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Haftungsausschluss  

Die Abbildungen und Beschreibungen sowie die technischen Daten entsprechen 
den Gegebenheiten zum Zeitpunkt der Erstellung oder des Druckes der 
vorliegenden Bedienungsanleitung. Proceq SA verfolgt eine Politik der ständigen 
Produktentwicklung. Änderungen jeglicher Art, die sich aus technischem Fortschritt, 
geänderter Ausführung oder Ähnlichem ergeben, bleiben vorbehalten, ohne dass 
Proceq SA verpflichtet ist, dieses Dokument zu aktualisieren. 

Einige Abbildungen zeigen Vorserienmodelle und/oder sind am Computer erstellt. 
Das Design und/oder die Funktion des endgültigen Modells können daher in 
mehreren Punkten abweichen. Einige der aufgeführten Funktionen / Abbildungen 
enthalten teilweise aufpreispflichtige Sonderausstattungen. 

Bei der Erstellung dieser Bedienungsanleitung wurde mit grösster Sorgfalt 
gearbeitet. Dennoch können Fehler nicht vollständig ausgeschlossen werden. Der 
Hersteller kann für Fehler in dieser Bedienungsanleitung und eventuell daraus 
entstehende Schäden nicht haftbar gemacht werden. 

Für Anregungen, Verbesserungsvorschläge und Hinweise auf Fehler ist der 
Hersteller jederzeit dankbar. 
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1 Gerätebeschreibung   

Der Proceq ZCC 2087 ist ein ergonomischer Gitterschnitt-Prüfer mit speziell 

entwickeltem Schwingkopf mit auswechselbarem Mehrschneidenmesser zur 

Beurteilung der Haftfestigkeit von Ein- und Mehrschichtsystemen. 

 

 

2 Sicherheitsinformation   

2.1 Verwendete Symbole 

 Dieser Hinweis kennzeichnet zu beachtende Anweisungen, damit 

Richtlinien, Vorschriften, Hinweise und der richtige Ablauf der Arbeiten 

eingehalten sowie eine Beschädigung oder Zerstörung des Gerätes 

verhindert werden. 

 Diesen Hinweis ist an allen Stellen in dieser Bedienungsanleitung zu finden, 
wo vor Gefahren gewarnt wird, die bei unsachgemässer Handhabung des 
Gerätes für Leib und Leben von Personen bestehen. Beachten Sie diese 
Hinweise und verhalten Sie sich in diesen Fällen besonders vorsichtig. 
Geben Sie alle Sicherheitshinweise auch an andere Benutzer weiter. Neben 
den Hinweisen in dieser Bedienungsanleitung müssen die allgemeingültigen 
Sicherheits- und Unfallverhütungsvorschriften berücksichtigt werden. 

 

2.2 Sicherheitshinweise  

 Der Proceq ZCC 2087 ist ausschliesslich zur Beurteilung der Haftfestigkeit 

von Ein- und Mehrschichtsystemen vorgesehen. Jeder darüber 

hinausgehende Gebrauch gilt als nicht bestimmungsgemäss. Für hieraus 

resultierende Schäden haftet der Hersteller nicht; das Risiko hierfür trägt 

allein der Benutzer. 

 Eigenmächtige Umbauten und Veränderungen am Proceq ZCC 2087 sind 

nicht gestattet.  

 Nicht genehmigter Nachbau ist untersagt. 

 Bei Schäden, die durch die Verwendung des Proceq ZCC 2087 in 

Kombination mit nicht originalen Zubehörteilen oder Zubehörteilen von 

Drittanbietern entstehen, lehnt Proceq SA jegliche Haftungs- und 

Garantieansprüche ab. 

 Für den Betrieb des Proceq ZCC 2087 gelten alle örtlichen 

Sicherheitsvorschriften. 
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3 Gerätelieferung  

3.1 Transportschäden  

Am Bestimmungsort das Gerät aus der Verpackung herausnehmen und umgehend 

auf eventuelle Transportschäden hin überprüfen. Bei Anlieferung der Ware durch 

einen Spediteur muss vor der Unterzeichnung eines Empfangsdokumentes eine 

Kontrolle der Sendung auf äusserlich sichtbare Schäden erfolgen. Ist diese in 

Ordnung dann kann das Empfangsdokument ohne Vorbehalt unterschrieben 

werden. Ist die Verpackung jedoch sichtbar beschädigt, muss unbedingt ein 

Vorbehalt auf dem Empfangsdokument vom Fahrer unterschrieben lassen werden 

und der Frachtführer unverzüglich schriftlich haftbar gehalten werden. 

 

Wird beim Auspacken der Sendung eine Beschädigung des Inhaltes festgestellt, 

muss der Spediteur unverzüglich haftbar gehalten werden und zwar mit dem 

Vermerk: „Beim Auspacken wurde festgestellt, dass …. etc.“ Diese grobe 

Kontrolle der Ware respektive eine Haftbarhaltung gegenüber dem Spediteur 

müssen innerhalb von 7 Tagen nach Erhalt der Ware erfolgen. Bitte beachten, dass 

diese Frist auch kürzer sein kann. Es empfiehlt sich diese Frist bei Erhalt der Ware 

zu prüfen. 

 

Einen Transportschaden auch unverzüglich Ihrem autorisierten Proceq-Händler 

oder direkt der Proceq SA melden. 

 

3.2 Versand  

Falls das Gerät zu einem späteren Zeitpunkt wieder versendet werden soll, auf 

sorgfältige Verpackung achten. Das Gerät möglichst in Originalverpackung senden. 

Auf zusätzliches Polstern mit geeignetem Füllmaterial achten, um das Gerät vor 

Stössen während des Transports zu schützen. 
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3.3 Lieferumfang   

Folgende Teile sind im Lieferumfang enthalten:  

 

Gitterschnitt-Prüfer mit beweglichem 
Schneidenkopf (zur Ausführung von 
reproduzierbaren Schnitten) und 
Mehrschneidenmesser gemäss Ausführung 
(siehe Technische Daten) 

 

Inbussschlüssel 
 

Bürste (für die Ausführungen Proceq ZCC 2087.1 
bis Proceq ZCC 2087.4) 

 

Rolle Klebeband 
(Länge: 50 m, Breite: 25 mm) 

 

Lupe 

 

Hersteller-Zertifikat 

 

Koffer 
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3.4 Optionen   
 

Klebeband (1 Rolle á 65 m, Breite 25 mm)  

 

Klebeband (1 Rolle á 66 m, Breite 50 mm) 

 

Mehrschneidenmesser mit 6 Schneiden nach  
DIN EN ISO 2409 
Schneidenabstand: 1 mm 
Schneidenabstand: 2 mm 
Schneidenabstand: 3 mm  

Mehrschneidenmesser nach ASTM D3359 
mit 11 Schneiden, Abstand: 1 mm 
mit 6 Schneiden, Abstand: 2 mm 

 

Mehrschneidenmesser mit 11 Schneiden, Abstand: 
1.5 mm 

 

 

 Bei Schäden, die durch die Verwendung des Proceq ZCC 2087 in 

Kombination mit nicht originalen Zubehörteilen oder Zubehörteilen von 

Drittanbietern entstehen, lehnt Proceq SA jegliche Haftungs- und 

Garantieansprüche ab. 
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4 Geräteübersicht   

 

 
 

 

 
(1) Beweglicher Schneidenkopf 

(2) Ergonomischer Handgriff 

(3) Mehrschneidenmesser 

(4) Befestigungsschraube 

 

  

(4) 

(2) 

(1) 

(3) 
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4.1 Beweglicher Schneidenkopf   

Der Proceq ZCC 2087 ist mit einem innovativen beweglichen Schneidenkopf zur 

Ausführung von reproduzierbaren Schnitten ausgerüstet. Dieser verhindert, dass 

ein einseitiger Druck auf die Schneiden ausgeübt wird. Dadurch wird eine 

gleichmässige Schnitttiefe über die ganze Breite gewährleistet. 

 
 

  

Beweglicher Schneidenkopf zur 

Ausführung von reproduzierbaren 

Schnitten  
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4.2 Mehrschneidenmesser  

Unsere Mehrschneidenmesser (3) verfügen über 6 

Schneidekanten. Wenn eine Seite abgenutzt wurde, kann 

das Mehrschneidenmesser (3) auf eine ungebrauchte 

Seite gewechselt werden. Wir empfehlen, die abgenutzten 

Seiten mit einem wasserfesten Filzstift markieren z.B. mit 

schwarzem Punkt. 

 

 

• Die Befestigungsschraube (4) mit dem Inbusschlüssel lösen  

• Die Befestigungsschraube (4) sowie das Mehrschneidenmesser (3) 
herausnehmen.  

• Das Mehrschneidenmesser (3) auf eine ungenützte Seite drehen und dieses 
in dieser Position wieder einsetzen.  

• Die Befestigungsschraube (4) einführen und dann das Mehrschneidenmesser 
auf den Führungsstift schieben.  

 

 
 
 
 

• Die Befestigungsschraube (4) mit dem Inbusschlüssel anziehen. 

 
Sind all diese 3 Seiten aufgebraucht, können diese 3 Schneidenabschnitte von der 
umgekehrten Seite her gebraucht werden. Dazu muss das Mehrschneidenmesser 
herausgenommen und gedreht werden.  
 
Nachdem alle 6 Seiten aufgebraucht sind, muss eine Ersatzschneide bei Proceq 
SA oder einem autorisiertem Proceq-Händler bezogen werden, oder die Schneide 
bei Proceq nachgeschliffen werden. 
 
 
 
 

Richtiges Einsetzen des 

Schneidenmessers  
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5 Wahl des richtigen Schnittabstandes nach DIN EN ISO 2409   

Schichtdicke  
in μm 

Substrate Schnittabstand  
in mm 

0 bis 60 hart (z.B. Metall und Kunststoff) 1 

0 bis 60 Weich (z.B. Holz und Putz) 2 

über 60 bis 120 hart und weich 2 

über 120 bis 250 hart und weich 3 

 
Die Gitterschnittprüfung ist nicht für Beschichtungen mit einer Schichtdicke über 
250 μm anwendbar. 
 

6 Wahl des richtigen Schnittabstandes nach ASTM D3359  

Schichtdicke  
in μm 

Schichtdicke  
in mils 

Schnittabstand  
in mm 

0 bis 50 0 bis 2.0 1 

50 bis 125 2.0 bis 5 2 

 
Zur Prüfung von Schichtdicken über 125 μm die in der Norm beschriebene 
Prüfmethode A verwenden. 
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7 Handhabung Proceq ZCC 2087.1 bis Proceq ZCC 2087.4 nach DIN EN ISO 

2409  

 Den Gitterschnittprüfer ausschliesslich am Griff anfassen. 

 Der bewegliche Schneidenkopf sollte immer frei schwingen. 

 Während der Gitterschnittprüfung darf kein zusätzlicher Druck mit der freien 

Hand oder mit den Fingern der Führungshand auf den Schneidenkopf 

ausgeübt werden. 

 Den Gitterschnitt-Prüfer immer ziehen, nicht schieben. 

 Wenn die Platte aus Holz oder einem ähnlichen Werkstoff besteht, die 

Schnitte in einem Winkel von annähernd 45° zur Richtung der Maserung 

anbringen. 

 

• Die konditionierte Probenplatte auf eine feste, ebene Oberfläche legen, um 
jede Verformung während der Prüfung zu verhindern.  

• Die Prüfung bei 23 ± 2 °C und einer relativen Luftfeuchte von 50 ± 5 % 
durchführen. 

• Das Proceq ZCC 2087 mit der Schneide 
senkrecht zur Oberfläche der Probenplatte 
ansetzen. 

• Mit dem Gitterschnitt-Prüfer nacheinander 
zwei Schnitte über Kreuz (90°-Winkel) bis 
zum Substrat durchführen, so dass ein 
Gitter entsteht. 

 

 

 

 

 

 

• Alle losen Partikel im Bereich des Gitterschnittes entfernen. 

• Die Gitterschnittfläche mit der Schnitt-Tabelle vergleichen, um den 
Gitterschnitt-Kennwert zu bestimmen. 

• An mindestens 3 Stellen prüfen. 

• Prüfbericht erstellen.  
 

  

Ziehrichtung  
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7.1 Entfernen loser Partikel   

Gemäss des informativen Anhangs A der DIN EN ISO 2409:2013 sind folgende drei 

Verfahren zum Entfernen loser Partikel geeignet: 

 

Bürsten  

• Auf der Probenplatte mit der weichen Bürste entlang der Diagonale des Gitters 
einige Male leicht hin und her bürsten. 

 

Klebeband  

• 2 vollständige Lagen des Klebebandes abrollen und verwerfen. 

• Ein Stück Klebeband von ca. 75 mm vorsichtig und gleichmässig abrollen und 
parallel zu einer Richtung der Schnitte, mitten auf das Gitter legen und auf 
diesem mit dem Finger glätten. 

• Das Klebeband fest mit einer Fingerspitze oder einem Fingernagel reiben. 

• Das Klebeband innerhalb von 5 Minuten nach dem Aufbringen entfernen. 
Dazu das freie Ende fassen und vorsichtig und gleichmässig innerhalb von 0,5 
s bis 1 s abziehen in einem Winkel von möglichst 60° zur Zugrichtung 
abziehen. 

 

 Die Benutzung des Klebebandes ist nicht mehr normativ und der Anwender 

kann ein beliebiges Klebeband verwenden. Wir empfehlen jedoch ein 

Klebeband mit einer Klebkraft auf Stahl zwischen 6N und 10 N zu benutzen. 

Die Klebkraft auf Beschichtungen kann wesentlich von den Herstellerangaben 

auf Stahl abweichen, deshalb ist es wichtig aus Vergleichbarkeitsgründen 

immer das gleiche Klebeband zu verwenden. 

 

Druckluft oder Stickstoff   

• Alle losen Partikel mit Druckluft oder Stickstoff entfernen. 
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8 Handhabung Proceq ZCC 2087.5 und Proceq ZCC 2087.6 nach ASTM 

D3359  

 Den Gitterschnittprüfer ausschliesslich am Griff anfassen. 

 Der bewegliche Schneidenkopf sollte immer frei schwingen. 

 Während der Gitterschnittprüfung darf kein zusätzlicher Druck mit der freien 

Hand oder mit den Fingern der Führungshand auf den Schneidenkopf 

ausgeübt werden. 

 Den Gitterschnitt-Prüfer immer ziehen, nicht schieben. 

 

• Die Probenplatte auf eine flache und feste Unterlage legen. 

• Mit dem Mehrschneidenmesser nacheinander zwei Schnitte von ca. 20 mm 
lang über Kreuz (90°-Winkel) bis zum Substrat durchführen. (Schichtdicken 
bis zum 50 μm – 11 Schnitte, Schichtdicken zwischen 50 μm und 125 μm – 6 
Schnitte). 

• Mit einer weichen Bürste oder einem Tuch die abgelösten Partikel 
wegwischen. 

• 2 vollständige Lagen des Klebebandes abrollen und verwerfen. 

• Ein Stück Klebeband von ca. 75 mm vorsichtig und gleichmässig abrollen und 
auf die zerschnittene Stelle kleben. Mit dem Radiergummi an einem 
Bleistiftende gut festreiben. 

• Innerhalb von 90 ± 30 s das Klebeband vorsichtig und gleichmässig rasch 
abziehen in einem Winkel so nahe an 180° wie möglich. 

• Mit einer Lupe wird der Gitterschnitt mit der Schnitt-Tabelle verglichen, um den 
Gitterschnitt-Kennwert zu bestimmen. 

• Prüfbericht erstellen. 
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9 Übersicht Gitterschnitt-Kennwerte    

Einstufung der Prüfergebnisse 

Gitterschnitt Nach EN ISO 2409 Nach ASTM D 3359 

 

0: 
Die Schnittränder sind 

vollkommen glatt; keines der 
Quadrate des Gitters ist 

abgeplatzt. 

5B 
Die Schnittränder sind 

vollkommen glatt; keines 
der Quadrate des Gitters 

ist abgeplatzt. 
 

Prozent der abgeplatzten 
Fläche:  

0 % - keine. 

 
1: 

An den Schnittpunkten der 
Gitterlinien sind kleine 

Splitter der Beschichtung 
abgeplatzt. 

Abgeplatzte Fläche nicht 
grösser als 5 % der 
Gitterschnittfläche. 

4B 
An den Schnittpunkten 

der Gitterlinien sind 
kleine Splitter der 

Beschichtung abgeplatzt. 
Abgeplatzte Fläche nicht 

grösser als 5 % der 
Gitterschnittfläche. 

  
2: 

Die Beschichtung ist längs 
der Schnittränder und/oder 
an den Schnittpunkten der 

Gitterlinien abgeplatzt. 
Abgeplatzte Fläche grösser 
als 5 % aber nicht grösser 

als 15 % der 
Gitterschnittfläche. 

3B 
Die Beschichtung ist 

längs der Schnittränder 
und an den 

Schnittpunkten der 
Gitterlinien abgeplatzt.  

Abgeplatzte Fläche liegt 
zwischen 5 % und 15 % 
der Gitterschnittfläche. 

 3: 
Beschichtung ist längs der 

Schnittränder teilweise oder 
ganz in breiten Streifen 

abgeplatzt, und/oder einige 
Quadrate sind teilweise oder 

ganz abgeplatzt. 
Abgeplatzte Fläche grösser 
als 15 % aber nicht grösser 

als 35 % der 
Gitterschnittfläche. 

2B 
Die Beschichtung ist 

längs der Schnittränder 
und an Teilen der 

Quadrate abgeplatzt. Die 
betroffene Fläche liegt 

zwischen 15 % und  
35 % der 

Gitterschnittfläche. 
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Gitterschnitt Nach EN ISO 2409 Nach ASTM D 3359 

 
 

 
 
 

4: 
Die Beschichtung ist längs 
der Schnittränder in breiten 

Streifen abgeplatzt, und/oder 
einige Quadrate sind ganz 
oder teilweise abgeplatzt. 

Abgeplatzte Fläche grösser 
als 35 % aber nicht grösser 

als 65 % der 
Gitterschnittfläche. 

1B 
Die Beschichtung ist 

längs der Schnittränder in 
breiten Streifen 

abgeplatzt, und einige 
Quadrate sind ganz 

abgeplatzt. Die 
betroffene Fläche liegt 

zwischen 35 % und 
65 % der 

Gitterschnittfläche. 

 

 

5: 
Jedes Abplatzen, das nicht 

mehr als Gitterschnitt-
Kennwert 4 eingestuft 

werden kann. 

0B 
Jedes Abplatzen, 

welches schlimmer als 
Klasse 1B ist.  

Prozent der abgeplatzten 
Fläche: grösser als 65 %. 

 

10 Wartung und Reinigung  

10.1 Vom Benutzer ausführbare Wartungs- und Reinigungsarbeiten 

Vom Benutzer dürfen nur die folgenden Wartungs- und Reinigungsarbeiten selbst 

vorgenommen werden: 

• Äussere Reinigung des Gerätes, (vgl. folgender Abschnitt) 
 

 Sämtliche anderen Wartungs- und Reparaturarbeiten, dürfen nur durch die 

Proceq SA oder Ihren autorisierten Proceq-Händler vorgenommen werden, 

ansonsten verfallen jegliche Garantie- und Haftungsansprüche. 

10.2 Reinigung des Gerätes  

Zur Reinigung des Aluminium-Gehäuses kann ein geeignetes weiches und feuchtes 
Tuch benutzt werden. 
 

 Keine aggressiven Reinigungsmittel benutzen. 

 Falls das Gerät desinfiziert werden sollte, nur Desinfektionsmittel, die kein 

Natriumhydroxid enthalten, verwenden. 
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11 Technische Daten  

Ausführung 
Anzahl 

Schneiden 
Schneidenabstand Norm 

Proceq ZCC 2087.1 6 1 mm DIN EN ISO 2409 

Proceq ZCC 
2087.15 

11 1.5 mm  

Proceq ZCC 2087.2 6 2 mm DIN EN ISO 2409 

Proceq ZCC 2087.3 6 3 mm DIN EN ISO 2409 

Proceq ZCC 2087.4 6 
1, 2 und 3 mm, 
auswechselbar 

DIN EN ISO 2409 

Proceq ZCC 2087.5 11 1 mm ASTM D3359 

Proceq ZCC 2087.6 6 2 mm ASTM D3359 

 

Werkstoff Kopf:  Aluminium, rot eloxiert 

Werkstoff Mehrschneidenmesser: gehärteter Stahl 

Dimensionen (LxBxH):  160 x 26 x 80 mm 

Gewicht:    245 g 
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