohl vom
Prifer als auch vom Berechtigten des Unternehmens zu
unterzeichnen ist, als auch von der Produktpriifung. Mit
der Unterschrift wird die sachliche Richtigkeit des Priifbe-
richtes bestatigt. Das Unternehmen erhalt eine Kopie der
Berichte. Die Berichte erhalten der Vorsitzende des Giite-
ausschusses und die Geschaftsstelle.

Der Guteausschuss unterbreitet dem Vorstand den Vorschlag,
dem Antragsteller das Recht zur Nutzung des Gitezeichens
einzuraumen oder nicht einzurdumen. Gegentber dem Vor-
stand hat der Glteausschuss nur ein Vorschlagsrecht.

Der Vorstand entscheidet Uber den Vorschlag des Giite-
ausschusses. Die Entscheidung des Vorstandes wird dem
Antragsteller mitgeteilt. Erst nach Entscheidung des Vor-
standes, dem Antragsteller das Recht zur Nutzung des
Gitezeichens einzurdumen, wird der Antragsteller Gite-
zeichenbenutzer und kann das Gltezeichen fihren.

3.3.2 Erstpriifung RAL-GZ 662/2

Die Erstprifung besteht aus zwei vollstandigen Fremd-
Uberwachungsprifungen, die in den jeweiligen Besonde-
ren Gute- und Prifbestimmungen beschrieben werden. Im
Rahmen der Erstprifung muss der CD-Test und Haftab-
zugstest durch das Prifinstitut gem. Tabelle 5 der Beson-
deren Gute- und Prifbestimmungen RAL-GZ 662/ 2 positiv
absolviert werden.

Der Erstpriifung hat sich jeder Betrieb zu unterziehen, der
bei der GSK den Antrag auf Verleihung des Gltezeichens
Schwerer Korrosionsschutz von Armaturen und Formsti-
cken mit dem entsprechenden Zusatz gestellt hat.

Zwischen den beiden Fremdiberwachungspriifungen muss
ein Abstand von mindestens 6 Wochen liegen, in denen
Produkte gemafR den jeweiligen Besonderen Giite- und
Prufbestimmungen gefertigt werden, um eine ausreichen-
de Dokumentation der durchgefiihrten Eigentiiberwachun-
gen sicher zu stellen.

Die Prifberichte werden dem Giteausschuss zur Priifung
und Bewertung vorgelegt.

Die Anzahl der zu prifenden Armaturen und Formsticke
hinsichtlich der Schichtdicken, Schlagfestigkeit, Porenfrei-
heit und der Vernetzung ist in der nachfolgenden Tabelle
festgelegt (gilt nur fur die Erstprifungen):

Tabelle: Anzahlder zu prifenden Armaturen und Formsticke
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Every coating material manufacturer that has submitted
an application to the GSK for the award of the quality mark
for heavy-duty corrosion protection of valves and fittings
with the corresponding labelling must undergo the initial
inspection.

The test reports are submitted to the Quality Committee for
examination and evaluation.

The inspector / testing institute prepares a test report for
the third-party monitoring test, which must be signed by
both the inspector and the authorized person of the com-
pany, as well as the product test. The signature confirms
the factual accuracy of the test report. The company re-
ceives a copy of the reports. The reports are received by
the chairperson of the Quality Committee and the associa-
tion’s office.

The Quality Committee submits a proposal to the Executive
Committee whether to grant or not grant the applicant the
right to use the quality mark. The Quality Committee only has
the right to make a proposal to the Executive Committee.

The Executive Committee decides on the proposal of the
Quality Committee. The decision of the Executive Commit-
tee will be communicated to the applicant. Only after the
Executive Committee has decided to grant the applicant
the right to use the quality mark does the applicant be-
come a quality mark user and can use the quality mark.

3.3.2 Initial inspection RAL-GZ 662/2

An initial inspection comprises two complete third-party
inspections, which are described in the respective Special
Quality and Inspection Regulations. As part of the initial in-
spection, the CD test and adhesive strength test must be
passed by the testing institute in accordance with Table 5
of the RAL-GZ 662/2 Special Quality and Inspection Regu-
lations.

Every plant that applies to GSK to be granted the right to
use the Quality Mark for Heavy-Duty Corrosion Protection
of Valves and Fittings (Gltezeichen] with the corresponding
addition has to undergo an initial inspection.

There must be a minimum of 6 weeks between the two
third-party inspections, during which products according
to the respective Special Quality and Inspection Regula-
tions are manufactured to ensure adequate documentation
of the self-monitoring.

The inspection reports are submitted to the Quality Com-
mittee for review and assessment.

The number of valves and fittings to be tested with respect
to coating thickness, impact resistance, freedom from po-
rosity and cross-linking is specified in the following table
(only applicable for initial inspection):

Table: Number of valves and fittings to be tested

Zahl der Teile Zahl der Zulassige Zahl Number of parts Number of Permissible
im Los* Priifkorper nicht entspre- in the lot* test specimen number of non-
(willkiirlich chender Proben (selected at conforming test
ausgewahlt) random) specimens
1- 10 Alle 0 1- 10 All 0
11-200 10 1 11-200 10 1
201-300 15 1 201-300 15 1
301-500 20 2 301-500 20 2
> 500 30 3 > 500 30 3

*Los = Kompletter Fabrikationsauftrag bzw. ein Teil des Auftrages (Charge),
der sich in der Fabrikation befindet.

*lot = complete manufacturing order or part of the order (batch)
located in the production facility.
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Der Prifer erstellt jeweils einen Prifbericht, der sowohl
vom Prufer als auch vom Berechtigten des Unternehmens
zu unterzeichnen ist. Mit der Unterschrift wird die sach-
liche Richtigkeit des Prifberichtes bestatigt. Das Unterneh-
men erhalt eine Kopie des Berichts. Den gesamten Bericht
erhalten der Vorsitzende des Giteausschusses und die
Geschaftsstelle.

Der Guteausschuss unterbreitet dem Vorstand den Vor-
schlag, dem Antragsteller das Recht zur Nutzung des Giite-
zeichens einzuraumen oder nicht einzuraumen. Gegenlber
dem Vorstand hat der Giteausschuss nur ein Vorschlags-
recht.

Der Vorstand entscheidet Uber den Vorschlag des Giite-
ausschusses. Die Entscheidung des Vorstandes wird dem
Antragsteller mitgeteilt. Erst nach Entscheidung des Vor-
standes, dem Antragsteller das Recht zur Nutzung des
Gitezeichens einzuraumen, wird der Antragsteller Gite-
zeichenbenutzer und kann das Gltezeichen fihren.

3.4 Eigeniiberwachung

Jeder Gltezeichenbenutzer hat zur Einhaltung der GPB
kontinuierlich Eigeniiberwachungen durchzufiihren und zu
dokumentieren, mit denen er sicherstellt, dass seine mit
dem Giitezeichen gekennzeichneten Produkte den Gute-
anforderungen entsprechen.

Die Eigentiberwachung ist gemaf den Vorgaben und Tabel-
len der Besonderen Gite- und Prifbestimmungen fir Gu-
tesicherungsverfahren Beschichtungsstoffe, RAL-GZ 662/ 1
und fir das Gutesicherungsverfahren Beschichtung RAL-
GZ 662/2 durchzufihren.

Die Ergebnisse der Eigentberwachung sind vom Gite-
zeichenbenutzer zu dokumentieren. Sie sind mindestens
5 Jahre in geeigneter Form aufzubewahren. Dies kann auch
in elektronischer Weise erfolgen. Der Prifer kann jeder-
zeit Einsicht in diese Dokumentationen im Rahmen der
Fremdiberwachung vornehmen.

3.5 Fremdiiberwachung

Im Rahmen der Fremdiberwachung sind dem Prifer die
Aufzeichnungen der Eigenliberwachung vorzulegen. Neben
der Prifung dieser Unterlagen auf Vollstandigkeit und
Richtigkeit priift der Priifer des beauftragten Prifinstituts
stichprobenweise die Produkte gemafl den GPB. Der Pri-
fer ist berechtigt, Proben zu entnehmen.

Die Fremduberwachungsprifungen gemal RAL-GZ 662/ 1
konnen unangemeldet wahrend der betrieblichen Arbeitszeit
erfolgen und werden mindestens alle drei Jahre durchge-
fihrt. Der Umfang der Fremdiberwachung des Beschich-
tungsstoffes [Produktprifung), richtet sich nach den Be-
sonderen Glte- und Prifbestimmungen RAL-GZ 662/ 1.

Die FremdUberwachungsprifungen gemanl RAL-GZ 662/2
konnen unangemeldet wahrend der betrieblichen Arbeits-
zeit erfolgen und werden mindestens zweimal jahrlich
durchgefihrt.

Der Prifer hat sich vor Beginn der Priifung zu legitimieren.
Vom Ergebnis der Fremdiberwachung erstellt der Prifer
einen Prifbericht, der sowohl vom Prifer als auch vom
Berechtigten des Gitezeichenbenutzers zu unterschreiben
ist. Mit der Unterschrift wird die sachliche Richtigkeit des
Priufberichtes bestatigt.

Der Gutezeichenbenutzer erhalt eine Kopie des Berichts.
Den gesamten Bericht erhalten der Vorsitzende des Gite-
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The inspector prepares a test report for each inspection,
which has to be signed by both the inspector and the au-
thorised representative of the company. The factual cor-
rectness of the test report is confirmed with the signature.
The company receives a copy of the report. The Chairman
of the Quality Committee and the association’s office re-
ceive the complete report.

The Quality Committee makes a proposal to the Executive
Committee concerning whether to grant the applicant the
right to use the Quality Mark. The Quality Committee only
has the right to submit a proposal to the Executive Com-
mittee.

The Executive Committee decides on the Quality Com-
mittee’s proposal. The Executive Committee’s decision is
communicated to the applicant. Only after the decision of
the Executive Committee to grant the applicant the right
to use the quality mark, the applicant becomes a holder
of the Quality Mark and is allowed to use the Quality Mark.

3.4 Self-Monitoring

To conform to the GSK Quality and Inspection Regulations,
every holder of the Quality Mark must continuously conduct
and document self-monitoring to ensure that its products
that carry the Quality Mark fulfil the quality requirements.

Self-monitoring must be conducted in accordance with the
requirements and tables of the Special Quality and Inspec-
tion Regulations for Coating Materials (Gutezeichen RAL-
GZ 662/1) and for the Licencing Procedure (Gitezeichen
RAL-GZ 662/2).

The holder of the Quality Mark must document the self-
monitoring results, which must be kept in a suitable form
for at least 5 years. This can also be done electronically.
The inspector can take a look at this documentation at any
time as part of the third-party inspection.

3.5 Third-party inspection

As part of the third-party inspection, the inspector must
be shown the self-monitoring results. Besides checking
whether these documents are complete and correct, the
inspector from the authorised testing institute also ran-
domly checks the products in accordance with the Quality
and Inspection Regulations. The inspector is authorised to
take samples.

The third-party inspections in accordance with RAL-
GZ 662/1 can take place unannounced during working
hours and are carried out at least every 3 years. The scope
of the external monitoring of the coating material (prod-
uct testing) is based on the Special Quality and Inspection
Regulations RAL-GZ 662/1.

The third-party inspections according to RAL-GZ 662/2
can be carried out unannounced during working hours and
are conducted at least twice a year.

The inspector has to prove his/her authorisation before
starting the inspection. The inspector prepares a test re-
port based on the third-party inspection, which has to be
signed by the inspector as well as the authorised repre-
sentative of the holder of the Quality Mark. With the signa-
ture, the factual correctness of the test report is confirmed.

The quality mark user receives a copy of the report. The en-
tire report is sent to the Chairman of the Quality Committee
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ausschusses und die Geschaftsstelle. Nach der Bewertung
durch den Giteausschuss leitet der Vorsitzende des Glte-
ausschusses die Bewertung der Geschéftsstelle zu.

Der Giteausschuss ist berechtigt, im Verdachtsfall zusatz-
liche Produkte beim Fachhandel auf ihre GSK-Gute hin
untersuchen zu lassen und hierlber einen Prifbericht
erstellen zu lassen. Bei festgestellten Abweichungen von
den GPB leitet der Giiteausschuss diesen Bericht an die
Geschaftsstelle.

3.6 Wiederholungspriifung

Werden im Rahmen der Fremdiberwachung vom Prifer
Abweichungen von den GPB festgestellt, so wird dies im
Priufbericht festgehalten. Der Giiteausschuss kann bei Ab-
weichungen eine Wiederholungspriifung anordnen.

Wird die Wiederholungspriifung wiederum nicht bestan-
den, so gilt die Fremdiberwachung als insgesamt nicht
bestanden.

Diese Regelungen gelten analog fur die Fremdiberwachung
des Beschichtungsstoffes.

Das weitere Vorgehen regelt sich nach den Durchfiihrungs-
bestimmungen fir die Verleihung und Fihrung des Gite-
zeichens der Gutegemeinschaft.

4 Kennzeichnung

Beschichtungsstoffe, Armaturen und Formsticke, die den
Allgemeinen und jeweiligen Besonderen Gite- und Prif-
bestimmungen entsprechen und fir die von der Glte-
gemeinschaft Schwerer Korrosionsschutz von Armaturen
und Formsticken durch Pulverbeschichtung e.V. das Gite-
zeichen verliehen worden ist, missen mit dem nachfolgend
abgebildeten Gitezeichen und dem jeweiligen Leistungs-
bezug gekennzeichnet werden:

[RALJGUTEZEICHEN

SCHWERER KORROSIONSSCHUTZ
VON ARMATUREN UND FORMSTUCKEN

Fur die Anwendung des Gitezeichens gelten ausschlief3-
lich die Durchfiihrungsbestimmungen fir die Verleihung
und Fiihrung des Gltezeichens Schwerer Korrosionsschutz
von Armaturen und Formstiicken.

5 Anderungen

Amderungen dieser GPB, auch redaktioneller Art, bedirfen
zu ihrer Wirksamkeit der vorherigen schriftlichen Zustim-
mung von RAL. Sie werden in angemessener Frist nach
Bekanntgabe an die Gitezeichenbenutzer und deren Be-
schlussfassung durch den Vorstand in Kraft gesetzt.
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and the association’s office. After the evaluation by the
Quality Committee, the chairman forwards the evaluation
to the association’s office.

In the event of suspicion, the Quality Committee is author-
ized to let products from specialized dealers be tested ac-
cording to Quality and Inspection Regulations and have a
test report drawn up. If any deviations from the Quality and
Inspection Regulations are found, the Quality Committee
forwards the report to the association’s office.

3.6 Re-inspection

If the inspector ascertains serious nonconformity with the
Quality and Inspection Regulations (serial error) during a
third-party inspection, this is recorded in the inspection re-
port. In the event of deviations, the Quality Committee may
order a re-inspection.

If the re-inspection is again not passed, the third-party in-
spection is deemed to have been failed as a whole.

These regulations apply analogously to the third-party in-
spection of the coating material.

The further procedure is governed by the Implementation
Regulations for the Award and Use of the Quality Mark of
the Quality Assurance Association (Gitegemeinschaft).

4 Labelling

Coating materials, valves and fittings that comply with the
General Quality and Inspection Regulations and the rel-
evant Special Quality and Inspection Regulations and for
which the Quality Mark (Process Approval) has been award-
ed by the Quality Assurance Association Gitegemeinschaft
Schwerer Korrosionsschutz von Armaturen und Form-
stlicken durch Pulverbeschichtung e.V. must be labelled
with the Quality Mark shown below and its respective ser-
vice reference:

[RALJGUTEZEICHEN

SCHWERER KORROSIONSSCHUTZ
VON ARMATUREN UND FORMSTUCKEN

For the use of the Quality Mark, the Implementation Regu-
lations for the Award and Use of the Quality Mark for heavy
corrosion protection of valves and fittings (Gutezeichen
Schwerer Korrosionsschutz von Armaturen und Form-
sticken] apply.

5 Changes

Any changes to these Quality and Inspection Regulations,
including editorial ones, require the prior written approval
of RAL to be effective. They enter into force within a reason-
able period of time after holders of Quality Mark have been
informed and their resolution by Executive Committee.
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Besondere Giite- und

Prufbestimmungen
fur Glitesicherungsverfahren
Beschichtungsstoffe

RAL-GZ 662/1

1-1 Geltungsbereich

Diese Besonderen Giite- und Prufbestimmungen gelten fir
Beschichtungsstoffhersteller und deren Beschichtungs-
stoffe (Epoxy-Pulver], die fiir die glitegesicherten Beschich-
tungen RAL-GZ 662/2 zu verwenden sind.

1-2 Gute- und Prifbestimmungen

1-2.1 Giite- und Priifbestimmungen
Beschichtungsstoffhersteller

Der Beschichtungsstoffhersteller muss nachfolgende Anfor-
derungen erfillen, bevor ein Beschichtungsstoff das Giite-
zeichen Schwerer Korrosionsschutz von Armaturen mit dem
Zusatz RAL-GZ 662/ 1 verliehen bekommt.

1-2.1.1 Qualitdtsmanagementsystem geman
1S0 9001

Der Beschichtungsstoffhersteller muss ein Qualitats-
managementsystem gem. ISO 9007 etablieren. Der Nach-
weis erfolgt durch eine Zertifizierungsurkunde einer nach
ISO/IEC 17021 akkreditierten Zertifizierungsstelle und/
oder Auditoren, die bei einer nach ISO/IEC 17021 akkredi-
tierten Organisation registriert sind.

1-2.1.2 Rohstoffeingangskontrolle

Der Beschichtungsstoffhersteller muss ein System zur Roh-
stoffeingangskontrolle einrichten und betreiben. Fir jeden
eingesetzten Rohstoff muss ein entsprechendes Zertifikat
vorliegen, bei dem die Werte innerhalb der Vorgaben des
Datenblattes des Rohstoffes liegen missen. Der Prozess
ist bei jeder Rohstoffcharge durchzufiihren.

1-2.1.3 Lagerung der Rohstoffe

Die Lagerung der Rohstoffe hat nach den geltenden Sicher-
heitsvorschriften und Angaben der Hersteller zu erfolgen.
Alle Rohstoffe missen trocken und hitzegeschiitzt ge-
lagert werden (der zuldssige Temperaturbereich ist dem
Technischen Datenblatt der Rohstoffe zu entnehmen).
Darlber hinaus mussen Rohstoffe von den Produktions-
einrichtungen isoliert und gegen jegliche Kontamination
geschutzt sein.

1-2.1.4 Einwaagekontrolle

Bei jeder produzierten Charge eines gltegesicherten Be-
schichtungsstoffes sind Einwaageprotokolle zu fihren. Der
Beschichtungsstoffhersteller ist verpflichtet, einen Prozess
einzurichten, bei dem Fehleinwaagen vermieden werden.

1-2.1.5 Anlagen und Einrichtungen

Es missen Wartungs- und Reinigungsplane vorhanden
sein. Die Produktionsanlagen missen regelmaflig gemaf

Quality and Inspection Regulations

Special Quality and
Inspection Regulations
for Quality assuring proce-
dures of Coating Materials
RAL-GZ 662/1

1-1 Scope

These Special Quality and Inspection Regulations apply to
the manufacturer of coating materials and their coating
materials (epoxy powder) that are to be used for quality-
assured coatings RAL-GZ 662/2.

1-2 Quality and inspection regulations

1-2.1 Quality and inspection regulations
manufacturer of coating materials

The coating material manufacturer must fulfil the follow-
ing requirements before a coating material is awarded the
RAL-GZ 662/1 quality mark.

1-2.1.1 Quality management system according to
1SO 9001

The coating material manufacturer must implement a qual-
ity management system according to ISO 9001. This is veri-
fied by a certification document from a certification body
accredited according to I1SO/IEC 17021 and/or auditors
registered with an organisation that is ISO/IEC 17021 ac-
credited.

1-2.1.2 Incoming raw material control

The coating material manufacturer must set up and oper-
ate a system for incoming raw material controls. A cor-
responding certificate must be available for each raw
material used, for which the values must be within the
specifications of the raw material data sheet. The process
must be carried out for each raw material batch.

1-2.1.3 Storage of raw material

The raw materials must be stored in accordance with the
applicable safety regulations and the manufacturer’s in-
structions. All raw materials must be stored in a dry place
and protected from heat (the permissible temperature
range can be found in the technical data sheet for the raw
material). In addition, they must be isolated from the pro-
duction facilities and protected against any contamination.

1-2.1.4 Weighing control

Weighing records must be kept for each batch of quality-
assured coating material produced. The coating material
manufacturer is obliged to set up a process in which incor-
rect weighing is avoided.

1-2.1.5 Systems and equipment

Maintenance and cleaning schedules must be at hand.
The production facilities must be cleaned and maintained

M
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der Vorgaben dieser Plane gereinigt und gewartet werden.
Es muss sichergestellt sein, dass keine Fremdkontamina-
tion in den Produktionsbereich eingetragen werden.

1-2.1.6 Extruder- und Miihleniiberwachung

Jeder Extruder und jede Mihle muss uber eine Regelvor-
richtung verfigen, Uber die sie reproduzierbar eingestellt
werden konnen. Diese Einstellungsparameter mussen in
einem Fertigungsplan festgeschrieben sein. Die Einstel-
lungsparameter missen bei der Produktion Uberwacht
werden. Abweichungen sind zu dokumentieren.

1-2.1.7 Chargenkontrolle des giitegesicherten
Beschichtungsstoffes

Jede Produktionscharge eines giitegesicherten Beschich-
tungsstoffes ist gemaB Tabelle 1 zu prifen. Die Ergebnisse
sind zu dokumentieren.

1-2.1.8 Lagerung der Beschichtungsstoffe

Alle gutegesicherten Beschichtungsstoffe missen vor Aus-
lieferung in einem trockenen Raum und hitzegeschiitzt
gelagert werden. Der Temperaturbereich des Technischen
Datenblattes darf dabei nicht Uberschritten werden. Die
Temperaturbedingungen sind mindestens stindlich zu
dokumentieren.

Dariber hinaus missen sie von den Produktionseinrichtun-
gen isoliert und gegen jegliche Verschmutzung geschiitzt
sein. Jede Charge muss so gekennzeichnet sein, dass eine
Ruckverfolgbarkeit zum Produktionsprozess gegeben ist.

1-2.1.9 Eigenkontrolle des giitegesicherten
Beschichtungsstoffes

Mindestens einmal pro Halbjahr sind die in Tabelle 2 ge-
nannten Eigenkontrollmafnahmen mit positivem Ergeb-
nis durchzufihren. Dabei ist die Priifhdufigkeit gemaf Ta-
belle 3 einzuhalten. Die Eigenkontrollmafnahmen sind auf
Priufplatten nach Anhang 11 durchzufihren. Bei Abwei-
chungen in den Eigenkontrollen sind geeignete Maf3nah-
men zu ergreifen. Alle Ergebnisse sind zu dokumentieren.

Die gepriften Prifplatten missen bis zur ndachsten Fremd-
Uberwachungsprifung aufbewahrt werden, damit durch
den Prifer ein Abgleich mit der Dokumentation und eine
Uberpriifung der Ergebnisse erfolgen kann.

1-2.1.10 Priifmittel

Die notwendigen Prifgerate fur die Eigenkontrollverfahren
(Chargenkonrolle und Eigenkontrolle] der giitegesicherten
Beschichtungsstoffe missen zum Zeitpunkt der Erstpri-
fung im Produktionsbetrieb funktionsfahig vorhanden sein:

- Prufeinrichtung zur Bestimmung der Gelzeit gem. ISO
8130-6,

- Prufeinrichtung zur Bestimmung der Korngréfenvertei-
lung gem. ISO 8130-1,

- Prifeinrichtung zur Messung der Dichte gem. ISO 8130-2
oder ISO 8130-3,

- Prifeinrichtung zur Bestimmung der Glasiibergangs-
temperatur gem. ISO 11357-2,

- Prufeinrichtung zur Bestimmung des Infrarotspektrumes,
- Schichtdickenmessgerat inkl. Kalibrierfolien,

- Schlagprifgerat,
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in accordance with these plans. It must be ensured that
no outside contamination is introduced into the production
area.

1-2.1.6 Extruder and grinder monitoring

Every extruder and grinder must have a control device that
can be used to adjust them reproducibly. These setting pa-
rameters must be defined in a production plan. The setting
parameters must be monitored during production. Devia-
tions must be documented.

1-2.1.7 Batch control of the quality-assured coating
material

Each production batch of a quality-assured coating mate-
rial must be tested in accordance with Table 1. The results
must be documented.

1-2.1.8 Storage of coating materials

All quality-assured coating materials must be stored in
a dry room and protected from heat before delivery. The
temperature range specified in the technical data sheet
must not be exceeded. The temperature conditions must
be documented at least every hour.

In addition, they must be isolated from the production facil-
ities and protected against any contamination. Each batch
must be labelled in such a way that it can be traced back to
the production process.

1-2.1.9 Self-monitoring of quality-assured coating
material

The self-monitoring measures listed in Table 2 must be
carried out at least once every 6 months with positive
results. The test frequency according to Table 3 must be
observed. The self-monitoring measures must be carried
out on test panels in accordance with Appendix 11. Appro-
priate measures must be taken in the event of deviations
in the self-monitorings. All results must be documented.

The tested test panels must be kept until the next third-
party inspection so that the inspector can compare them
with the documentation and verify the results.

1-2.1.10 Test equipment

The necessary testing equipment for the self-monitoring
procedures (batch control and self-monitoring) of the qual-
ity-assured coating materials must be available in work-
ing order at the production plant at the time of the initial
inspection:

- Test device for determining the gel time in accordance
with 1SO 8130-6

- Test device for determining the particle size distribution
in accordance with 1SO 8130-1

- Test device for measuring the density in accordance
with 150 8130-2 or ISO 8130-3

- Test device for determining the glass transition tem-
perature in accordance with 1ISO 11357-2

- Testing device for determining the infrared spectrum
- Coating thickness gauge including calibration foils

- Impact tester
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- MIBK zur Kontrolle der Vernetzung,

- Hochspannungsporenprifgerat mit min. 3 kV Prifspan-
nung,

- Wasserbad mit Heizung und Thermostat,

- Einrichtung fir die Haftfestigkeitsprifung nach EN ISO
4624,

- Prifeinrichtung fir die kathodische Unterwanderungs-
prufung.

Mindestens einmal monatlich muss an den Prifgeraten eine
Funktionsprifung durchgefihrt und dokumentiert werden.
Notwendige Kalibrierstandards missen vorhanden und
funktionsfahig sein. Der Beschichtungsstoffhersteller be-
notigt einen schriftlichen Kalibrierprozess. Die Umsetzung
des Kalibrierprozesses ist zu dokumentieren.

1-2.2 Uberwachung

Fur die Uberwachung gilt Abschnitt 3 der Allgemeinen Giite-
und Prifbestimmungen.

1-2.3 Giite- und Priifbestimmungen Beschich-
tungsstoffe (Produktpriifung)

Die Beschichtungsstoffe missen die in Tabelle 4 genannten
Glte- und Prufkriterien vollstandig erfillen. Zur Fremd-
Uberwachungspriifung des Beschichtungsstoffes sind dem
Prifinstitut von dem Beschichtungsstoff (Epoxy-Pulver] ein
gultiges technisches Datenblatt sowie mindestens 10 kg je
Farbton des zu prifenden Beschichtungsstoffes zur Ver-
figung zu stellen. Dartber hinaus ist dem Priifinstitut eine
ausreichende Anzahl an beschichteten Prifplatten und
Probekorpern gemaf Tabelle 4 zur Verfligung zu stellen.

1-2.3.1 Technisches Datenblatt

Das technische Datenblatt muss in englischer Sprache zur
Verfligung gestellt werden und muss mindestens folgende
Informationen enthalten:

- Produktname,

- Produktcode,

- Farbton,

- Lagerstabilitat,

- Schichtdicke,

- Abweichung der Glasiibergangstemperatur (AT, ),

- Applikationsmethode (die Zulassung gilt nur fur die im
Datenblatt genannte Applikationsmethode),

- Abriebbestandigkeit,

- Schlagbestandigkeit,

- Durchschlagsspannung,

- Warmealterung,

- HKathodische Unterwanderung,
- Haftabzugsprifung,

- Chemische Bestandigkeit (pH 3 und pH 13,
- Eindrucktiefe,

- Einbrennbedingungen,

- Gelzeilt,

- Korngréfe,

- Dichte.
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- MIBK for checking the cross-linking

- High-voltage pore tester with a minimum 3 kV test volt-
age

- Water bath with heating and thermostat

- Equipment for adhesion testing in accordance with EN
ISO 4624

- Test device for cathodic disbonding testing

A functional test must be carried out and documented on
the test devices at least once a month. Necessary calibra-
tion standards must be available and functional. The coat-
ing material manufacturer requires a written calibration
process. The implementation of the calibration process
must be documented.

1-2.2 Monitoring

Section 3 of the General Quality and Inspection Regulations
applies to monitoring.

1-2.3 Quality and inspection regulations coating
materials (product testing)

The coating materials must completely fulfil the quality and
test criteria listed in Table 4. For the external monitoring
testing of the coating material, the testing institute must
be provided with a valid technical data sheet for the coating
material (epoxy powder) and at least 10 kg per colour of the
coating material to be tested. In addition, the testing insti-
tute must be provided with a sufficient number of coated
test panels and test specimens in accordance with Table 4.

1-2.3.1 Technical data sheet

The technical data sheet must be provided in English and
must contain at least the following information:

- Product name

- Product code

- Colour shade

- Storage stability

- Layer thickness

- Deviation of the glass transition temperature (AT, )

- Application method [the approval only applies to the ap-
plication method specified in the data sheet)

- Abrasion resistance

- Impact resistance

- Breakdown voltage

- Heat ageing

- Cathodic disbanding

- Adhesion strength test
- Chemical resistance (pH 3 and pH 13)
- Indentation depth

- Stoving conditions

- Geltime

- Grain size

- Density
13
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1-2.3.2 Nationale Bestimmungen

Die mit Trinkwasser in Bertihrung kommenden Beschich-
tungsstoffe dirfen nachweislich keine Stoffe abgeben, die
die Vertraglichkeit, den Geschmack, den Geruch oder die
Farbe des Trinkwassers beeinflussen oder die Vermehrung
von Mikroorganismen verursachen. Sie missen deshalb den
hierfir jeweils geltenden nationalen Anforderungen ent-
sprechen.

Der Gitezeichenbenutzer hat sicherzustellen, dass die Be-
schichtungsstoffe fir gasfiihrende Armaturen und Form-
stlicke gemaR DVGW Arbeitsblatt G 260 geeignet sind.

1-2.3.3 Rezepturanderung

Verdndert der Gutezeichenbenutzer die Rezeptur von Be-
schichtungsstoffen, so bekommt das Produkt einen neuen
Code. Dieser ist unverziglich dem Beschichtungsbetrieb,
der Geschaftsstelle der GSK und dem Prifinstitut mitzu-
teilen.

Der Giteausschuss entscheidet dartber, ob durch die Re-
zepturanderung eine erneute Prifung erforderlich ist oder
das Gutezeichen flr das Produkt bis zur nachsten Regel-
prufung erhalten bleibt.

Der Materialhersteller bestatigt dem Beschichtungsbe-
trieb einmal jahrlich die Materialeigenschaften durch eine
Konformitatserklarung.

1-2.4 Uberwachung

Fir die Uberwachung gilt Abschnitt 3 der Allgemeinen Giite-
und Prifbestimmungen in Verbindung mit Abschnitt 1-2.4.1
und 1-2.4.2 dieser Besonderen Gite- und Prifbestimmun-
gen.

1-2.4.1 Erstpriifungen

Bei Erstprifungen einer Produktserie muss das komplette
Prifprogramm gemaf Tabelle 4 mit einem Farbton positiv
absolviert werden. Dem Produkt ist dabei ein annahernder
RAL-Farbton zuzuordnen. Fir jeden weiteren Farbton einer
Produktserie, fir den eine Erstprifung durchgefiihrt werden
soll, muss das Prifprogramm gemaf Tabelle 4, mit Aus-
nahme folgender Prifungen, positiv absolviert werden:

- Glasibergangstemperatur,
- Eindrucktiefe,

- Warmealterung in Luft,

- Chemische Bestandigkeit,

- Abrasionstest.

1-2.4.2 RegelmafBige Fremdiiberwachung

Im Rahmen der regelmaBigen Fremdiberwachung (min-
destens alle 2 Jahre) sind die gltegesicherten Beschich-
tungsstoffe gemal Tabelle 4 zu prifen. Dabei muss das
Prifprogramm gemaf Tabelle 4, mit Ausnahme folgender
Prufungen, positiv absolviert werden:

- CGlastibergangstemperatur,
- Eindrucktiefe,

- Warmealterung in Luft,

- Chemische Bestadndigkeit,

- Abrasionstest.
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1-2.3.2 National regulations

Coating materials that enter into contact with drinking wa-
ter must verifiably not release any substances that affect
the tolerability, taste, smell or colour of the drinking water
or cause the growth of micro-organisms. They must there-
fore comply with applicable national standards.

The holder of the Quality Mark must ensure that coating
materials are suitable for gas-carrying valves and fittings
in accordance with DVGW Code of Practice G 260.

1-2.3.3 Change in formulation

If a holder of the Quality Mark alters the formulation of
a coating material, the product receives a new code. The
coating plant, the GSK association’s office and the testing
institute must be informed without delay.

The Quality Committee decides whether a new testing is
necessary due to the change in formulation or whether the
quality mark for the coating product is retained until the
next regular testing.

Once a year, the material's manufacturer has to provide the
coating plant with the confirmation of the material proper-
ties by means of a declaration of conformity.

1-2.4 Monitoring

Section 3 of the General Quality and Inspection Regulations
applies for monitoring in conjunction with Sections 1-2.4.1
and 1-2.4.2 of these Special Quality and Inspection Regula-
tions.

1-2.4.1 Initial inspections

For initial tests of a product series, the complete test pro-
gramme according to Table 4 must be passed with one col-
our shade. The product must be assigned an approximate
RAL colour shade. For each additional colour shade of a
product series for which an initial test is to be carried out,
the test programme according to Table 4 must be complet-
ed successfully, with the exception of the following tests:

- Glass transition temperature
- Indentation depth

- Heatageingin air

- Chemical resistance

- Abrasion test

1-2.4.2 Regular external monitoring

As part of regular external monitoring (at least every 2 years),
the quality-assured coating materials must be tested in
accordance with Table 4. The test programme according to
Table 4 must be successfully completed, with the exception
of the following tests:

- Glass transition temperature
- Indentation depth

- Heatageingin air

- Chemical resistance

- Abrasion test
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1-3 Kennzeichnung

Die Kennzeichnung gltegesicherter Beschichtungsstoffe
muss mit dem Gutezeichen der Gutegemeinschaft in Ver-
bindung mit dem produktbezogenen Zusatz gemaf nach-
folgender Gutezeichenabbildung erfolgen:

[RALJGUTEZEICHEN

SCHWERER KORROSIONSSCHUTZ
VON ARMATUREN UND FORMSTUCKEN

RAL-GZ 662/1

Epoxy-Pulver, das diesen GPB entspricht, muss mindestens
folgendermafien gekennzeichnet sein:

- Herstellername,

- eindeutige Produktbezeichnung,

- Farbtonkennzeichnung mit jeweiligem Produktcode,
- Gutezeichen mit dem Zusatz RAL-GZ 662/1,

- GSK ID-Nummer,
- Verarbeitungsparameter,

- Herstellungs- und/oder Versanddatum und Verwend-
barkeitszeitraum,

- Gefahren- und Sicherheitshinweise.

Die Kennzeichnung muss mindestens in englischer Spra-
che erfolgen.

1-4 Anderungen

Fir Anderungen gilt Abschnitt 5 der Allgemeinen Giite- und
Prifbestimmungen.
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1-3 Labelling

Quality-assured coating materials must be labelled with
the Quality Mark of the Quality Assurance Association
(Gutegemeinschaft) together with product-related informa-
tion in accordance with the following Quality Mark illustra-
tion:

[RALJGUTEZEICHEN

SCHWERER KORROSIONSSCHUTZ
VON ARMATUREN UND FORMSTUCKEN

RAL-GZ 662/1

Epoxy powder that conforms to these Quality and Inspec-
tion Regulations must be labelled with at least as follows:

- name of the manufacturer;
- unique designation of product;
- colour designation with respective product code;

- Quality Mark (Gutezeichen] with the addition RAL-GZ
662/1;

- GSKID number;
- processing parameters;

- production and/or shipping date and shelf life;

- risk and safety information.

The labelling must be at least in English.

1-4 Amendments

Section 5 of the General Quality and Inspection Regulations
applies for amendments.
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Besondere Gute- und
Prufbestimmungen
fur Glitesicherungsverfahren
Beschichtung

RAL-GZ 662/2

2-1 Geltungsbereich

Die in diesem Abschnitt aufgefihrten Bestimmungen sind
fur die Gutesicherungsverfahren Beschichtung mafigebend,
die fir gltegesicherte Beschichtungen entscheidend sind.
Sie gelten fur Armaturen und Formstiicke mit Epoxy-Pul-
verbeschichtungen. Externe Beschichtungen im Rahmen
dieser Gitesicherung sind nur dann zuldssig, wenn die-
se durch einen anderen Gitezeichenbenutzer gem. RAL-
GZ 662/2 erfolgen.

2-2 Gite- und Priifbestimmungen

Die erforderlichen Applikationsparameter und Prifmittel
sind in Tabelle 5 zusammengefasst. Die erforderlichen Ei-
genlberwachungsmafnahmen fir Epoxy-Pulverbeschich-
tungen sind in Tabelle 6 zusammengefasst.

Die verwendeten Prifmittel und Prifeinrichtungen mus-
sen der betrieblichen Prifmitteliberwachung unterliegen.

Alle zum Zeitpunkt der Priifung lagernden versandfertigen
oder zum Versand vorbereiteten Fertigungslose sind dem
Priufer auf Verlangen fir Prifungen zuganglich zu machen.

Sofern nichts anderes festgelegt ist, erfolgen samtliche
Prifungen bei Raumtemperatur (23 = 5 °C).

Die Schichtdicke des Prifkdrpers fir die Messung der Haf-
tung sowie der kathodischen Unterwanderung missen in
einem Streubereich von 250 pm bis 600 pm liegen.

Die Epoxy-Pulverbeschichtung des fertigen Erzeugnisses
muss

- eine gleichmaBige Farbe aufweisen;

- in Aussehen und Glatte gleichmaBig sein, ausgenom-
men sind dabei zuldssige Ausbesserungen;

- frei sein von sichtbaren Fehlern (Nadelstichen, Blasen,
Falten, Rissen oder Luftporen).

Das Erscheinungsbild der fertigen Beschichtung ist einer
Sichtprifung zu unterziehen.

Leichte Farbanderungen der Oberflache infolge von Aus-
besserungen oder langerer Bestrahlung durch Sonnen-
licht (Kreiden) sowie Glanzgradunterschiede durch Over-
spray sind zulassig.

Anforderungen an Ausbesserungen sind in Anhang 14 zu-
sammengefasst.

Anmerkung: Kreiden ist eine Reaktion auf der Oberflache
von Epoxidharzbeschichtungen unter UV-Strahlung. Der
Prozess wird in einer Tiefe von 2-5 ym durch die Reak-
tionsprodukte zum Stillstand gebracht und ist mit einem
Glanzverlust verbunden. Die Schutzeigenschaften der Be-
schichtung werden nicht beeintrachtigt.

Hinweise zu Handhabung, Lagerung und Transport enthalt
Anhang 15.
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Special Quality and
Inspection Regulations
for Quality assuring proce-
dures of Coating Procedures
RAL-GZ 662/2

2-1 Scope

The regulations mentioned in this section apply to those
quality assuring procedures of coating procedures which
are critical for quality-assured coatings. They apply to
valves and fittings with epoxy powder coatings. External
coatings within the scope of this quality assurance are only
permitted if they are applied by another quality mark user
in accordance with RAL-GZ 662/2.

2-2 Quality and inspection regulations

The required application parameters and test equipment are
summarized in Table 5. The required self-monitoring mea-
sures for epoxy powder coating are summarized in Table 6.

The test equipment and facilities used must be subject to
operational test equipment monitoring.

All production lots ready-to-ship or prepared for dispatch
in stock at the time of inspection must be made available
to the inspector for testing upon request.

Unless otherwise specified, all tests are carried out at
room temperature (23 + 5 °C).

The layer thickness of the test specimen for the measure-
ment of adhesion as well as of cathodic disbonding must
be in a scatter range from 250 pm to 600 pm.

The epoxy-powder coating of the finished product must:

- have a consistent color;

- be uniform in appearance and smoothness, except for
permissible mendings;

- befree of visible defects [pinholes, blisters, folds, cracks
or air voids).

The appearance of the finished coating must be visually
tested.

Slight color changes on the surface due to repairs or pro-
longed irradiation by sunlight (chalking) as well as differ-
ences in gloss degree by overspray are permitted.

Requirements for repairs are summarized in Appendix 14.

Note: Chalking is a reaction on the surface of epoxy res-
in coatings under UV radiation. The process comes to a
standstill at a depth of 2-5 um by the reaction products and
is associated with a loss of gloss. The protective properties
of the coating are not affected.

Notes on handling, storage and transport are provided in
Appendix 15.
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2-2.1 Mechanische Vorbehandlung

Die zu beschichtenden Oberflachen missen unmittelbar vor
dem Aufbringen des Beschichtungsstoffes von Schmutz,

0L, Fett, Feuchtigkeit, Rost oder anderen Verunreinigungen
befreit werden.

Der Oberflachenvorbereitungsgrad muss mindestens Sa 22
in Anlehnung an EN ISO 8501-1 betragen.

Die Funktion der Strahlanlage und des Filtersystems muss
regelmaflig einer Prifung unterzogen werden. Ein War-
tungsplan muss vorliegen, und die definierten Reinigungs-
und Wartungsintervalle sind einzuhalten, notwendige Maf3-
nahmen sind durchzufiihren und zu dokumentieren.

Die Vorgaben des Strahlmittelherstellers zum Betriebs-
gemisch sind einzuhalten.

Die Empfehlungen zum Rz-Wert des Pulverbeschichtungs-
stoffherstellers sind zu beachten, insbesondere an der
Innenseite des Bauteils.

Verunreinigungen durch Strahlgut oder Staub missen vor
der weiteren Verarbeitung, z. B. mit geeigneter Druckluft
(Wasser- und Ol-frei], vollstandig entfernt werden.

Gestrahlte Teile dirfen ausschliellich mit faserfreien, sau-
beren Handschuhen angefasst werden und missen unmit-
telbar weiterverarbeitet werden. Der Weiterverarbeitungs-
zeitraum beeinflusst die Qualitat der Beschichtung und
ist z.B. abhangig von der Luftfeuchtigkeit. Diese Einflisse
sind zu berlcksichtigen. Grundsatzlich sind Weiterverar-
beitungszeitraume > 8 h unzulassig.

Bei langerer Wartezeit sollten die frischgestrahlten Teile
trocken und abgedeckt gelagert und vor der Verwendung
visuell kontrolliert werden.

2-2.2 Priifmittel

Die folgenden Prifmittel missen zum Zeitpunkt der Erst-
prufung funktionsfahig im Betrieb vorhanden sein:

- Schichtdickenmessgerat inkl. Kalibrierfolien,
- Schlagprifgerat,

- kalibriertes Temperaturmessgerat zur Ermittlung der
Teiletemperatur,

- MIBK zur Kontrolle der Vernetzung,

- Hochspannungsporenprifgerat mit min. 3 kV Prifspan-
nung.

Spatestens zwei Jahre nach der Gutezeichenverleihung
mussen alle weiteren Prifmittel vorhanden sein. Dies sind:

- Wasserbad mit Heizung und Thermostat,

- Einrichtung fur die Haftfestigkeitsprifung nach EN ISO
4624,

- Prufeinrichtung fur die kathodische Unterwanderungs-
prifung.

2-3 Uberwachung

Fur die Uberwachung gilt Abschnitt 3 der Allgemeinen Giite-
und Prifbestimmungen.
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2-2.1 Mechanical pre-treatment

Surfaces to be coated must be freed of dirt, oil, grease,
moisture, rust, or other contaminants immediately prior to
applying the coating.

The surface preparation degree must be at least Sa 22
based on EN IS0 8501-1.

The function of the blasting equipment and the filter sys-
tem must be regularly checked. A maintenance plan must
be available, and the defined cleaning and maintenance in-
tervals must be observed, and necessary measures must
be taken and documented.

The specifications of the manufacturer of blasting abra-
sives for the operating mixture must be kept.

The recommendations for the Rz value of the powder coat-
ing material manufacturer must be observed, especially on
the inside of the component.

Contamination due to blasting abrasive or dust must be
completely removed before further processing e.g., using
suitable compressed air [free of water or oil).

Blasted parts may only be touched with fiber-free, clean
gloves and must be processed immediately. The process-
ing period influences the quality of the coating and is e.g.
dependent on humidity. These influences must be taken
into account. In principle, further processing periods > 8 h
are not permitted.

In case of a longer waiting period, the freshly blasted parts
should be stored dry and kept covered and visually tested
before use.

2-2.2 Testing equipment

At the time of the initial testing, the following test equip-
ment must be available and working properly at the ap-
plicant’s plant:

- layer thickness meter incl. calibration foils;
- impact tester;

- calibrated device to measure the temperature of the
component;

- methyl isobutyl ketone (MIBK] for checking cross-link-
ing;

- high voltage pore tester with a test voltage of at least
3kV.

No later than 2 years after the award of the Quality Mark,
all other test equipment must be available at the member
company. These are:

- awater bath with heating and thermostat;

- adevice for conducting the tensile adhesive strength in
accordance with EN SO 4624;

- atesting device for cathodic disbonding test.

2-3 Monitoring

Section 3 of the General Quality and Inspection Regulations
applies for monitoring.
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2-4 Kennzeichnung

Die Kennzeichnung gltegesicherter Produkte muss mit
dem Gutezeichen der Gitegemeinschaft in Verbindung
mit dem leistungsbezogenen Zusatz gemaf nachfolgender
Gutezeichenabbildung erfolgen:

[RALJGUTEZEICHEN

SCHWERER KORROSIONSSCHUTZ
VON ARMATUREN UND FORMSTUCKEN

RAL-GZ 662/2

Zugelassene Produkte, die in den Geltungsbereich dieser
GPB fallen, missen mindestens die ID-Nummer (Zulas-
sungsnummer], den Wassertropfen und RAL GSK enthalten
(siehe Beispiell:

RAL

Das Zeichen ist in der Geschaftsstelle druckfertig via E-Mail
erhaltlich.

Die Kennzeichnung wird vorzugsweise am Produkt ange-
bracht, kann in Einzelféllen jedoch auch auf der Verpa-
ckung angebracht werden. Bei mehrteiligen Produkten,
bspw. Oberteil und Gehause, wird der Aufkleber auf dem
groferen Teil aufgebracht. Kombiaufkleber sind zulassig.

Bei externer, gltegesicherter Beschichtung hat der Herstel-
ler aus Griinden der Rickverfolgbarkeit die ID-Nummer
des ausfiihrenden Beschichtungsbetriebes zu verwenden.

Die Kennzeichnung von Produkten, die fir ein Unternehmen
beschichtet werden, das selbst kein Gitezeichenbenutzer
ist, ist unzulassig, da diese Produkte nicht der Gitesiche-
rung RAL-GZ 662/2 unterliegen.

Fur die Fihrung des Gutezeichens gelten ausschliefilich
die Durchfiihrungsbestimmungen fur die Verleihung und
Flhrung des Giutezeichens Schwerer Korrosionsschutz
von Armaturen und Formsticken.

Jeder Gutezeichenbenutzer erhalt von der Geschaftsstelle
eine anonymisierte vierstellige GSK-ldentifikationsnum-
mer (GSK-ID). Diese ist gemeinsam mit dem Gitezeichen
maglichst nach der Produktion auf das fertige Produkt
aufzubringen. Der Gltezeichenbenutzer muss nachweisen
konnen, dass alle Komponenten gemafl den Allgemeinen
und jeweiligen Besonderen Gite- und Prifbestimmungen
gefertigt wurden.

Die Produktfamilien sind der Geschaftsstelle in der von
ihr vorgegebenen Form an einem bestimmten Stichtag zu
melden. Nach der ordnungsgemafien Prifung werden die
genannten Produktfamilien mit der Urkunde verbunden
und im Internet auf der GSK-Homepage, unter Beriick-
sichtigung des Datenschutzes, veréffentlicht. Die von der
Geschaftsstelle zugestellte Urkunde ist bis zum Ende ei-
nes jeden Jahres giltig, insofern sie nicht entzogen wurde.
Zielist, fir den Priifer und fur die Kunden sowie fir Auf3en-
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2-4 Labelling

The labelling of quality assured products must be carried
out with the Quality Mark of the quality association in con-

junction with the performance-related addition to the fol-

lowing Quality Mark illustration:

[RALJGUTEZEICHEN

SCHWERER KORROSIONSSCHUTZ
VON ARMATUREN UND FORMSTUCKEN

RAL-GZ 662/2

Approved products based on these Quality and Inspection
Regulations must be labelled at least with the ID number
(approval number), the water drop and RAL GSK [see ex-
ample):

RAL

The sign is available at the association’s office ready for
printing via e-mail.

The label is preferably affixed to the product, but in in-
dividual cases can also be affixed to the packaging. For
multi-part products e.g., the upper part and housing, the
sticker is applied to the larger part. Combination stickers
are allowed.

In the case of external quality-assured coating, the manu-
facturer must use the ID number of the executing coating
company for traceability reasons.

The labelling of products coated for a company that is not
itself a quality mark user, is not permitted, as these prod-
ucts are not subject to RAL-GZ 662/2 quality assurance.

The implementing regulations for the award and use of
the Quality Mark apply exclusively for the use of the Quality
Mark Heavy Duty Corrosion Protection of Valves and Fit-
tings.

Each Quality Mark user receives an anonymised four-digit
GSK identification number (GSK ID) from the association’s
office. Together with the Quality Mark, this should be ap-
plied to the finished product after production, if possible.
The holder of the Quality Mark must be able to prove that
all components have been manufactured by the company
in accordance with the quality and testing regulations.

The product families must be reported to the association’s
office in the form given on a specific deadline. After proper
verification, the product families mentioned are connected
to the certificate and published, in compliance with data
protection regulations on the GSK homepage. The certifi-
cate sent by the association’s office is valid until the end
of each year, provided that it has not been withdrawn.
The aim is to make it clear to the inspector, customers
and outsiders which prod uct families have been manu-
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stehende klar erkennbar zu machen, welche Produktfami-
lien gemal den Anforderungen der Besonderen Gite- und
Prifbestimmungen RAL-GZ 662/2 gefertigt wurden.

2-5 Anderungen

Fiir Anderungen gilt Abschnitt 5 der Allgemeinen Giite- und
Prifbestimmungen.

Anlagen:

Tabelle 1: Gite- und Prufbestimmungen:
Gutesicherungsverfahren Beschichtungs-
stoffe - Chargenkontrolle der giitegesicher-
ten Beschichtungsstoffe

Tabelle 2:  Gite- und Prifbestimmungen:
Gutesicherungsverfahren Beschichtungs-
stoffe - Eigenkontrolle der glitegesicherten
Beschichtungsstoffe

Tabelle 3: Gute- und Priifbestimmungen:
Gutesicherungsverfahren Beschichtungs-
stoffe - Prifhaufigkeit bei der Eigenkontrolle
der giitegesicherten Beschichtungsstoffe

Tabelle 4: Gute- und Prifbestimmungen:
Gutesicherungsverfahren Beschichtungs-
stoffe - Fremduberwachungsprifungen
Pulverbeschichtungsstoffe

Tabelle 5: Gute- und Prifbestimmungen:
Gutesicherungsverfahren Beschichtung -
Applikationsparameter und Prifmittel

Tabelle 6: Gute- und Prifbestimmungen:
Gutesicherungsverfahren Beschichtung -
Eigeniiberwachungen

Anhang 1:  Normative Verweisungen

Anhang 2:  Prufung der Schichtdicke

Anhang 3:  Prifung der Vernetzung

Anhang 4:  Prifung der Schlagbestéandigkeit

Anhang 5:  Prifung der Haftzugfestigkeit

Anhang 6:  Prifung der Eindruckfestigkeit

Anhang 7:  Prifung der kathodischen Unterwanderung

Anhang 8:  Prifung der Warmealterung in Luft

Anhang 9:  Prifung der chemischen Bestandigkeit

Anhang 10:  Prifung der Abriebfestigkeit

Anhang 11:  GSK-Prufkdrper

Anhang 12:  Prufprotokolle fir Temperatur und Schicht-
dicke (beispielhaft)

Anhang 13: Prufprotokoll fiir Porenfreiheit, Vernetzung

und Schlagbestandigkeit
Anhang 14: Ausbesserungen

Anhang 15:  Hinweise zu Handhabung, Lagerung und

Transport

Quality and Inspection Regulations

factured in accordance with the requirements of the RAL-
GZ 662/2 quality and testing regulations.

2-5 Changes

Section 5 of the General Quality and Inspection Regulations
applies for changes.

Attachments:

Table 1: Quality and Inspection Regulations:
Quality assurance procedures for coating
materials — Batch control of quality assured

coating materials

Table 2: Quality and Inspection Regulations:

Quality assurance procedures for coating
materials - Self-monitoring of quality
assured coating materials

Table 3: Quality and Inspection Regulations:

Quality assurance procedures for coating
materials - Test frequency for self-inspec-
tion of quality-assured coating materials

Table 4: Quality and Inspection Regulations:

Licencing Procedure - Part 1 for Epoxy
Powder Coatings

Table 5: Quality and Inspection Regulations:

Quality assurance procedure Coating -
Parameters and Test Equipment

Table 6: Quality and Inspection Regulations:

Quality assurance procedure Coating -
Self Monitoring

Appendix 1:  Normative References

Appendix 2: Determination of Coating Thickness
Appendix 3: Determination of Cross-Linking
Appendix 4: Determination of Impact Resistance
Appendix 5: Determination of Tensile Adhesion Strength
Appendix 6: Determination of Indentation Resistance
Appendix 7:  Determination of Cathodic Disbonding
Appendix 8: Determination of Thermal Ageing in Air
Appendix 9:  Determination of Chemical Resistance
Appendix 10: Determination of Abrasion Resistance
Appendix 11: GSK Test Specimen

Appendix 12: Test Records for Temperature and Coating
Thickness (as an example)

Appendix 13: Test Records for Freedom from Porosity,
Cross-linking and Impact Resistance

Appendix 14: Remedial Work
Appendix 15: Advice on Handling, Storage and Transport
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Tabellen

Tabelle 1: Giite- und Priifbestimmungen: Giitesicherungsverfahren Beschichtungsstoffe -
Chargenkontrolle der giitegesicherten Beschichtungsstoffe

Eigenschaft

Giiteanforderung

Priifmethode

Priifhdufigkeit

Dokumentation

Ubereinstimmung mit

Gelzeit

des Herstellers

Korngrofien- ISO 8130-1 oder :
verteilung dem Produktdatenblatt IS0 8130-13 Jede Produktionscharge | Formlos
des Herstellers
S Ubereinstimmung mit
Reaktivitat mittels dem Produktdatenblatt SO 8130-6 Jede Produktionscharge | Formlos

Tabelle 2: Giite- und Priifbestimmungen: Giitesicherungsverfahren Beschichtungsstoffe -
Eigenkontrolle der giitegesicherten Beschichtungsstoffe

Anhang 11

teme, gem. Tabelle 3

Eigenschaft Giiteanforderung Priifmethode Priifhdufigkeit Dokumentation
.. - R . Mind. alle 6 Monate
Glasiibergangs- Ubereinstimmung mit ) L '
temperatur dem Produktdatenblatt }ggéﬁWth 1 thaBnglgh\{oE der Anzahl Formlos
(AT. ) des Herstellers -Methode er Beschichtungssys-
b9 teme, gem. Tabelle 3
Mind. alle 6 Monate,
Material- Infrarotepektrum abhangig von der Anzahl Formlos
identifikation P der Beschichtungssys-
teme, gem. Tabelle 3
Ubereinstimmung mit | 154 g139_9 gder Nohangia van der Anzzhi
Dichtemessung | dem Produkidatenblatt | |20 6130 5 B Formlos
des Herstellers ) er Beschichtungssys-
teme, gem. Tabelle 3
Die zuvor trocken gerei- .
nigte Beschichtung darf | Nach Anhang 3 Ver- ?éﬂghagteviyggf/&eﬁzah[
Vernetzung nach der Behandlung netzungstest mit MIBK der Begsghichtun cove- Formlos
nicht irreversibel ermatten | (Methylisobutylketon) teme. gem Tabe?le%/
oder das Tuch verfarben - gem.
Mind. alle 6 Monate,
Schlagbestandig- | 5 Nm Nach Anhang 4 an Priif- | abhangig von der Anzahl Formlos
keit N platten nach Anhang 11 | der Beschichtungssys-
teme, gem. Tabelle 3
Nach Anhang 5 Stempel- | Mind. alle 6 Monate,
- Haftzugfestigkeit abriss-Methode nach abhangig von der Anzahl
Haftzugfestigkeit =16 N/mm? EN ISO 4624 an Prif- der Beschichtungssys- Formlos
platten nach Anhang 11 | teme, gem. Tabelle 3
Kathodische . Nach Anhang 7 katho- Mind. alle 6 Monate,
Unterwanderungstiefe dische Unterwanderung | abhangig von der Anzahl
Unterwanderung - . Formlos
(CD-Test) =10 mm an Prifplatten nach der Beschichtungssys-

! Differential-Scanning-Calorimetry

Tabelle 3: Giite- und Priifbestimmungen: Giitesicherungsverfahren Beschichtungsstoffe -
Priifhaufigkeit bei der Eigenkontrolle der giitegesicherten Beschichtungsstoffe

Anzahl giitegesicherte Beschichtungsstoffe

Zahl der zu priifenden Beschichtungsstoffe je HJ

1- 2 Alle
3-10 3!
> 11 4

' Sind mehr glitegesicherte Beschichtungsstoffe vorhanden, als im Halbjahr geprift werden missen, so ist eine alternierende Eigenkontrolle durchzufihren —
d.h. jedes Halbjahr werden andere glitegesicherten Beschichtungsstoffe gepriift, bis alle giitegesicherten Beschichtungsstoffe in der Eigenkontrolle gem.
Tabelle 2 geprift worden sind.
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Tables

Quality and Inspection Regulations

Table 1: Quality and Inspection Regulations: Quality assurance procedures for coating materials -
Batch control of quality assured coating materials

data sheet

Property Quality requirement Test method Test fregency Documentation
Grain size lr:;ncjl?argtir;gi?Itroghuect 150 8130-1 or Each production lot Informal
distribution P IS0 8130-13 P

data sheet
Reactivity b In accordance with the
gel timey v manufacturer’s product | 1SO 8130-6 Each production lot Informal

Table 2: Quality and Inspection Regulations: Quality assurance procedures for coating materials -
Self-monitoring of quality assured coating materials

Property

Quality requirement

Test method

Test fregency

Documentation

Glass transition

In accordance with the

At least every 6 months,

ing (CD-Test)

=10 mm

test plates according to
Appendix 11

ber of coating systems,
according to Table 3

: ISO 11357-2 depending on the num-
temperature manufacturer’s product ; : Informal
(DSC method') ber of coating systems,
(AT,,) data sheet .
9 according to Table 3
At least every 6 months,
Material depending on the num-
. e . Infrared spectrum . Informal
identification ber of coating systems,
according to Table 3
In accordance with the At least every 6 months,
Density , SO 8130-2 or depending on the num-
manufacturer’s product : Informal
measurement SO 8130-3 ber of coating systems,
data sheet ;
according to Table 3
The prewous_ly dry- According to Appendix 3 | At least every 6 months,
cleaned coating must S . _
_ . . Cross-linking test with depending on the num-
Cross-linking not become irreversibly . . Informal
. MIBK (methyl isobutyl ber of coating systems,
dull or discolour the ;
ketone) according to Table 3
cloth after treatment
According to Appendix 4 At least_every 6 months,
. . depending on the num-
Impact resistance | =5Nm on test plates according ber of : Informal
to Appendix 11 ero ;oatmg systems,
according to Table 3
et | oS 0 A008TXS | st vry s i,
esion strengt R i -
Adhesion strength g to EN ISO 4624 on test | dePending onthe num- 1 (o)
=16 N/mm? . ber of coating systems,
plates according to according to Table 3
Appendix 11
. . According to Appendix 7 | At least every 6 months,
cathodic disbond- | Depth of disbonding cathodic disbonding on | depending on the num- || .

! Differential-Scanning-Calorimetry

Table 3: Quality and Inspection Regulations: Quality assurance procedures for coating materials -
Test frequency for self-inspection of quality-assured coating materials

Number of quality-assured coating materials

Number of coating materials to be tested per half-year

1- 2 All
3-10 3!
> 11 4

' If there are more quality-assured coating materials than need to be tested in a six-month period, alternating self-monitoring must be carried out - i.e.,
different quality-assured coating materials are tested every six months until all quality-assured coating materials have been tested in the self-monitoring
process in accordance with Table 2.
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Tabelle 4: Giite- und Priifbestimmungen: Giitesicherungsverfahren Beschichtungsstoffe -

Fremdiiberwachungspriifungen Pulverbeschichtungsstoffe

Eigenschaft

Giiteanforderung

Priifmethode

Priifhdufigkeit

Dokumentation

Glasiibergangs-
temperatur (AT, )

Ubereinstimmung mit
dem Produktdatenblatt
des Herstellers

SO 11357-2
(DSC-Methode')

Im Rahmen der
Erstprifung

Materialidentifikation
Epoxy-Pulverbeschich-

Infrarotspektrum

Dichtemessung nach

. o ) ] Im Rahmen der | Fremdiiber-
tungen Ubereinstimmung mit :28 ggg é bzw. Erstprifung und | wachung
dem Produktdatenblatt - alle 2 Jahre
Reaktivitat mittels des Herstellers
Gelzeit I1SO 8130-6
0-24h:=5%
Eindrucktiefe ’ Anhang 6 Im Rah_men der
48 h:=30% Erstprifung
Kennzeichnung auf der Im Rahmen der Im Rahmen der
Verpackun 9 Siehe Abschnitt 4 Visuell Fremduber- Fremduber-
P 9 wachung wachung
Warmealterung in Luft _
. Porenfrei nach 30, 60
Proben missen durchden | ;4 9p Tagen Warme- Anhang 8
Hersteller zur Verflgung alterung
gestellt werden
Chemische Bestandigkeit Bestandigkeit bei pH 3 DIN EN 598
Proben miissen durch den | und pH 13; keine Mikro- Abschnitt 5.8 Im Rah.men der
Hersteller zur Verfiigung bllasen— oder Blasen- Anhana 9 Erstprifung
gestellt werden bildung 9
Abrasionstest DIN EN 598
Proben miissen durch den | = 0.2 mm Abschnitt 5.'9
Hersteller zur Verfligung 50.000 Zyklen Anhana 10
gestellt werden 9
Hochspannungsporen-
. Kein Durchschlag bei prifung mit Gummi-
*
Porenfreiheit ~3kV elektrode [Flachelek-
trode] Fremduber-
Die zuvor trocken gerei- wachung

Vernetzung*

nigte Beschichtung darf
nach der Behandlung

nicht irreversibel ermatten
oder das Tuch verfarben

Nach Anhang 3 Ver-
netzungstest mit MIBK
(Methylisobutylketon)

Schlagbestandigkeit*

=5Nm

Nach Anhang 4 an Priif-
platten nach Anhang 11

Haftzugfestigkeit*

Haftzugfestigkeit
=16 N/mm?

Nach Anhang 5 Stempel-
abriss-Methode nach

EN SO 4624 an Prif-
platten nach Anhang 11

Kathodische Unter-
wanderung (CD-Test)*

Unterwanderungstiefe

=10 mm

Nach Anhang 7 katho-
dische Unterwanderung
an Prifplatten nach
Anhang 11

Im Rahmen der
Erstprifung und
alle 2 Jahre

*

Differential-Scanning-Calorimetry

Die Prifung erfolgt an Prifplatten nach Anhang 11, die durch den Hersteller, aus der Legierung EN GJS 500 7, zu fertigen sind. Die Prifplatten sind vor
dem Strahlvorgang mit einem geeigneten Entfettungsmittel zu spiilen, um Verunreinigungen durch Fett oder Ol zu entfernen. Der Strahlprozess erfolgt mit
GL 18 Strahlmittel, der zu einem Oberflachenvorbereitungsgrad von mind. Sa 2"z fihrt. Nach der Durchfiihrung des definierten Strahlprozesses erfolgt die
Applikation des Pulverlacks nach den Vorgaben der Pulverlackherstellers (Wirbelsintern und/oder Elektrostatisches Spriihen). Zur Gewéhrleistung einer
ausreichenden Produktperformance im Beschichtungsbetrieb wird die Vorwarmtemperatur so gewahlt, dass die Objekttemperatur der Mindestvorgabe
des technischen Datenblatts entspricht. Die Prifkérper bzw. Prifplatten missen mit der gleichen Pulverlackcharge beschichtet sein, die dem Prifinstitut
gem. Abschnitt 1-2.3 zur Verfligung gestellt wird.
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Table 4: Quality and Inspection Regulations: Licencing Procedure -
Part 1 for Epoxy Powder Coatings

Quality and Inspection Regulations

Property Quality requirement Test method Test frequency Documentation
Glass transition 'rgaaﬁjfarftau?gf,ggfoghuect S0 11357-2 As part of initial
temperature (AT, ) data sheet (DSC method) testing
- Infrared spectrum
Material ldentlflcat-lon Density measurement As part of the )
Epoxy powder coatings | , .| according to IS0 8130-2 | initialinspec- | Third-party
facturer’s product data | ©or 150 8130-3 tion and every testing
2 years
i sheet y
Reac.tlwty based on 150 8130-6
gel time
0-24 h: = 5% initi
Depth of impression ’ Appendix 6 As part of initial
48 h: = 30% testing
As part of the As part of the
Marking on the packaging | See Section 4 Visually third-party third-party
inspection inspection
Thermal ageing in air Freedom from pores
Samples must be provided after 30, 60 and 90 days | Appendix 8
by the manufacturer thermal ageing
Chemical resistance Resistance at pH 3 and DIN EN 598, -
) . L ; Section 5.8 As part of initial
Samples must be provided | PH 13; no micro bub ection o. testing
by the manufacturer bles or blistering Appendix 9
Abrasion test <02mm SIN EN 2998,
Samples must be provided 50.000 cveles ection 5.
by the manufacturer ' y Appendix 10
. High-voltage pore test
Non-porosity* No discharge at with rubber electrode
=3kV
(flat electrode)
Third-party
: _ testing
The prewous_ly dry According to Appendix 3
cleaned coating must S !
L . : Cross-linking test with
Cross-linking* not become irreversibly .
. MIBK (methyl isobutyl
dull or discolour the ketone)
cloth after treatment
According to Appendix 4 ﬁ\wgi’t?aa[ritnzf tGhCe_
Impact resistance* =5Nm on test plates according : P
. tion and every
to Appendix 11 2
years
According to Appendix 5
Adhesion strength pull-off test according
Adhesion strength* , to EN IS0 4624 on test
=16 N/mm plates according to
Appendix 11
_ _ According to Appendix 7
Cathodic disbonding Depth of disbonding cathodic disbonding on
(CD-Test)* =10 mm test plates according to
Appendix 11

*

Differential scanning calorimetry

The test is carried out on test plates in accordance with Appendix 11, which are to be produced by the manufacturer from the alloy EN GJS 500 7. The test
panels must be rinsed with a suitable degreasing agent before the blasting process to remove grease or oil contamination. The blasting process is carried
out with GL 18 abrasive, which results in a surface preparation level of at least Sa 2%. Once the defined blasting process has been carried out, the powder
coating is applied in accordance with the powder coating manufacturer’s specifications [swirl sintering and/or electrostatic spraying). To ensure sufficient
product performance in the coating company, the preheating temperature is selected so that the object temperature corresponds to the minimum speci-
fication of the technical data sheet. The test specimens or test panels must be coated with the same powder coating batch that is provided to the testing
institute in accordance with Section 1-2.3.
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Tabelle 5: Giite- und Priifbestimmungen: Giitesicherungsverfahren Beschichtung -
Applikationsparameter und Priifmittel

Parameter

Giiteanforderungen

Priifmethode

Priifhdufigkeit

Dokumentation
oder Nachweis

Strahlanlage und

Gem. Wartungs-

Verweildauer vor der
Beschichtung

Die Beschichtung sollte
innerhalb von 8 h nach
dem Strahlen erfolgen

Keine mehrfache
Warmevorbehandlung
ohne erneutes Strahlen

Filtersystem RegelmaBige Wartung Gem. Wartungsplan plan Formlos
Oberflachenvorberei-
tungsgrad der Ober-
flache nach dem Strah- | Visuell Visuell 100 %
len SA 22 in Anlehnung
Mechanische an 1S0 8501-1
Vorbehandlung ]
) Visuell 100 %
Visuell oder Klebe-
Staubfreiheit bandmethode nach Klebeband- Formlos
EN IS0 8502-3 methode: gem. Arbeits-
1% pro Schicht anv\/eisung

Ausschlieflliche Verwen-
dung von Epoxy-Pulver
mit Material gemaf

Probenahme und

Im Rahmen der

Lieferscheine

Priifeinrichtungen
und Priifmittel
(nach 2 Jahren)

Wasserbad mit Heizung
und Thermostat

Betriebsanleitung

Einrichtungsprifung

flr Haftzugfestigkeit ENTS0 4624
Prifeinrichtung fur
kathodische Unter- Anhang 7

wanderung

Epoxy-Pulver RAL-GZ 662/1 und im Prifung gemaf Fremduber- und Daten-
Rahmen der Lager- RAL-GZ 662/1 wachung blatter
bestandigkeit und Appli-
kationsparameter
Einhaltung des Tempe-
raturbereiches vor der :

Beschichtung am Bau- Temperat_urmessung Mmd. 5 X pro Ja
- . am Bauteil Schicht/Anlage
o teil gemaf Pulverver-

Applikation arbeitungsvorgaben
Elektrostatisches Sprih- .
verfahren (ES) Wirbels- | - - IaAr:\tjveelit;sL_m
interverfahren (WS) g

Fachkenntnisse der ;(E\rlwvr;’i[;zsnd;érnbdem— Uberpriifung der Schulungs-

Mitarbeiter . 1gen | Schulungsnachweise nachweise
Priufspezifikationen
K_al|br|ertes Schlmht— Anhang 2
dickenmessgerat
Hochspannungsporen- RegelmaBige Kalibrie-

Priifeinrichtungen und prifgerat bis 3 kV rung

Priifmittel Schlagprifgerat Anhang 4 Im Rahmen der
Thermometer zum Regelmafige Kalibrie- | prorProiund Und
Messen der Bauteil- rur?g 9 Fren;duber— Priifmittel-
temperatur g verwaltung

Produktqualitat

Siehe Tabelle 6
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Table 5: Quality and Inspection Regulations: Quality assurance procedure Coating -
Parameters and Test Equipment

Documentation

Waiting time before
coating

Coating should be
carried out within 8 h
after blasting

No repeated thermal
pre-heating without
blasting anew

Parameter Quality requirements Test method Test frequency
or proof
. . . . . According to
Blasting unit and filter : According to mainte- .
Regular maintenance maintenance Informal
system nance schedule
schedule
Surface preparation
degree after blasting: , . _ 0
SA 21 in accordance Visual Visual: 100%
Mechanical with IS0 8501-1
pre-treatment
, Visual: 100% Inf l
Free of dust Visual or dust tape test D nformat,
according 150 8502-3 ust tape test: | according
once per shift to operating
procedure

Exclusive use of epoxy
powder with material
according to RAL-GZ

Sampling and testing

As part of the

Delivery notes

Expertise of personnel

ing instructions and test
specifications

certificates

Testing equipment and
devices

Calibrated coating
thickness tester

Appendix 2

High voltage pore tester
up to 3 kV

Regular calibration

Impact tester

Appendix 4

Thermometer for meas-
uring the component
temperature

Regular calibration

Testing equipment and

Water bath with heating
and thermostat

Operating instructions

Testing of device for

As part of the
initial inspection
und third-party
inspection

Epoxy powder 662/1 and in accor- gAaLc_cgzrdéaénzc/e1W|th it:lsrs(;gtaig;y and data sheets
dance with shelf life and
application parameters
Compliance with tem-
perature range prior to Measurement of tem- At least 5 X per
coating the component in hif . Yes
accordance with powder perature on component shift per unit

Application processing guidelines
Electrostatic spray- Standard
ing (ES) Fluidised-bed - - operating
sintering (FBS] procedure
Knowledge of the work- Review of training Training

certificates

Management
of testing
equipment

devices (within 2 years) determmmg tensile EN ISO 4624
adhesive strength
Testing of device for .
cathodic disbonding Appendix7
Product quality See Table 6
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Tabelle 6: Giite- und Priifbestimmungen: Giitesicherungsverfahren Beschichtung -
Eigeniiberwachungen

Eigenschaft Giiteanforderung Priifmethode Priifhaufigkeit Dokumentation
= 250 pm; Nach Anhang 2 mit Mind. 1 X pro
. . ) . - Stunde/Anlage
Schichtdicke an ausgewiesenen geeigneten kalibrierten an 10 Mess-
Bereichen = 150 pm Messmitteln stellen Ja
Anhang 12
Teiletemperatur vor dem Eagr {AF?ESanHgf-S Mit geeigneten kalib- Mind. 5 X pro
Beschichten poxy rierten Messmitteln Schicht/Anlage
stellers
. . Hochspannungsporen-
Porenfreiheit Tzlr;(vDurchschlag el prifung mit Gummielek-
B trode (Flachelektrode)
Mind. 1 X an
Die zuvor trocken ge- 3 Bauteilen
Vernetzung [ - A netzungstest mit MIBK | Werktag Ja
ung nicht irreversibel (Methylisobutylketon)
ermatten oder das Tuch y y Anhang 13
verfarben
Nach Anhang 4 an Prilf- g"gifeifer?”
Schlagbestandigkeit =5Nm platten nach Anhang 11 | :
. je Anlage und
oder Bauteilen Werktag
Nach Anhang 5 Stempel- | Mind. 4 X pro
o Haftzugfestigkeit abriss-Methode naﬁch JAahr mit posij
Haftzugfestigkeit ) EN ISO 4624 an Priif- tivemn Ergebnis
=16 N/mm platten nach Anhang 11 | und im Rahmen
oder Bauteilen der Erstprifung Ja
bzw. in den
. Nach Anhang 7 katho- Folgejahren 1 X
Kathodische Unterwan- Unterwanderungstiefe dische Unterwanderung | pro Jahr durch

derung (CD-Test)

<10 mm

an Prufplatten nach An-
hang 11 oder Bauteilen

den Fremdiber-
wacher
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Table 6: Quality and Inspection Regulations: Quality assurance procedure Coating -
Self Monitoring

Property Quality requirement Test method Test frequency Documentation
At least 1 X
= 250 pm; According to Appendix 2 | every 2 hours
Coating thickness in specified areas using suitable calibrated | per unit at
> 150 ym measuring devices 10 measuring Yes
points .
Appendix 12
Temperature of parts In ac;prdance with Using suitable calibrated | At least 5 X per
. specification of epoxy . . : .
before coating measuring devices shift per unit
powder manufacturer
: High-voltage pore test
Freedom from porosity _Ng i{/scharge at with rubber electrode
- (flat electrode)
At least 1 X per
After treatment, the working day and
coating which has Cross-linking test using | unit on three
Cross-linking previously been cleaned | MIBK [methyl isobutyl components Yes
dry must not become ketone] in accordance .
irreversibly matt or with Appendix 3 Appendix 13
discolour the cloth
According to Appendix 4 At lea_st 3 x per
. working day and
Impact resistance =5Nm or on test panels as per :
. unit on three
Appendix 11
components
. . According to Appendix 5
Tensile adhesive pull-off test in accor- At least 4 X per
Tensile adhesive strength | strength dance with EN ISO 4624 | year with posi-
> 16 N/mm? on test panels as per tive result and
Appendix 11 as part of initial Ves

Cathodic disbonding
(CD test)

Depth of disbonding

=10 mm

Cathodic disbonding on
GSK test piece as per
Appendix 7 or on parts
as per Appendix 11

inspection and
1 X per year
by third-party
inspector
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Anhange

Anhang 1: Normative Verweisungen

Auflistung der in den Allgemeinen und in den jeweiligen
vorstehenden Besonderen Gite- und Priifbestimmungen
aufgefihrten und mit geltenden Normen, Richtlinien und
Arbeitsblattern in ihren auf den Geltungsbereich der jewei-
ligen Besonderen Gute- und Prifbestimmungen bezoge-
nen Ausfihrungen, jeweils in neuester Ausgabe:
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DIN 3476-1: Armaturen - Anforderungen und Prifungen
- Teil 1: Korrosionsschutz durch Epoxidharzbeschich-
tung aus Pulverlacken (P) bzw. Flissiglacken (F)

EN ISO 4624: Beschichtungsstoffe - Abreiffversuch zur
Beurteilung der Haftfestigkeit

EN 14901-1: Rohre, Formsticke und Zubehor aus duk-
tilem Gusseisen - Anforderungen und Prifverfahren
fur organische Beschichtungen von Formsticken und
Zubehor aus duktilem Gusseisen - Teil 1: Epoxidharz-
beschichtung (fur erhéhte Beanspruchung)

EN 14901-2: Rohre, Formsticke und Zubehor aus duk-
tilem Gusseisen - Anforderungen und Prifverfahren
fir organische Beschichtungen von Formsticken und
Zubehdr aus duktilem Gusseisen - Teil 2: Thermoplas-
tisch sduremodifizierte Polyolefin-Beschichtung

EN ISO 8501-1: Vorbereitung von Stahloberflachen vor
dem Auftragen von Beschichtungsstoffen - Visuelle Be-
urteilung der Oberflachenreinheit - Teil 1: Rostgrade
und Oberflachenvorbereitungsgrade von unbeschichte-
ten Stahloberflachen

ISO 8130-1: Pulverlacke - Teil 1: Bestimmung der Teil-
chenverteilung durch Sieben

ISO 8130-2: Pulverlacke - Teil 2: Bestimmung der Dichte
mit einem Gasvergleichspyknometer

ISO 8130-3: Pulverlacke - Teil 3: Bestimmung der Dichte
mit einem Pyknometer durch Flussigkeitsverdrangung

ISO 8130-6: Pulverlacke - Teil 6: Bestimmung der Gel-
zeit von warmehartenden Pulverlacken bei einer gege-
benen Temperatur

ISO 8130-13: Pulverlacke - Teil 13: Teilchengréf3enana-
lyse durch Laserbeugung

EN 10204: Metallische Erzeugnisse - Arten von Prif-
bescheinigungen

EN ISO 2812-1: Beschichtungsstoffe; Bestimmung der
Bestandigkeit gegen Flissigkeiten - Teil 1: Eintauchen
in Flussigkeiten aufler Wasser

EN ISO 2812-2: Beschichtungsstoffe; Bestimmung der
Bestandigkeit gegen Flissigkeiten - Teil 2: Eintauchen
in Wasser

EN ISO 8502-3: Vorbereitung von Stahloberflachen vor
dem Auftragen von Beschichtungsstoffen - Prifungen
zum Beurteilen der Oberflachenreinheit - Teil 3: Beur-
teilung von Staub auf fiir das Beschichten vorbereiteten
Stahloberflachen (Klebeband-Verfahren)

EN 598: Rohre, Formstiicke, Zubehdorteile aus duktilem
Gusseisen und ihre Verbindungen fir die Abwasser-
Entsorgung - Anforderungen und Priifverfahren

Quality and Inspection Regulations

Appendices

Appendix 1: Normative References

List of the specifications listed in the General and the rel-
evant Special Quality and Inspection Regulations and with
applicable standards, guidelines and worksheets in their
specifications relating to the scope of the relevant Special
Quality and Inspection Regulations, each in the latest edi-
tion:

DIN 3476-1: Valves - Requirements and tests - Part 1:
Protection against corrosion by epoxy coating of coating
powders (P) or liquid varnishes (F)

EN ISO 4624: Paints and varnishes - Pull-off test for
adhesion

EN 14901-1: Ductile iron pipes, fittings and accessories
- Requirements and test methods for organic coatings
of ductile iron fittings and accessories - Part 1: Epoxy
coating (heavy duty)

EN 14901-2: Ductile iron pipes, fittings and accessories
- Requirements and test methods for organic coatings
of ductile iron fittings and accessories - Part 2: Ther-
moplastic acid modified polyolefin coating (TMPOQ)

EN ISO 8501-1: Preparation of steel substrates before
application of paints and related products - Visual as-
sessment of surface cleanliness - Part 1: Rust grades
and preparation grades of uncoated steel substrates
and of steel substrates after overall removal of previous
coatings

ISO 8130-1: Coating powders - Part 1: Determination of
particle size distribution by sieving

ISO 8130-2: Coating powders - Part 2: Determination of
density by gas comparison pyknometer (referee method)

ISO 8130-3: Coating powders - Part 3: Determination of
density by liquid displacement pyknometer

ISO 8130-6: Coating powders - Part 6: Determination
of gel time of thermosetting coating powders at a given
temperature

ISO 8130-13: Coating powders - Part 13: Particle size
analysis by laser diffraction

EN 10204: Metallic products - Types of inspection docu-
ments

EN ISO 2812-1: Paints and varnishes - Determination
of resistance to liquids - Part T: Immersion in liquids
other than water

EN IS0 2812-2: Paints and varnishes - Determination of
resistance to liquids - Part 2: Water immersion method

EN 1SO 8502-3: Preparation of steel substrates before
application of paints and related products - Tests for
the assessment of surface cleanliness - Part 3: As-
sessment of dust on steel surfaces prepared for paint-
ing (pressure-sensitive tape method)

EN 598: Ductile iron pipes, fittings, accessories and
their joints for sewerage applications - Requirements
and test methods
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- EN 50928: Korrosion der Metalle - Prifung und Beur-
teilung des Korrosionsschutzes beschichteter metalle-
ner Werkstoffe bei Korrosionsbelastung durch wassrige
Korrosionsmedien

- DVGW-Arbeitsblatt G 260: Gasbeschaffenheit

- DVGW-Arbeitsblatt G 262: Nutzung von Gasen aus re-
generativen Quellen in der 6ffentlichen Gasversorgung

- DIN EN 16421: Einfluss von Materialien auf Wasser fur
den menschlichen Gebrauch - Vermehrung von Mikro-
organismen

- UBA: Leitlinie fur die Bewertung von Kunststoffen und
anderen organischen Materialien, die mit Trinkwasser in
Berihrung kommen

Die Gltegemeinschaft prift die vorstehenden Regelwerke
nicht selbst. Vielmehrwird deren Einhaltung in den Abschnit-
ten, die sich auf den Geltungsbereich der Gite- und Priifbe-
stimmungen beziehen, als Voraussetzung fur die Einleitung
und Durchfihrung der Erstpriifung vom Antragsteller und
im Rahmen der Fremdiberwachung vom Giitezeichenbe-
nutzer vorausgesetzt. Die Einhaltung ist der Gitegemein-
schaft in Form von Zertifikaten oder Priifbescheinigungen
nachzuweisen.

Quality and Inspection Regulations

- EN 50928: Corrosion of metals - Testing and assess-
ment of the corrosion protection of coated metallic ma-
terials under corrosive action by aqueous media

- DVGW Code of Practice G 260: Gas quality

- DVGW Code of Practice G 262: Utilisation of gases from
renewable sources in the public gas supply

- DIN EN 16421: Influence of materials on water for hu-
man consumption - Enhancement of microbial growth
(EMG)

- UBA: Guideline for the assessment for plastics and
other organic materials in contact with drinking water

The Quality Association does not check the above regula-
tions itself. Rather, compliance with them in the sections
relating to the scope of the Quality and Inspection Regu-
lations is assumed by the applicant as a prerequisite for
initiating and carrying out the initial inspection and by the
quality mark user as part of external monitoring. Compli-
ance must be proven to the Quality Association in the form
of certificates or test reports.
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Anhang 2: Priifung der Schichtdicke

Die Priufung der Schichtdicke erfolgt mit zerstorungsfrei
arbeitenden Geréaten (z.B. auf magnetischer oder elektro-
magnetischer Basis) mit einer Genauigkeit von £ 1 %.

Die Nullpunkt-Kalibrierung erfolgt auf einer vom Hersteller
des Schichtdickenmessgerates mitgelieferten Stahlprobe
und nicht auf der gestrahlten Gussoberflache.

Die Sonde der Prifgerate muss so beschaffen sein, dass
alle Bereiche und alle Nennweiten (innen und auB3en) sicher
gemessen werden konnen. Krimmungen sind vorrangig
mit Einpunktsonden zu messen.

Durch die Eigentberwachung muss sichergestellt werden,
dass eine allseitige Mindestschichtdicke von 250 pm nicht
unterschritten wird.

Auf ausgewiesenen Bereichen ist eine Mindestschichtdicke
von 150 pm erlaubt. Solche Bereiche kdnnen sein:

- Flachen in Verbindungsbereichen mit eingeschrankten
Toleranzen (ausgenommen Flanschdichtflachen),

- Sitz von Dichtringen,
- Schraubenlécher,

- Gewinde,

- Rippen,

- Kanten,

- Beschriftungen.
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Appendix 2: Determination of Coating
Thickness
The coating thickness is measured non-destructively (e.q.,

magnetically or electromagnetically) and must be mea-
sured with an accuracy of £ 1%.

Zero calibration is carried out on a steel sample supplied
by the producer of the coating thickness tester and not on
the blasted surface of the casting.

The probe of the testing device must be such that all ar-
eas and all nominal widths (internal and external] can be
measured reliably. Bends should preferably be measured
using single-point probes.

The self-monitoring must ensure that the minimum coat-
ing thickness all over the part is not less than 250 pm.

A minimum coating thickness of 150 pm is permitted in
specified areas, such as

- surfaces in the areas of a joint with restricted tolerances
(except flange sealing surfaces);

- seats of sealing rings;
- screw holes;

- threads;

- ribs;

- edges;

- markings.
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Anhang 3: Priifung der Vernetzung

Die Prifung sollte frihestens 24 Stunden nach dem Be-
schichten durchgefihrt werden.

Auf eine horizontale, mit Epoxy-Pulver beschichtete Prif-
flache sind bei Raumtemperatur einige Tropfen Methyliso-
butylketon (MIBK] zu geben. Nach 30 Sekunden ist mit wei-
Rem Tuch drucklos abzuwischen, wobei die Beschichtung
weder verwischen, noch klebrig werden darf. Das Tuch muss
dabei sauber bleiben.

Wird der MIBK-Test nicht zweifelsfrei erfillt oder der Be-
schichtungswerkstoff geandert, muss der Vernetzungsgrad
der Beschichtung innerhalb der vom Hersteller des Be-
schichtungsstoffes festgelegten Grenzwerte der GlasUlber-
gangstemperatur T, fir einen ausgeharteten Film liegen.

Quality and Inspection Regulations

Appendix 3: Determination of
Cross-Linking

Testing should be carried out not earlier than 24 hours af-
ter coating.

A few drops of methyl isobutyl ketone (MIBK) shall be ap-
plied at room temperature to a horizontal test surface
coated with epoxy powder. After 30 seconds, it should be
wiped with a white cloth without pressure, taking care not
to smear or make the coating sticky. The cloth must re-
main clean.

If the MIBK test is not satisfied without any doubts or if the
coating material has changed, the degree of cross-linking
of the coating must be within the limit values of the glass
transition temperature T, for the cured film specified by
the manufacturer of the coating material.
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Anhang 4: Priifung der Schlagbestandig-
keit

Die Priufung der Schlagbestandigkeit sollte frihestens
24 Stunden nach dem Beschichten oder frihestens nach
dem Abkihlen auf Umgebungstemperatur durchgefiihrt
werden.

Zur Prifung ist der Prifkorper so zu unterstitzen, dass
beim Auftreffen des Fallgewichtes vom Prifkdrper keine
Federwirkung ausgeht.

Das eingesetzte Fallgewicht besteht aus einer Haltevor-
richtung mit einer Kugel (Durchmesser 25 mm) aus Walz-
lagerstahl auf der Schlagseite. Die Kugel muss eine Harte
im Bereich 58-66 HRC (Harte nach ROCKWELL] aufweisen.

Sobald die Schlagseite der Kugel sichtbar abgeplattet ist,
muss sie verdreht oder ausgetauscht werden.

Selbstgedrehte Kugelfldchen sind nicht erlaubt.

Die mit einer Messunsicherheit von héchstens 5 % einzu-
stellende Schlagarbeit E muss 5 Nm betragen (z.B. Fall-
hohe 1 m, Fallgewicht 0,5 kg). Es ist sicherzustellen, dass
das Fallgewicht senkrecht auf die Prifoberflache auftrifft.
Dazu kann es bis zu einem Abstand von 10 cm Uber die
Prifoberflache reibungsarm und ohne Beeinflussung durch
Luftstau in einem Rohr gefihrt werden.

Ein mehrfaches Auftreffen des Fallgewichtes auf den Prif-
korper ist zu vermeiden.

- Der Schlagversuch wird auf dem jeweiligen Produkt min.
3 x (also 3 Schlage) ausgefihrt.

- Die Priifung ist positiv, soweit mindestens 2 Schlage die
Anforderungen erfillt haben.

- Der Mindestabstand zu allen Kanten darf 10 mm nicht
unterschreiten.

- Der Abstand der Einzelschldge zueinander darf 30 mm
nicht unterschreiten.

- Die Prifung wird nicht auf bearbeiteten oder stark ge-
krimmten Stellen (kleiner 40 mm Radius] ausgefihrt.

- Im Anschluss wird an den beprobten Stellen die Prifung
auf Porenfreiheit durchgefihrt. Bei 3 kV darf kein Durch-
schlag erfolgen.

Bei starkeren Krimmungen erfolgt die Prifung an einer
mitlaufenden Prifplatte nach Anhang 11.

Die Prifvorrichtung muss fir die Prifung des gesamten
Nennweitenbereiches geeignet sein.
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Appendix 4: Determination of Impact
Resistance

Testing of the impact resistance should be carried out not
earlier than 24 hours after coating or at the earliest after
cooling to ambient temperature.

For testing, the test specimen should be supported in such
a way that there is no spring effect from the test body when
the drop weight hits the test specimen.

The drop weight used consists of a holding device with
ball (diameter 25 mm] made of roller bearing steel on the
impact side. The ball must have a hardness in the range
58-66 HRC (hardness according to ROCKWELL).

Once the impact side of the ball is visibly flattened, it must
be turned to another position or replaced.

Self-turned ball surfaces are not allowed.

The impact energy, E, set with a maximum measuring er-
ror of 5%, must be 5 Nm [(e. g., a height of fall of 1 m, a drop
weight of 0.5 kg). It must be ensured that the drop weight
falls vertically onto the test surface. For this purpose, it can
be guided within a tube up to a distance of 10 cm above the
test surface with low-friction and without any influence due
to an accumulation of air.

A multiple impact of the drop weight on the test specimen
should be avoided.

- Theimpacttest hasto be carried out at least three times
on the respective product [i.e., three impacts).

- The testis positive, as long as at least two impacts have
fulfilled the requirements.

- The minimum distance to all edges must not be less
than 10 mm.

- The distance between the individual impacts must not
be less than 30 mm.

- The test must not be carried out on treated surfaces or
in highly curved areas (less than 40 mm radius).

- Subsequently the pore-free test is carried out on the
sampled areas. No discharge is allowed at 3 kV.

In case of stronger curvatures, the testing is carried out on
a test plate according to Appendix 11, coated at the same
time.

The test device must be suitable for testing the entire nom-
inal width range.
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Anhang 5: Priifung der Haftzugfestigkeit

1. Allgemeine Bemerkungen zur Priifung der
Haftzugfestigkeit

Die Prufung der Haftzugfestigkeit erfolgt in Anlehnung an
die EN ISO 4624 nach der Stempelabrissmethode. Gepriift
werden Prifplatten gemall Anhang 11. Geprift wird die
Kernsandseite.

Die Priifplatten missen zur Vermeidung von Verunreinigun-
gen ausschlieBlich mit sauberen faserfreien Handschuhen
gehandhabt werden.

2. Konditionierung der Beschichtung

Die Prifplatten sind vor der Prifung 7 Tage bei 90 °C in
deionisiertem Wasser zu lagern. Nach der Wasserbadlage-
rung erfolgt eine Riicktrocknung im Ofen 3 h bei (70 + 5) °C.
Danach erfolgt eine Konditionierungsphase von 3 bis 5 Ta-
gen bei Normalklima. Wahrend der Verweildauer im Was-
serbad darf keine Blasenbildung auftreten.

3. Verklebung des Priifstempels

Die Oberflache des Prufkdrpers wird mit Hilfe von Isopro-
panol oder MIBK entfettet und anschliefend mit Schmir-
gelpapier der Kornung P60 aufgeraut. Die aufgeraute Fla-
che wird mit entolter, trockener Druckluft entstaubt und
nochmals mit Isopropanol gereinigt.

Der Prifstempel wird gestrahlt, entstaubt und anschlie3end
mit Hilfe von Isopropanol entfettet. Das Strahlen muss erst
unmittelbar vor der Verklebung erfolgen.

Der Kleber ist gemafl den Anweisungen des Herstellers
zu verarbeiten und muss eine Mindestzugfestigkeit von
30 MPa erreichen.

Der Stempel und der Priifkdrper sollen wahrend des Ver-
klebens zur Vermeidung von Kleberbriichen in einer ge-
eigneten Zentriereinrichtung (EN I1SO 4624) gefuhrt und
belastet werden.

4. Beurteilung

Es findet eine 3-fach Bestimmung statt. Die Prifung ist
positiv, soweit mindestens 2 Prifungen die Anforderungen
erfullt haben. 100 % Kleberbriche unter 16 MPa sind nicht
zu berlcksichtigen.

Die zu erreichende Mindestzugspannung muss = 16 MPa
sein.
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Appendix 5: Determination of Tensile
Adhesion Strength

1. General remarks concerning measurement of the
tensile adhesion strength

The tensile adhesion strength is determined based on
EN IS0 4624 using the pull-off test. Test panels in accord-
ance with Appendix 11 are tested. The core sand side is
tested.

In order to avoid contamination, the test panels must always
be handled using clean, fibre-free gloves.

2. Conditioning of the coating

Prior to testing, the test panels should be immersed in
deionised water at 90 °C for 7 days. The water-bath treat-
ment is followed by re-drying in an oven for three hours at
70 £ 5 °C. This is followed by a conditioning phase of 3 to
5 days in a normal climate. During the time in the water
bath no blistering is allowed.

3. Bonding of the test punch

The surface of the test specimen is degreased using iso-
propanol or methyl isobutyl ketone (MIBK] and then rough-
ened using P60 sandpaper. Dust is removed from the
roughened surface using dry, de-oiled, compressed air and
the surface is again cleaned with isopropanol.

The test punch is blasted, dedusted and subsequently de-
greased with isopropanol. Blasting must be carried out im-
mediately prior to adhesive bonding.

The adhesive must be used in accordance with the pro-
ducer’s instructions and must achieve a minimum tensile
strength of 30 MPa.

To avoid adhesive failures, the punch and test specimen
should be inserted into a suitable centring device (EN 1SO
4624) and loaded during bonding. In order to test the adhe-
sion on both the core and the molding sand side, the test
punches must be glued alternately to the core and molding
sand side.

4. Assessment

A triple determination is carried out. The test is positive if
at least two tests fulfil the requirements. 100% adhesive
breaks below 16 MPa are not to be taken into account.

The minimum tensile stress to be achieved should be
= 16 MPa.

33



Giite- und Priifbestimmungen

Anhang 6: Priifung der Eindruckfestigkeit

Bei der Prifung ist die Eindrucktiefe eines Stempels in die
Beschichtung unter festgelegten Bedingungen fir Tempe-
ratur und Belastung zu messen.

1. Bestandteile des Priifgerates
- Waérmeofen mit Thermostatregelung auf (70 £ 2) °C,

- Penetrometer mit einem zylindrischen Stempel von
1,8 mm Durchmesser (Stempelflache 2,5 mm?, an
dessen oberem Ende ein Gewicht angebracht ist. Die
Baueinheit Stempel und Gewicht muss einen Druck von
10 MPa erzeugen und

- Messgerat mit Feinzeiger oder einem anderen Mess-
system mit einer Genauigkeit von 1/100 mm.

2. Durchfiihrung der Priifung

Die Prufung ist an Metallplatten mit einer Epoxy-Pulverbe-
schichtung von (250 + 25) pm durchzufiihren, die auf eine
Temperatur von (70 £ 2] °C gebracht werden. Nach einer
einstiindigen Vorkonditionierung ist der Stempel ohne Zu-
satzgewicht langsam und vorsichtig auf den Probekérper
aufzubringen und der Nullwert innerhalb von 5 Sekunden
zu bestimmen. Anschlieflend ist das Zusatzgewicht anzu-
bringen, um einen Druck von 10 MPa tber den Penetrome-
ter zu bewirken; der Stempel ist langsam und vorsichtig zu
belasten. Die Eindrucktiefe ist nach Prifzeiten von 1 Stun-
de, 24 Stunden und 48 Stunden mit einer Genauigkeit von
1/100 mm abzulesen.

Fur jede Prifzeit ist aus jeweils drei Messungen der Ein-
drucktiefe der arithmetische Mittelwert zu berechnen.

Bei Messung nach dem beschriebenen Priifverfahren darf
die Eindrucktiefe, gemessen nach 48 Stunden, 30 % der ur-
spriinglich gemessenen Beschichtungsdicken nicht tber-
schreiten. Die Zunahme der Eindrucktiefe, gemessen zwi-
schen 24 Stunden und 48 Stunden, muss geringer sein als
die zwischen dem urspriinglich gemessenen Wert und dem
24-Stunden Wert. Die gemessene Zunahme darf 5 % der ur-
springlich gemessenen Eindrucktiefe nicht Gberschreiten.
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Appendix 6: Determination of Indentation
Resistance

In this test, the depth of the indentation of a punch into
the coating is measured under predetermined conditions
of temperature and load.

1. Components of the testing device
- oven with thermostat control to 70 £ 2 °C,

- penetrometer with a cylindrical punch, 1.8 mm in diame-
ter [punch surface area 2.5 mm?), at the top end of which
a weight is attached. The punch/weight module has to
produce a pressure of 10 MPa

- measuring device with dial indicator or an alternative
measuring system with an accuracy of 1/100 mm.

2. Conducting the test

Testing is carried out on metal plates with an epoxy powder
coating of 250 = 25 ym that have been heated to a temper-
ature of 70 £ 2 °C. After a one-hour preconditioning treat-
ment, the punch is placed slowly and carefully on the test
piece without applying additional weight and the zero value
is determined within five seconds. Subsequently, an addi-
tional weight is applied to produce a pressure of 10 MPa
on the penetrometer, whereby the punch should be loaded
slowly and carefully. The depth of indentation is read with
an accuracy of 1/100 mm after test periods of one hour,
24 hours and 48 hours.

The arithmetic average value of the depth of indentation is
calculated from three measurements for each test period.

When conducting measurements using the test method de-
scribed, the depth of indentation measured after 48 hours
must not exceed 30% of the coating thickness measured
initially. The increase in the depth of indentation between
the measurements made after 24 and 48 hours must be
less than that between the original measured value and
the 24-hour value. The measured increase must not exceed
5% of the originally measured depth of indentation.
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Anhang 7: Priifung der kathodischen
Unterwanderung

Die Priifung wird in Anlehnung an DIN 3476-1 durchgefihrt.

Auf die beschichtete Oberflédche wird je Priifkorper (Prifplat-
te oder Bauteil) ein Kunststoff-Rohrabschnitt mit d = 75 mm
und h = 100 mm mit einem elektrisch nicht leitfahigen
Kleber (Silikon) abdichtend aufgeklebt. Das Rohr dient zur
Aufnahme einer Natriumchlorid-Losung mit einer Stoff-
mengenkonzentration ¢y, = 0,5 mol/l. Vor dem Aufkleben
wird im Bereich des Rohres in der Beschichtung mit einem
Stirnfraser eine Fehlstelle mit d = 6 mm eingebracht.

Die kathodische Polarisation des Rohres erfolgt mit einem
Potentiostaten, wobei ein Soll-Potential von

Ug1ager = = 1463 mV

(entsprechend U, = - 1260 mV, Uy,
eingestellt wird.

- 1500 mV)

omel ges =

In vereinfachter Weise kann eine gleichartige Polarisation
auch durch Kurzschluss mit einer Magnesium-Anode er-
folgen, wenn das Potential hierbei um U, = - 1200 mV liegt.

Die Prifung wird bei einer Temperatur von (23 + 2] °C Uber
30 Tage durchgefihrt.

Zur Ermittlung der Unterwanderungstiefe werden ausge-
hend von der Fehlstelle 6 Einschnitte sternformig bis auf
die Gussoberflache ausgefihrt. Eine Stunde nach Ver-
suchsende wird mit einer Klinge die Beschichtung von der
Fehlstelle aus abgehoben. Hierbei wird die mittlere Unter-
wanderungstiefe (= Haftverlust der Beschichtung] vom
Rande der Fehlstelle ausgehend bis zur urspriinglichen
Haftung ermittelt. Bei jeder Prifung sind entweder drei
Priufplatten gem. Anhang 11 oder drei Bauteile zu prifen.
Bei den Prifplatten wird die Kernsandseite, bei Armaturen
die Innenseite gepriift.

Beurteilung

Es findet eine 3-fach Bestimmung statt. Die Prifung ist
positiv, soweit mindestens 2 Priifungen die Anforderungen
erfullt haben.

Fir die Unterwanderungstiefe gelten folgende Grenzwerte:
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Appendix 7: Determination of Cathodic
Disbonding

The test is carried out in accordance with DIN 3476-1.

A section of plastic tube with d =75 mm and h =100 mm is
placed on the plate and impermeably bonded to the coated
surface of each test specimen [test panel or component]
using an electrically non-conductive adhesive (silicone).
The tube serves as a container for sodium chloride solu-
tion with a molar concentration of ¢j,q, = 0.5 mol/L. Before
bonding a fault with d = 6 mm is inserted in the area of the
pipe into the coating with a forehead cutter.

Cathodic polarisation of the tube is achieved using a poten-
tiostat, whereby the target potential is set at

Ug 1 age = = 1463 mV

(equivalent to Uy, = = 1260 mV, U_imelomt = = 1500 mV).

Similar polarisation can also be achieved in a simplified
manner via a short circuit with a magnesium anode if the
potential is about U, = = 1200 mV.

The test is carried out for 30 days at a temperature of
23+ 2°C.

In order to determine the depth of disbonding, six incisions
are made radially starting at the fault in the coating, going
down to the surface of the casting. One hour after comple-
tion of the test, the coating is lifted with a blade starting at
the fault. The average depth of disbonding (= loss of adhe-
sion of the coating) starting from the edge of the fault to
the initial bond is then determined. For each test, either
three test panels in accordance with Appendix 11 or three
components must be tested. The core sand side of the test
panels and the inside of the fittings are tested.

Assessment

A triple determination is carried out. The test is positive if
at least two tests fulfil the requirements.

The following limiting values apply to the depth of disbond-
Ing:

Temperatur Priifdauer Unterwande- Temperature Test duration Depth of
rungstiefe disbonding
(23 + 2] °C 30 Tage =10 mm 23+ 2°C 30 days =10mm
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Anhang 8: Priifung der Warmealterung in
Luft

Die Prifung ist an sechs mit Epoxy-Pulverlack beschich-
teten Prifplatten aus Stahl (mit Maflen von etwa 40 mm X
5 mm und 130 mm L&nge) durchzufiihren, die parallel
wahrend der Fertigung beschichtet wurden.

Die beschichteten Proben sind so zu biegen, dass die Be-
schichtung auf der duB3eren Biegekurve eine plastische
Dehnung von 3 % aufweist. AnschlieBend sind die Proben
in einem HeiBluftofen bei (110 = 2] °C zu lagern. Nach 30,
60 und 90 Tagen sind jeweils zwei Proben aus dem Ofen zu
entnehmen und auf Porenfreiheit zu priifen.
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Appendix 8: Determination of Thermal
Ageing in Air

The test is carried out on six steel plates (about 40 mm X
5 mm and about 130 mm long) coated with epoxy-powder
coating, which were coated in parallel during the produc-
tion.

The coated samples should be bent in such a way that
the coating exhibits a plastic elongation of 3% on the out-
er bending curve. The samples should subsequently be
placed in a hot-air oven at 110 = 2 °C. Two samples each
are removed from the oven after 30, 60, and 90 days of ex-
posure and examined for freedom from porosity.
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Anhang 9: Priifung der chemischen
Bestandigkeit

Die chemische Bestandigkeit ist fir den Einsatz von Produk-
ten in der Abwasserentsorgung wichtig.

Die chemische Bestandigkeit wird in Anlehnung an EN 598,
Abschnitt 7.9 durch 6-monatige Einlagerung von Prifplat-
ten gem. Anhang 11 in Schwefelsaure (pH 3) und 6-mona-
tige Einlagerung von Prifplatten in Natronlauge (pH 13)
bei Raumtemperatur geprift. Die Prifung erfolgt durch
halftiges Eintauchen der beschichteten Prifplatten in die
Prufflissigkeit.

Nach dem Einlagerungsversuch wird eine optische Pru-
fung auf Mikroblasen oder Blasenbildung durchgefiihrt.

Bewertung: Keine mit bloBem Auge sichtbare Blasenbil-
dung.

Quality and Inspection Regulations

Appendix 9: Determination of Chemical
Resistance

Chemical resistance is important for products used in
wastewater disposal.

The chemical resistance testing is carried out using a
method based on EN 598 Section 7.9 by immersing test
panels according to Appendix 11 for 6 months in sulphuric
acid (pH 3) and other test panels for 6 months in sodium
hydroxide (pH 13) at room temperature. The test is carried
out by immersing half of the coated test panels in the test
liquid.

After exposure testing, a visual examination is carried out
to look for micro-bubbles or blistering.

Evaluation: No blistering shall be visible with the naked
eye.
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Anhang 10: Priifung der Abriebfestigkeit

Die Prifung wird in Anlehnung an EN 598, Abschnitt 7.10.2
an einem DN 200 Rohr- oder Formstick mit einer Lange
von (1000 + 10) mm und einer Schichtstarke von 500 ym
(#+ 150 um) durchgefihrt.

Dieses Rohr- oder Formstick wird mit einem Prifmate-
rial aus Naturkies (Korngréfe minimal 2 mm und maximal
10 mm)] so gefillt, dass ein Stand von (38 £ 2] mm uber
dem Rohrboden erreicht wird. AnschlieBend wird Wasser
bis zur selben Hohe aufgefullt.

Das Rohrstlick muss waagerecht auf einer Prifeinrichtung
befestigt sein, die in der Lage ist, das Rohr- oder Form-
stlick alle 3 bis 5 Sekunden im Wechsel um einen Winkel
von plus 22,5° und minus 22,5° gegen die Waagerechte zu
neigen.

Das Rohr- oder Formstick wird nach 50.000 Zyklen
(100.000 Bewegungen) gepriift. Die Abriebtiefe wird aus
15 Messungen ermittelt, die alle 50 mm Uber eine Lange
von 700 mm, mit Ausnahme von 150 mm an jedem Ende,
am Rohrboden durchgefihrt werden. Der Durchschnitt
der Schichtstarkenverringerung durch Abrieb darf 200 pm
nicht Uberschreiten.
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Appendix 10: Determination of Abrasion
Resistance

Testing is carried out on a DN 200 tube or fitting with a
length of 1000 = 10 mm and a minimum coating thickness
of 500 ym (& 150 pm) using a method based on EN 598,
Section 7.10.2.

The tube or fitting is filled with a test material comprising
natural gravel [particle size: 2 mm minimum and 10 mm
maximum) to a height of 38 £ 2 mm above the base of the
tube. Finally, it is filled with water to the same height.

The tube or fitting must be fixed horizontally on a test de-
vice that is able to tilt it alternately every 3 to 5 seconds to
an angle of + 22.5° and - 22.5° to the horizontal.

The tube or fitting is examined after 50,000 cycles
(100,000 movements). The abrasion depth is determined
from fifteen measurements that are carried out every
50 mm over a length of 700 mm on the bottom of the tube,
with the exception of 150 mm at each end. The average
reduction in the thickness of the coating due to abrasion
must not exceed 200 pm.
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Anhang 11: GSK-Priifkorper

Der nachfolgend beschriebene Prifkorper kann an Stelle
von Armaturen und Formsticken verwendet werden, die von
ihrer Form oder Grof3e fur eine Prifung der Haftung oder
der kathodischen Unterwanderung nicht geeignet sind.

Die Prifplatte hat eine Grofe von ca. 100 X 110 X 15 mm.
Werkstoffgleichheit mit den zu beschichteten Armaturen
und Formsticken muss vorhanden sein. Eine der Flach-
seiten ist mit .normalem” Formsand, die andere Seite mit
Kernsand zu formen.

Die Kernsandseite ist gietechnisch mit dem Buchstaben
Kin einer Ecke zu kennzeichnen.

Die Prufplatte wird in einem T-Stlick DN 150 so einge-
spannt, dass die ,Kernseite” der Prifplatte innen liegt. In
dieser Lage wird der gesamte Prifkorper gestrahlt. Bei der
Entnahme der Prifplatten sind saubere, faserfreie Hand-
schuhe zu verwenden. Zum Beschichten wird die Prifplatte
ohne T-Stiick verwendet.

Bezugsquellen fir die Prifplatten kdnnen tber die GSK-
Geschaftsstelle erfragt werden.

Quality and Inspection Regulations

Appendix 11: GSK Test Specimen

The test specimen described below can be used instead of
valves or fittings that are not suitable for determination of
the adhesion or the cathodic disbonding because of their
shape or size.

The test plate is approx. 100 X 110 X 15 mm. It must be of
the same material as the valves and fittings to be coated.
One of the flat surfaces should be moulded with "normal”
foundry sand and the other with core-making sand.

The side using core-making sand should be marked with
the letter Kin one corner.

The test plate is clamped ina DN 150 T piece in such a way
that the “core side” of the test plate is on the inside. The
complete test specimen is blasted in this position. Clean,
fibre-free gloves must be used when removing test plates.
The test plate is coated without the T piece.

Sources of supply for the test plates can be inquired at GSK
office.
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Anhang 12: Priifprotokolle fiir
Temperatur und Schichtdicke
(beispielhaft)

Temperaturiiberwachung:

Quality and Inspection Regulations

Appendix 12: Test Records for
Temperature and Coating
Thickness (as an example)

Temperature monitoring:

Ofen- Bauteil- Zeit Unter-
temperatur | temperatur schrift

Oven tem- Ll . .
nent tem- Time Signature
perature
perature

Schichtdickeniiberwachung:

Monitoring of coating thickness:

Datum:

Date:

Produktbezeichnung:

Product designation:

Proben- Schichtdicke [pm] Sample Coating thickness [um]
nummer A B C D E number A B C D £
1 1
2 2
3 3
4 4
5 5
6 6
7 7
8 8
9 9
10 10
1 1
12 12
13 13
14 14
15 15
Anforderung = 250 um Requirement = 250 ym
Prifer: Inspector:
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Anhang 13: Priifprotokoll fiir Poren-
freiheit, Vernetzung und
Schlagbestandigkeit

Quality and Inspection Regulations

Appendix 13: Test Records for Freedom
from Porosity, Cross-linking
and Impact Resistance

Datum:

Date:

Produktbezeichnung:

Product designation:

Schlaa- Poren- Freedom
Proben- chag freiheit Sample Impact from porosity Cross-
bestandig- . Vernetzung . - n T
nummer : innen/ number resistance inside/ linking
keit :
auflen outside
1 1
2 2
3 3
4 4
5 5
6 6
7 7
8 8
9 9
10 10
1" 1"
12 12
13 13
14 14
15 15
5Nm 5Nm
kein Durch- | kein Durch- keine Ver- no dis- no dis- no dis-
schlag schlag farbung charge charge colouration
Priifer: Inspector:
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Anhang 14: Ausbesserungen

Die Ausbesserung von oberflachigen Gussfehlern durch
z.B. entsprechende Guss-Spachtelmaterialien, Reparatur-
schweif3ungen, usw. ist nur nach den schriftlichen Fest-
legungen des Herstellers zulassig.

Ausbesserungen der Beschichtung sind zulassig und mus-
sen nach den schriftlichen Festlegungen des Herstellers
vorgenommen werden. Ausbesserungen einer Fldache von
mehr als 1 cm? pro Fehlstelle sind nicht zulassig.

Die fur die Ausbesserung von Fehlstellen verwendeten Be-
schichtungsstoffe missen folgende Bedingungen erfillen:

- sie mussen fur den Schutz von Armaturen und Form-
sticken unter den erforderlichen Betriebsbedingungen
(z.B. Arbeitstemperatur] geeignet sein,

- sie mussen injeder Hinsicht mit der vorher aufgebrach-
ten Epoxy-Pulverbeschichtung vertraglich sein,

- sie mussen den jeweiligen nationalen Vorschriften fur
Materialien im Kontakt mit Trinkwasser entsprechen,
sofern die ausgebesserten Flachen mit Trinkwasser in
Beriihrung kommen kénnen.

Die Bedingungen fir die Aufbringung von Ausbesserungs-
werkstoffen missen den in den technischen Datenblattern
des Herstellers festgelegten Bedingungen oder den Ver-
einbarungen zwischen den beteiligten Parteien (Hersteller
der Epoxidharzbeschichtung und Anwender des Werkstof-
fes) entsprechen.

Die fertige Ausbesserung muss den in den technischen
Datenblattern des Herstellers festgelegten Werten ent-
sprechen.

Die Dicke der Beschichtung im ausgebesserten Bereich darf
nicht geringer sein, als die Schichtdicke der umgebenden
Bereiche.
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Appendix 14: Remedial Work

Remedial work on surface casting defects by for example
corresponding casting, spatula materials, repair welding,
etc. is only permitted according to the written specification
of the manufacturer.

Mending of the coating is permitted and must be carried
out in accordance with the written specification of the
manufacturer. Surface remedial work of more than 1 cm?
per fault is not allowed.

The coating materials used for remedial work of faults
must satisfy the following conditions:

- they have to be suitable for protecting valves and fittings
under the required operating conditions (e.g., working
temperature),

- they have to be compatible with the previously applied
epoxy powder coating in every respect,

- they must comply with the respective national regula-
tions for materials in contact with drinking water, if the
mended areas can come into contact with drinking water.

The conditions for applying repair materials must comply
with the conditions specified in the manufacturer’s tech-
nical data sheets or the agreements between the parties
concerned [manufacturer of the epoxy coating and user of
the material).

The completed remedial work must comply with the values
specified in the manufacturer’s technical data sheets.

The thickness of the coating in the repaired area must not
be less than the coating thickness in the surrounding area.
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Anhang 15: Hinweise zu Handhabung,
Lagerung und Transport

Handhabung

Beschichtete Formsticke und Zubehorteile missen so ge-
handhabt werden, dass die Beschichtung nicht beschadigt
werden kann. Die unmittelbare Verwendung von Stahlseilen,
Anschlagmitteln oder anderen Vorrichtungen, durch die
die Beschichtung beschadigt werden kdnnte, sollte ver-
mieden werden.

Lagerung

Wahrend der Lagerung mussen entsprechende Vorsichts-
mafnahmen getroffen werden, um eine mechanische Ver-
schlechterung und optische Beeinflussung (durch Kreiden)
der Beschichtung zu verhindern.

Transport

Wahrend des Transports zum Lagerplatz im Beschichtungs-
werk muss der Beschichter alle notwendigen Vorsichts-
mafnahmen treffen, um eine Beschadigung der Armatu-
ren und Formstiicke sowie der Beschichtung zu vermeiden.

Bei der Verladung von Formsticken und Zubehorteilen im
Beschichtungswerk sollte der Beschichter alle notwendigen
Vorsichtsmafinahmen ergreifen, um einer Beschadigung der
Beschichtung vorzubeugen.

Quality and Inspection Regulations

Appendix 15: Advice on Handling, Storage
and Transport

Handling

Coated fittings and accessories must be handled in such a
way that the coating cannot be damaged. The direct use of
steel cables, lifting slings or any other devices that might
damage the coating should be avoided.

Storage

During storage, the appropriate precautions must be taken
to avoid mechanical deterioration and optical influence
(by chalking] of the coating.

Transport

The coater must take all necessary precautions during
transport to the storage area in the coating plant to avoid
any damage to the fittings and accessories as well as the
coating.

The coater should take all necessary precautionary mea-
sures when loading fittings and accessories at the coating
plant to avoid any damage to the coating.
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Ubersetzung Translation
RAL Deutsches Institut fir Gutesicherung und RAL German Institute for Quality Assurance and
Kennzeichnung Certification
RAL Anerkennung RAL Approval
Glutegemeinschaft Quality Assurance Association (Gitegemeinschaft]
Grundsatze fir Gutezeichen Guidelines for Quality Marks (Gutezeichen)
Gltezeichen Quality Mark (Gutezeichen)
Gutezeichenbenutzer Holders of the Quality Marks (Gutezeichen)
Glteausschuss Quality Committee
Gutebedingungen Quality Regulations
Gltegrundlage Quality Principles
Gutemerkmale Quality Criteria
Gltesicherung Quality Assurance
Guteschutz Quality Protection
Gutelberwachung Monitoring of Quality
Gutevorschriften Quality Regulations
Satzungswerk Statutes
Gutezeichensatzung Statutes of the Quality Mark (Gutezeichen)
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Durchfiihrungsbestimmungen

Durchfiihrungsbestimmungen
fur die Verleihung und Fiihrung
des Giitezeichens Schwerer
Korrosionsschutz von
Armaturen und Formstiicken

1 Giitegrundlage

Die Gutegrundlage fir das Gutezeichen besteht aus den
Allgemeinen und jeweiligen Besonderen Gite- und Prif-
bestimmungen Schwerer Korrosionsschutz von Armaturen
durch Pulverbeschichtung in der jeweils giiltigen Fassung.
Diese werden in Anpassung an den technischen Fortschritt
erganzt und weiterentwickelt.

2 Verleihung

Die Gutegemeinschaft verleiht an Hersteller, die die An-
forderungen der Allgemeinen und jeweiligen Besonderen
Gite- und Prifbestimmungen erfiillen, auf Antrag das
Recht, das Giitezeichen Schwerer Korrosionsschutz von
Armaturen und Formsticken nach dem Satzungswerk der
Gitegemeinschaft zu fihren.

[RALIGUTEZEICHEN

SCHWERER KORROSIONSSCHUTZ
VON ARMATUREN UND FORMSTUCKEN

Der Antrag ist schriftlich an die Geschaftsstelle der Gte-
gemeinschaft Schwerer Korrosionsschutz von Armaturen
und Formsticken durch Pulverbeschichtung e.V. (GSK], zu
richten. Dem Antrag ist ein rechtsverbindlich unterzeich-
neter Verpflichtungsschein (Muster 1] beizufligen.

Nach erfolgter positiver Technischer Vorpriifung und der
positiven Beschlussfassung des Vorstandes tber die mog-
liche Aufnahme befindet sich der Antragsteller im Status
eines Gutezeichenkandidaten in der GSK. Nach dem er-
folgreichen Bestehen der Technischen Vorprifung und der
nachfolgenden Erstprifungen und des in der Satzung vor-
gesehenen Procedere wird er zum Gitezeichenbenutzer,
der das Giitezeichen fihren darf.

Der Antrag wird vom Vorstand gepriift. Die Geschaftsfiih-
rung beauftragt im Benehmen mit dem Vorstand ein un-
abhangiges Prifinstitut (nachfolgend kurz Priifer genannt]
mit den Aufgaben, der Technischen Vorprifung, der nach-
folgenden Erstprifungen und der Fremdiberwachung.

Die Technische Vorpriifung und die Erstprifungen finden
in Absprache mit dem Aufnahmekandidaten statt.

Die Fremdiberwachungen bei den Gitezeichenbenutzern
erfolgt mdglichst unangemeldet.

Der Prifer erstellt jeweils einen Priifbericht, der sowohl
vom Prufer als auch vom Berechtigten des Unternehmens
zu unterzeichnen ist. Das Unternehmen erhalt eine Kopie
des Berichts. Den gesamten Bericht erhalt der Vorsitzende

Implementation Regulations

Implementation Regulations
for the Award and Management
of the Quality Mark for Heavy-
Duty Corrosion Protection of
Valves and Fittings

1 Basis for the Quality Mark

The basis for the Quality Mark is the currently valid version
of the General and respective Special Quality and Inspec-
tion Regulations Heavy Duty Corrosion Protection of Valve
and Fittings with Powder Coating. These are amended and
refined in line with technical progress.

2 Awarding of Quality Mark

Upon request the Quality Assurance Association (Gutege-
meinschaft] grants manufacturers that satisfy the require-
ments of the Quality Assurance Association’s (Gltegemein-
schaft) Quality and Test Regulations the right to use the
Quality Mark (Gutezeichen] in accordance with the Quality
Assurance Association’s Statutes.

[RALIGUTEZEICHEN

SCHWERER KORROSIONSSCHUTZ
VON ARMATUREN UND FORMSTUCKEN

An application must be submitted in writing to the Asso-
ciation’s Office of Gltegemeinschaft Schwerer Korrosions-
schutz von Armaturen und Formsticken by powder coating
e.V. (GSK). The application must be accompanied by a le-
gally signed Certificate of Obligation (Form 1).

After a positive pre-audit and the positive decision of the
Executive Committee regarding possible admission, the
applicant has the status of a candidate memberin the GSK.
After successfully completing the pre-audit and the sub-
sequent initial inspections and the procedure required by
the statutes, the applicant becomes a holder of the Quality
Mark and is allowed to use the Quality Mark.

The application will be verified by the Executive Committee.
In consultation with the Executive Committee, the manage-
ment commissions an independent testing institute (here-
inafter referred to as the inspector) with the tasks to carry
out the pre-audit, the initial inspections and the third-party
monitoring.

The pre-audit and the initial inspections take place in con-
sultation with the applicant.

Third-party inspections of quality mark users take place
without prior notice if possible.

The inspector prepares an inspection report, which has to
be signed by both the inspector and the authorised rep-
resentative of the company. The company receives a copy
of the report. The chairman of the Quality Committee and
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des Giteausschusses und die Geschaftsstelle. Nach der
Bewertung durch den Giteausschuss, leitet der Vorsitzen-
de den bewerteten Bericht an die Geschaftsstelle weiter.

Der Guteausschuss unterbreitet dem Vorstand den Vor-
schlag, dem Gitezeichenkandidaten das Recht zur Nutzung
des Giitezeichens einzuraumen oder nicht einzuraumen.
Gegenlber dem Vorstand hat der Giteausschuss nur ein
Vorschlagsrecht.

Der Vorstand entscheidet Uber den Vorschlag des Glte-
ausschusses. Die Entscheidung des Vorstandes wird dem
Gutezeichenkandidaten durch die Geschaftsstelle mitgeteilt.
Erst nach positiver Mitteilung kann der Gitezeichenkan-
didat Gutezeichenbenutzer werden und das Gitezeichen
fUhren.

Fallen die Technische Vorprifung und die nachfolgenden
Erstpriiffungen positiv aus, verleiht der Vorstand dem Glte-
zeichenkandidaten das Recht, das Gutezeichen nach dem
Satzungswerk der Gitegemeinschaft zu fihren. Die Verlei-
hung wird beurkundet (Muster 2 bis 3).

Die Urkunden fir Beschichtungsstoffe gemaR RAL-GZ
622/1 sind zwei Jahre ab dem Folgejahr des Ausstellungs-
datums gultig.

Die Urkunden fur die gltegesicherte Herstellung von
schwerem Korrosionsschutz von Armaturen und Formstu-
cke durch Epoxy-Pulverbeschichtung gemaR RAL-GZ 622/2
sind ein Jahr ab dem Folgejahr des Ausstellungsdatums
gultig.

Alle Urkunden gelten nur in Verbindung mit der Verdffent-
lichung im Internet auf der GSK-Homepage (www.gsk-
online.de) unter Berlcksichtigung des Datenschutzes.

Wird eine der Erstprifungen durch den Giiteausschuss ne-
gativ bewertet, hat der Antragsteller die Mdglichkeit, eine
Wiederholung der Erstprifung zu beantragen.

Fallt auch diese Nachprifung negativ aus, hat der Antrag-
steller erst nach einer Wartezeit von 6 Monaten die Mdg-
lichkeit, erneut einen Aufnahmeantrag bzw. einen Antrag
auf das Recht zur Fihrung des Gltezeichens zu stellen.

Jeder Gutezeichenbenutzer erhalt von der Geschaftsstelle
eine anonymisierte vierstellige GSK-Identifikationsnummer.
Diese muss gemeinsam mit dem Giitezeichen mdglichst
nach der Produktion auf das fertige, gltegesicherte Pro-
dukt aufgebracht werden. Der Giitezeichenbenutzer muss
nachweisen konnen, dass alle Produktteile von Unterneh-
men gemaf den Besonderen Gite- und Prifbestimmungen
RAL-GZ 662/2, gefertigt wurden. Besteht ein Produkt aus
mehreren Komponenten, die in unterschiedlichen Beschich-
tungslinien beschichtet wurden, so ist auf dem Endprodukt
die GSK-Identifikationsnummer der groften Einzelkompo-
nente anzubringen.

Bei glitegesicherter externer Beschichtung durch einen an-
deren Gitezeichenbenutzer hat der Hersteller aus Griinden
der Rickverfolgbarkeit die ID-Nummer des ausfihrenden
Beschichtungsbetriebes zu verwenden.

Die Kennzeichnung von Produkten, die fir ein Unternehmen
beschichtet werden, das selbst kein Gltezeichenbenutzer
ist, ist unzuldssig, da diese Produkte nicht der Gitesiche-
rung RAL-GZ 662/2 unterliegen.

Die Produktfamilien sind der Geschaftsstelle in von ihrer
vorgegebenen Form an einem bestimmten Stichtag zu mel-
den. Nach der ordnungsgemafen Priifung werden die ge-
nannten Produktfamilien mit der Urkunde verbunden und
im Internet, unter Berlcksichtigung des Datenschutzes, auf
der GSK-Homepage veroffentlicht. Die von der Geschafts-
stelle zugestellte Urkunde ist bis zum Ende eines jeden
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the association’s office receives the complete report. After
evaluation by the Quality Committee, the chairman for-
wards the evaluated report to the association’s office.

The Quality Committee makes a proposal to the Executive
Committee concerning whether to grant the quality mark
candidate the right to use the Quality Mark. The Quality
Committee only has the right to submit a proposal to the
Executive Committee.

The Executive Committee decides on the Quality Com-
mittee’s proposal. The Executive Committee’s decision is
communicated to the quality mark applicant by the associ-
ation’s office. Only after positive information can the quality
mark applicant become a holder of the Quality Mark and is
allowed to use the Quality Mark.

If the results of the pre-audit and both initial inspections are
positive, the Executive Committee grants the quality mark
applicant the right to use the Quality Mark in accordance
with the Articles of the Association. The award is certified
(Forms 2 and 3).

Certificates for coating materials according to RAL-GZ
622/1 are valid for 2 years from the following year of the
date of issue.

The certificates for the quality-assured manufacturing of
heavy-duty corrosion of valves and fittings by epoxy-powder
coating according to RAL-GZ 622/2 are valid for one year
from the following year of the date of issue.

All certificates are only valid in conjunction with publication
on the internet on GSK’'s home page (www.gsk-online.de)
in compliance with the data protection regulations.

If one of the initial inspections is evaluated negative by the
Quality Committee, the applicant has the opportunity of ap-
plying for a repeat of the initial inspection.

If the result of this re-inspection is also negative, the appli-
cant has the opportunity to reapply for membership or an
application for the right to use the quality mark only after a
waiting period of 6 months.

Each quality mark user receives an anonymised four-digit
GSK identification number from the association’s office.
This must be applied to the finished product together with
the quality mark, if possible after production. The member
company must be able to prove that all parts of a product
were made by the company in accordance with the Spe-
cial Quality and Inspection Regulations, RAL-GZ 662/2. If
a product consists of several components that have been
coated in different coating lines, the GSK identification
number of the largest individual component must be at-
tached to the end product.

In the case of quality-assured external coating by another
quality mark user, the manufacturer must use the ID num-
ber of the coating company carrying out the work for rea-
sons of traceability.

The labelling of products that are coated for a company
that is not itself a quality mark user is not permitted, as
these products are not subject to the RAL-GZ 662/2 quality
assurance.

The association’s office must be informed of the prod-
uct families by a certain appointed date and in the form
that it has been specified. After these have been properly
checked, the product families named will be combined
with the certificates and published on GSK's website in
compliance with the data protection regulations. The cer
tificate sent by the association’s office is valid until the end



Durchfiihrungsbestimmungen

Jahres giiltig, insofern sie nicht entzogen wurde. Ziel ist, fur
den Prifer und fir die Kunden sowie fur AuBenstehende klar
erkennbar zu machen, welche Produktfamilien gemaf den
Anforderungen der Allgemeinen und jeweiligen Besonderen
Gute- und Priifbestimmungen RAL-GZ 662 gefertigt wurden.

3 Benutzung

Das Gutezeichen der Gutegemeinschaft darf nur fiir Erzeug-
nisse oder Leistungen verwendet werden, die den jewei-
ligen Allgemeinen und jeweiligen Besonderen Gite- und
Prifbestimmungen entsprechen.

Die Gutezeichenbenutzer und die Geschéftsstelle sind al-
lein berechtigt, Kennzeichnungsmittel des Gutezeichens
(z.B. Metallpragung, Pragestempel, Druckstock, Plomben,
Siegelmarken, Gummistempel u.A) herstellen zu lassen.

Die druckfahige Vorlage fiur das RAL-Gutezeichen sowie
das Gltezeichen mit der GSK-ID, das auf die Produkte auf-
gebracht werden muss, ist in der Geschaftsstelle erhalt-
lich. Die Nutzung abweichender GSK-Kennzeichnungen ist
nicht statthaft.

Der Vorstand kann fiir den Gebrauch des Gltezeichens in
der Werbung und in der Gemeinschaftswerbung besondere
Vorschriften erlassen, um die Lauterkeit des Wettbewerbs
zu wahren und den Missbrauch zu verhiiten. Die Einzelwer-
bung darf dadurch nicht behindert werden. Fir sie gilt glei-
chermafien die Maxime der Lauterkeit des Wettbewerbs.

Der Vorstand hat das Recht, das Gitezeichen zu entziehen.
Gitezeichenbenutzern, denen das Gutezeichen rechts-
kraftig entzogen ist, haben die Verleihungsurkunden un-
verzlglich an die Geschaftsstelle zurlickzugeben. Ihnen ist
ab mdoglicher Kenntnisnahme des Aberkennungsschrei-
bens untersagt, jegliche Kennzeichnungsmittel des Giite-
zeichens weiter zu verwenden.

Das Gleiche gilt, wenn das Recht, das Gitezeichen zu be-
nutzen, auf andere Weise erloschen ist.

4 Uberwachung

Die Organe der Gutegemeinschaft sind berechtigt und
verpflichtet, die Benutzung des Gitezeichens und die Ein-
haltung der Allgemeinen und jeweiligen Besonderen Glte-
und Prifbestimmungen zu Uberwachen.

Jeder Gltezeichenbenutzer hat selbst dafir zu sorgen, dass
er die Allgemeinen und jeweiligen Besonderen Gite- und
Prifbestimmungen einhalt. Er hat Uber die betriebliche
Eigenlberwachung sorgfaltige Aufzeichnungen zu machen.
Der Guteausschuss oder der Prifer konnen diese Auf-
zeichnungen jederzeit einsehen. Der Gitezeichenbenutzer
unterwirft die von seinem Betrieb hergestellten, gltege-
sicherten Erzeugnisse bzw. seine angebotenen Leistun-
gen den kontinuierlichen Uberwachungspriifungen der
Fremdiberwachung durch den hierfiir vom Vorstand be-
auftragten unabhangigen Priifer.

Die Prifer haben das Recht wahrend der Betriebsstunden
jederzeit den Betrieb des Giitezeichenbenutzers besichti-
gen.

Generell ist der Gitezeichenbenutzer verpflichtet, sowohl
dem Prifer als auch die Geschéaftsstelle in angemessener
Zeit zu unterrichten, wenn eine Prifung voraussichtlich
nicht stattfinden kann, z.B. bei Betriebsferien oder Betriebs-
stillstand. Die Kosten fir einen Prifversuch gehen zu Las-
ten des Gutezeichenbenutzers.

Implementation Regulations

of the respective year provided it has not been withdrawn.
The aim is to make it clear to the inspector, customers and
outsiders which product families were produced in accord-
ance with the respective Special Quality and Inspection
Regulations RAL-GZ 662.

3 Use

The Quality Mark of the Quality Association may only be
used for products or services that conform to the respec-
tive General and respective Special Quality and Inspection
Regulations.

The holder of the Quality Mark and the association’s office
are solely entitled to have the means for labelling the Quality
Mark (e.g. metal stamping, embossing tool, printing block,
seals, brand seals, rubber stamp, etc.) manufactured.

The printable template for the RAL Quality Mark as well as
the quality mark with the GSK-ID, which has to be affixed
to products, can be obtained from the association’s office.
Use of deviating GSK labelling is not permitted.

The Executive Committee can issue special provisions for
the use of the Quality Mark in advertising and in coopera-
tive advertising in order to ensure fair competition and pre-
vent misuse. It must not impair individual advertising. The
maxim of the fairness of competition also applies.

The Executive Committee has the right to withdraw the
Quality Mark. Holders of the Quality Mark from whom the
right to use the Quality Mark has been legally withdrawn
must return award certificates to the association’s office
without delay. They are forbidden to continue to use any form
of labelling involving the Quality Mark from the date that
they could possibly have been of the letter of withdrawal.

The same applies if the right to use the Quality Mark has
been terminated in any other way.

4 Inspection

The institutions of the Quality Association are authorised
and obliged to monitor the use of the Quality Mark and
compliance with the General and respective Special Qual-
ity and Inspection Regulations.

Every holder of the Quality Mark has to ensure compli-
ance with the General and respective Special Quality and
Inspection Regulations, and must keep accurate records of
self-monitoring conducted during production. The Quality
Committee or the inspector have the right to inspect such
records at any time. The holder of the Quality Mark has
to subject the quality-assured products manufactured in
its plant or the services it offers to continual third-party
inspections by the independent inspector authorised by the
Executive Committee.

The inspectors have the right to inspect the production fa-
cility of the holder of the Quality Mark at any time during
working hours.

The quality mark user is obliged to give the inspector and
the association’s office reasonable notice if it is expected
that an inspection cannot take place e.g., due to company
holidays or plant shutdowns. The costs for an attempted
inspection shall be borne by the quality mark user.
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Durchfiihrungsbestimmungen

Die Giitezeichennutzer haben der Geschéftsstelle alle An-
derungen betreffend gitegesicherte Produktfamilien und
Beschichtungsstoffe anzuzeigen.

Der Gltezeichenbenutzer erhalt eine Kopie des sowohl
vom Prufer als auch vom Berechtigten des Unternehmens
unterzeichneten Prifberichtes der Fremdiberwachung.
Den gesamten Bericht erhalt der Vorsitzende des Gite-
ausschusses und die Geschaftsstelle. Nach der Bewertung
durch den Giteausschuss leitet der Vorsitzende den be-
werteten Bericht an die Geschaftsstelle weiter.

Bei positivem Verlauf einer Fremdiberwachung gilt die
Verleihung des Gitezeichens bis zur nachsten Fremdiber-
wachung als bestatigt.

Wird im Rahmen der Fremdiiberwachung eine Abweichung
festgestellt, so sind weitere Stichproben zu ziehen.

Ist das Prifungsergebnis auch bei weiteren Stichproben
negativ, gilt die gesamte Fremdiberwachung als nicht be-
standen (serieller Fehler).

Wiederholung einer Fremdiiberwachung
(Wiederholungspriifung)

Fallt eine Fremdiberwachung negativ aus, veranlasst der
Guteausschuss eine Wiederholungsprifung.

Der Gitezeichenbenutzer erhalt hiertber einen entspre-
chend begriindeten Bescheid.

Einwendungen hiergegen sind vom Gutezeichenbenutzer
mit einer Frist von vier Wochen nach Erhalt des Bescheides
schriftlich bei der Geschaftsstelle vorzubringen, die den
Guteausschuss mit den Einwendungen befasst. Die Ein-
wendungen sind vom Gitezeichenbenutzer zu begrinden.

Der Guteausschuss entscheidet abschlieflend tber die Ein-
wendungen des Gitezeichenbenutzers. Die Entscheidung
ist dem Gltezeichenbenutzer schriftlich mitzuteilen und zu
begrinden.

5 Ahndung von Verstofien

Werden vom Giteausschuss Mangel in der Gitesicherung
festgestellt, die der Gltezeichenbenutzer zu vertreten hat,
kann er dem Vorstand der Giitegemeinschaft Ahndungs-
mafnahmen vorschlagen. Bei einer negativen Wiederho-
lungsprifung muss der Giteausschuss dem Vorstand Ahn-
dungsmafinahmen vorschlagen. Der Vorstand kann diese
auch eigenstandig ergreifen. Diese sind je nach Schwere
des Verstofles:

- zusatzliche Auflagen im Rahmen der Eigeniiberwachung,
- Vermehrung der Fremdiberwachung,

- Verwarnung,

- Strafzahlung bis zur Héhe von € 20.000,-,

- befristeter oder dauernder Giitezeichenentzug.

Gutezeichenbenutzer, die gegen Abschnitt 3 dieser Durch-
fihrungsbestimmungen verstof3en, konnen verwarnt wer-
den. Zusatzlich zu einer Verwarnung kann vom Vorstand
der GSK eine Vertragsstrafe bis zu € 50.000,- verhangt
werden; die Vertragsstrafe ist binnen 4 Wochen, nachdem
der Bescheid zugestellt ist, an die Gitegemeinschaft zu
zahlen. Die vorstehend genannten Maf3inahmen konnen mit-
einander verbunden werden.

Gutezeichenbenutzer, die wiederholt oder schwerwiegend
gegen die Allgemeinen und jeweiligen Besonderen Gute-
und Prifbestimmungen versto3en haben, wird das Giite-
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The holder of the Quality Mark has to inform the associa-
tion’s office of any changes concerning quality-assured
product families and coating materials.

The holder of the Quality Mark receives a copy of the third-
party inspection report, signed by both the inspector and
the authorised representative of the company. The Quality
Committee and the association’s office receive the entire
report. After evaluation, the chairman of the Quality Com-
mittee sends the evaluated report to the association’s of-
fice.

If the third-party inspection is positive, the award of the
Quality Mark shall be deemed to have been confirmed until
the next third-party inspection.

If any discrepancies are found during the third-party in-
spection, further random samples shall be taken.

If the test result for the additional random samples is also
negative, the plant is deemed to have failed the complete
third-party inspection (serial error).

Repetition of a third-party inspection
(re-inspection)

If the result of a third-party inspection is negative, the
Quality Committee induces a re-inspection.

The holder of the Quality Mark receives a duly justified de-
cision.

Objections to this must be submitted by the holder of the
Quality Mark within a period of four weeks after receipt of
the decision in writing to the association’s office which will
refer the opjections to the quality committee. The objec-
tions have to be justified by the quality mark user.

The Quality Committee finally decides on the objections of
the quality mark holder. The decision must be notified in
writing and justified to the holder of the Quality Mark.

5 Penalty for infringements

If the Quality Committee discovers deficiencies in the quality
assurance, for which the quality mark user is responsible,
it may suggest to the Executive Committee of the Quality
Association penalties to be imposed. In case of a negative
re-inspection the Quality Committee must propose sanc-
tion measures to the Executive Committee. The Executive
Committee can also impose these independently. Depend-
ing on the seriousness of the infringement, these are:

- additional requirements as part of self-monitoring;
- increase of third-party inspections;

- warning;

penalty payment up to € 20,000;
- temporaryor permanent withdrawal of the Quality Mark.

Aholder of the Quality Mark who infringe Section 3 of these
Implementation Regulations may receive a warning. In ad-
dition to a warning, the Executive Committee of GSK can
impose a contractual penalty up to € 50,000.00. The penalty
has to be paid to the Quality Association within four weeks
of notification. A combination of the penalties listed above
can be imposed.

In case a holder of the Quality Mark repeatedly or seriously
infringes the General and respective Special Quality and
Inspection Regulations, the Quality Mark can be suspended



Durchfiihrungsbestimmungen

zeichen befristet oder dauerhaft entzogen. Das Gleiche gilt
fur Gutezeichenbenutzer, die Prifungen verzogern oder
verhindern. Die Urkunden sind unverziiglich an die Ge-
schéftsstelle zuriickzugeben.

Ein VerstoB3, der als Rechtsfolge den Entzug des Gitezei-
chens hat, ist z.B. auch

- der Missbrauch des Gltezeichens, wie das nachtragliche
Anbringen der GSK-ID nach Verlassen des Werkes,

- das widerrechtliche Anbringen der GSK-ID,

- das widerrechtliche Anbringen der GSK-ID auf Fremd-
produkten.

Vor allen Mafinahmen ist der Betroffene zu horen. Der Be-
troffene kann innerhalb einer Frist von 4 Wochen, nachdem
der Anhorungsbescheid zugestellt ist, bei der Geschéafts-
stelle schriftlich Stellung nehmen. Die Stellungnahme des
Betroffenen ist in der abschliefenden Verhangung der Ahn-
dungsmafinahme durch den Vorstand zu beriicksichtigen.

In dringenden Fallen, z.B. wenn das Ergebnis einer Wieder-
holungsprifung negativ ist, kann der Vorstand der Glte-
gemeinschaft das Gitezeichen mit sofortiger Wirkung
vorlaufig entziehen. Der Betroffene wird als Giitezeichen-
benutzer von der Homepage der GSK geldscht.

6 Beschwerde

Gutezeichenbenutzer konnen gegen Ahndungsbescheide
binnen 4 Wochen, nachdem sie zugestellt sind, bei der Ge-
schaftsstelle Beschwerde einlegen, Uber die der Vorstand
entscheidet.

Verwirft der Vorstand die Beschwerde, so steht dem Gute-
zeichenbenutzer der Rechtsweg im Sinne der jeweils gulti-
gen Satzung der GSK offen. Bei einem Gutezeichenentzug
gilt das Gitezeichen wahrend dieser Zeit als vorlaufig ent-
zogen. Der Betroffene wird als Gitezeichenbenutzer von
der Homepage der GSK geldscht.

7 Wiederverleihung

Gutezeichenbenutzer, denen das Gitezeichen entzogen wor-
den ist, konnen dieses frithestens nach 3 Monaten wieder
erhalten, und zwar gemaf3 vorstehend Abschnitt 2. Der Vor-
stand kann zusatzliche Bedingungen auferlegen.

8 Anderungen

Diese Durchftihrungsbestimmungen und Muster (Verpflich-
tungsschein, Verleihungsurkunden) sind von RAL anerkannt.
Anderungen, auch redaktioneller Art, bediirfen zu ihrer
Wirksambkeit der vorherigen schriftlichen Zustimmung von
RAL. Diese Durchfiihrungsbestimmungen treten nach ei-
ner Frist von 10 Tagen, nachdem sie an die Gitezeichen-
benutzer bekannt gemacht worden sind, in Kraft.

Implementation Regulations

or withdrawn completely. The same applies if the holder of
the Quality Mark delays or hinders inspections. Certificates
must be returned to the association’s office without delay.

Examples of violations for which the legal consequence is
the withdrawal of the right to use the Quality Mark are, e. g.:

- misuse of the Quality Mark, such as affixing the GSK-ID
after products have left the plant;

- unlawful affixing of the GSK-ID;
- unlawful affixing of the GSK-ID on third-party products.

Before any measure is taken, the party concerned must be
heard. The party concerned may submit its comments in
writing to the association’s office within a period of 4 weeks
after the hearing notice has been served. The comment of
the party concerned must be considered in the final impo-
sition of the penalty by the Executive Committee.

Inurgent cases e.g., if the result of a re-inspection is again
negative, the Executive Committee of the Quality Associa-
tion can provisionally withdraw the right to use the Quality
Mark with immediate effect. The party concerned is de-
leted from the GSK website as a user of the Quality Mark.

6 Appeal

A holder of the Quality Mark can lodge a complaint with the
association’s office against a notice of penalty within four
weeks of it being served. The Executive Committee then
decides on the appeal.

If the Executive Committee dismisses the complaint, the
holder of the Quality Mark (Gutezeichen] has recourse to
law in accordance with the currently valid version of the
statues of GSK. In the event of a Quality Mark withdrawal
the Quality Mark (Gitezeichen) during this period is consid-
ered to be withdrawn temporarily. The party concerned is
deleted from the GSK website as holder of the Quality Mark.

7 Re-award

Holders of the Quality Mark (Gutezeichen] whose right to
use the Quality Mark (Gltezeichen) has been withdrawn can
apply for the Quality Mark (Gutezeichen) to be re-awarded
no earlier than 3 months after withdrawal, and in accor-
dance with Section 2 above. The Executive Committee can
impose additional requirements.

8 Amendments

These Implementation Regulations and associated docu-
ments (Certificate of Obligation, award certificates) are
recognised by RAL. Changes, including editorial changes,
require the prior written approval of RAL before entering
into effect. These Implementation Regulations come into
effect ten days after they have been announced to the qual-
ity mark users.
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Muster 1 zu den Durchfiihrungshbestimmungen

Verpflichtungsschein

1. Der Unterzeichnende / die unterzeichnende Firma beantragt hiermit
bei der Gutegemeinschaft Schwerer Korrosionsschutz von Armaturen
und Formsticken durch Pulverbeschichtung e. V.

O die Aufnahme als Mitglied”
O die Aufnahme als Férdermitglied’

O die Verleihung des Rechts zur Flihrung des Giitezeichens
Schwerer Korrosionsschutz von Armaturen und Formsticken
mit den jeweiligen produkt-/leistungsbezogenen Zusatz
gemaf Abschnitt 2 dieses Verpflichtungsscheines”

2. Der Unterzeichnende / die unterzeichnende Firma bestatigt, dass er/sie

die Allgemeinen Gute- und Prifbestimmungen fir den schweren Korrosions-
schutz von Armaturen und Formstiicken durch Pulverbeschichtung,

O die Besonderen Giite- und Prifbestimmungen fir Gutesicherungs-
vorhaben Beschichtungsstoffe, RAL-GZ 662/17,

O die Besonderen Giite- und Prifbestimmungen fiir Gitesicherungs-
vorhaben Beschichtung RAL-GZ 662127

die Satzung der Gutegemeinschaft Schwerer Korrosionsschutz
von Armaturen und Formsticken durch Pulverbeschichtung e. V.,

die Gutezeichen-Satzung fiir das Gitezeichen Schwerer Korrosionsschutz
von Armaturen und Formstucken,

die Durchflihrungsbestimmungen fur die Verleihung und Fihrung des Gite-
zeichens Schwerer Korrosionsschutz von Armaturen und Formsticken,

die Beitragsordnung

in der jeweils giiltigen Fassung zur Kenntnis genommen und hiermit ohne
Vorbehalt als fur sich verbindlich anerkannt hat, soweit diese zur Anwendung
kommen.

Mit der Darstellung im Internet unter www.gsk-online.de bin ich einverstanden.

Ort und Datum Stempel und Unterschrift des Antragstellers

I Zutreffendes bitte ankreuzen
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Specimen 1 to the Implementation Regulations

Certificate of Obligation

1. The undersigned person / company hereby applies to the Giitegemeinschaft
Schwerer Korrosionsschutz von Armaturen und Formsticken durch Pulver-
beschichtung e.V. (Quality Association for High Quality Corrosion Protection of
Valves and Fittings with Powder Coating]

O for admission as a member’
O for admission as a sustaining member”

O for the right to use the Quality Mark (Gitezeichen) for Heavy-Duty
Corrosion of Valves and Fittings with Powder Coating with the respective
product/performance-related addition in accordance with section 2 of
this certificate of obligation”

2. The undersigned person / company confirms that that he/she/it has taken due
note of the currently valid versions of

- the General Quality and Inspection Regulations for the Heavy-Duty
Corrosion of Valves and Fittings with Powder Coating,

O Special Quality and Inspection Regulations for Quality assurance
procedures of Coating Materials, RAL-GZ 662/17,

O Special Quality and Inspection Regulations for Quality assurance
procedures of Coating, RAL-GZ 662/27,

- the Statutes of the Gltegemeinschaft Schwerer Korrosionsschutz
von Armaturen und Formsticken durch Pulverbeschichtung e. V.
(Quality Association for Heavy-Duty Corrosion Protection of Valves and
Fittings with Powder Coating],

- the Statutes of the Quality Mark (Gitezeichen], for the Quality Mark
Heavy Duty Corrosin Protection of Valve and Fittings

- the Implementation Regulations, for the Award and Management of the
Quality Mark for Heavy Duty Corrosion Protection of Valves and Fittings

- the Fee Regulations

in the current version and hereby accepts them as binding without any reserva-
tion, insofar as they are applicable.

| agree with the presentation on the internet under www.gsk-online.de.

Place and date Stamp and signature of applicant

‘) Please tick as appropriate




Muster 2 zu den Durchfiihrungsbestimmungen

Verleithungsurkunde

Schwerer Korrosionsschutz - Beschichtungsstoffe

Die Gutegemeinschaft Schwerer Korrosionsschutz von
Armaturen und Formstiicken durch Pulverbeschichtung e.V. (GSK)
verleiht aufgrund des dem Guteausschuss vorliegenden Prufberichts
der fremduberwachenden Stelle und dem Beschluss
des Vorstands der GSK

fur den Beschichtungsstoff

(der Firma)

das Recht, das Gutezeichen mit dem produktbezogenen Zusatz
RAL GZ 662/1 fur Beschichtungsstoffe EU-Marke Nr. 009300138

[RAL|GUTEZEICHEN

SCHWERER KORROSIONSSCHUTZ
VON ARMATUREN UND FORMSTUCKEN

zu fuhren.

Der Beschichtungsstoff ist wie folgt gekennzeichnet:

RAL

(vierstellige von der GSK vergebene Nummer)

Nach den Allgemeinen und jeweiligen Besonderen Gite- und
Prifbestimmungen (GPB) der GSK gefertigte Beschichtungsstoffe
sind im Internet unter www.gsk-online.de gelistet.

Die Urkunde ist giiltig bis:

Schwabisch Gmind, den Geschaftsfiihrung
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Specimen 2 to the Implementation Regulations

Certificate of Approval

Heavy-Duty Corrosion Protection - Coating Materials

Based on the test report of a third-party inspection received by its Quality Committee
and the decision of its Executive Committee, the Gitegemeinschaft Schwerer
Korrosionsschutz von Armaturen und Formsticken durch Pulverbeschichtung e. V.
(GSK, Quality Assurance Association (Gltegemeinschaft) Heavy-Duty Corrosion
Protection of Valves and Fittings with Powder Coating) hereby awards

the coating material

(of the company)

the right to display the Quality Mark with the product related additive
RAL-GZ 662/1 for Coating Materials (EU mark No. 009300138)

[RAL|GUTEZEICHEN

SCHWERER KORROSIONSSCHUTZ
VON ARMATUREN UND FORMSTUCKEN

The coating material is labelled as follows:

RAL

(four-digit number issued by GSK]

Coating materials produced in accordance with the general
and respective special GSK Quality and Inspection Regulations
are listed on the internet at www.gsk-online.de.

This certificate is valid until:

Signed in Schwabisch Gmind, the Managing Director
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Muster 3 zu den Durchfiihrungsbestimmungen

Verleihungsurkunde

Herstellung Schwerer Korrosionsschutz von Armaturen und Formstiicken

Die Gutegemeinschaft Schwerer Korrosionsschutz von
Armaturen und Formstiicken durch Pulverbeschichtung e.V. (GSK)
verleiht aufgrund des dem Giteausschuss vorliegenden Prifberichts
der fremduberwachenden Stelle und dem Beschluss
des Vorstands der GSK

fur das Beschichtungsverfahren zur Herstellung von Schwerem
Korrosionsschutz fur Armaturen und Formsticke und fur die
im Anhang genannten Produktfamilien, dem Betrieb

das Recht, das Gutezeichen mit dem leistungsbezogenen Zusatz
RAL-GZ 662/2 zu fihren.

Das Gutezeichen ist vom Institut fir Gitesicherung und Kennzeichnung e.V. (RAL)
anerkannt und durch Eintragung beim Deutschen Patent- und Markenamt
als Kollektivmarke (EU-Marke 009300138 geschiitzt.

[RAL|GUTEZEICHEN

SCHWERER KORROSIONSSCHUTZ
VON ARMATUREN UND FORMSTUCKEN

Die Produkte, die nach den Voraussetzungen der Allgemeinen und
jeweiligen Besonderen Glte- und Prifbestimmungen (GPB) der GSK
gefertigt wurden, sind als Produktfamilien vom Unternehmen der
Geschaftsstelle benannt, und im Anhang und auf der GSK-Homepage
(www.gsk-online.de) aufgefihrt. Sie erhalten folgende Kennzeichnung:

RAL

(vierstellige von der GSK vergebene Nummer)

Diese Urkunde ist gtltig bis:

Schwabisch Gmind, den Geschaftsfiihrung
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Anhang zur Urkunde vom

Die Urkunde der Firma

ist fir folgende Produktfamilien gultig:

Bezeichnung:

Anmeldung am:

Bezeichnung:

Anmeldung am:

Bezeichnung:

Anmeldung am:

55



Specimen 3 to the Implementation Regulations

Certificate of Approval

Heavy-Duty Corrosion Protection - Manufacturing of valves and fittings

Based on the test report of a third-party inspection received by its Quality Committee
and the decision of its Executive Committee, Gitegemeinschaft Schwerer
Korrosionsschutz von Armaturen und Formsticken durch Pulverbeschichtung e. V.
(GSK, Quality Assurance Association (Gltegemeinschaft) Heavy-Duty Corrosion
Protection of Valves and Fittings with Powder Coating) hereby awards

for the coating process for the production of Heavy-Duty Corrosion
Protection of Valves and Fittings and for the product families
named in the appendix to the company

the right to display the Quality Mark with the performance related additive
RAL GZ 662/2.

The Quality Mark (Gitezeichen) is recognised by the German Institute for Quality
Assurance and Certification (RAL) and recognized and registered with the German
Patent and Trademark Office [DPMA] as a collective mark (EU mark 009300138]).

[RAL|GUTEZEICHEN

SCHWERER KORROSIONSSCHUTZ
VON ARMATUREN UND FORMSTUCKEN

The products manufactured according to the requirements of general
and respective special GSK's Quality and Testing Regulations (GPB]
are designated as product families by the company to the association’s
office and are listed in the appendix and on the GSK homepage
(www.gsk-online.de). They receive the following marking:

RAL

(four-digit number issued by GSK)

This certificate is valid until:

Signed in Schwabisch Gmind, the Managing Director
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Specimen 3 to the Implementation Regulations

Appendix to certificate of

The certificate awarded to the company

is valid for the following families of products:

Designation:

Registered on:

Designation:

Registered on:

Designation:

Registered on:
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RAL

HISTORIE

Die deutsche Privatwirtschaft und die damalige deutsche Regierung grindeten
1925 als gemeinsame Initiative den Reichs-Ausschuss fur Lieferbedingungen
(RALJ. Das gemeinsame Ziel lag in der Vereinheitlichung und Prézisierung von
technischen Lieferbedingungen. Hierzu brauchte man festgelegte Qualitatsan-
forderungen und deren Kontrolle - das System der Gutesicherung entstand. Zu
ithrer Durchfihrung war die Schaffung einer neutralen Institution als Selbstver-
waltungsorgan aller im Markt Beteiligten notwendig. Damit schlug die Geburts-
stunde von RAL. Seitdem liegt die Kompetenz zur Schaffung von Gitezeichen bei
RAL.

RAL HEUTE

RAL agiert mit seinen Tatigkeitsbereichen als unabhangiger Dienstleister. RAL ist
als gemeinnutzige Institution anerkannt und fuhrt die Rechtsform des eingetra-
genen Vereins. Seine Organe sind das Prasidium, das Kuratorium, die Mitglieder-
versammlung sowie die Geschaftsfihrung.

Als Ausdruck seiner Unabhangigkeit und Interessensneutralitat werden die Richt-
linien der RAL Aktivitaten durch das Kuratorium bestimmt, das von Vertretern der
Spitzenorganisationen der Wirtschaft, der Verbraucher, der Landwirtschaft, von
Bundesministerien und weiteren Bundesorganisationen gebildet wird. Sie haben
dauerhaft Sitz und Stimme in diesem Gremium, dem weiterhin vier Gitegemein-
schaften als Vertreter der RAL Mitglieder von der Mitgliederversammlung hinzu-
gewahlt werden.

RAL KOMPETENZFELDER
e RAL schafft Gltezeichen

o RAL schafft Registrierungen, Vereinbarungen und
Definierte Geographische Herkunft von Lebensmitteln

RAL DEUTSCHES INSTITUT FUR GUTESICHERUNG UND KENNZEICHNUNG E.V.

Frankische StrafBe 7 - 53229 Bonn - Tel.: +49 (0) 228-6 88 95-0
E-Mail: RAL-Institut@RAL.de - Internet: www.RAL.de



RAL

HISTORY

The "Reichsausschuss fur Lieferbedingungen” (RAL) - Committee of the German
Reich for Terms and Conditions of Sale — was founded in 1925 as a combined ini-
tiative of the German private sector and the German government of that time. The
joint aim was the standardization and clear definition of precise technical terms
of delivery. For this purpose, fixed quality standards and their control were need-
ed - the system of quality assurance was born. Its implementation required the
creation of an independent and neutral institution as a self-governing body of all
parties active in the market. That was the moment of birth for RAL and ever since
that time it has been the competent authority for the creation of quality labels.

RAL TODAY

RAL acts as an independent service provider in its fields of activity. It is recognized
as a non-profit organization and organized in the legal form of a registered asso-

ciation. Its organs are Executive Committee, Board of Trustees, General Assembly
of Members and the management.

RAL's independent and neutral position finds expression in the fact that the prin-
ciples of its activities are established by the Board of Trustees which is composed
of representatives from the leading organizations representing industry, consum-
ers, agriculture, the federal ministries and other federal bodies. They have a
permanent seat and vote on that body. In addition to them, the General Assembly
of Members elects four quality assurance associations on the Board of Trustees
as representatives of the RAL members.

RAL'S AREAS OF COMPETENCE

e RAL creates Quality Marks

e RAL is responsible for registrations, agreements and
protected geographical origin marks
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