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Beschichtungsleistungen erfordern eine sorgfaltige Abstimmung von Technologie, Materialien sowie
Eigenschaften und Beschaffenheit der Werkstoffe. Mit den nachfolgenden Spezifikationen mdchten
wir unsere Auftraggeber informieren und sicherstellen, dass die Beschichtung alle technischen
Méglichkeiten ausschépft und eine hochwertige Qualitét erzielt wird. Gerne beraten wir bei weiteren
Fragen oder entwickeln gemeinsam mit unseren Kunden individuelle Lésungen.

1. Anwendungsbereich und Zweck

Diese Technische Spezifikation beschreibt unsere Leistungen, die wir im Rahmen von
Pulverbeschichtungen von Bauteilen aus Stahl fir den AuBenbereich erbringen. Sie wird erganzt
durch die Guterichtlinien der Gutegemeinschaft zur Stickbeschichtung von Bauteilen (GSB), die wir in
Teilbereichen anwenden.

2. Grundsétzliches / Begriffsdefinitionen

2.1. Giitegemeinschaft

Unsere Beschichtungsleistungen auf Bauteilen aus Stahl fir den AuBenbereich erbringen wir
grundsatzlich nach der vorliegenden Technischen Spezifikation. Die Gulte- und Prifbestimmungen der
Gultegemeinschaft zur Stlckbeschichtung von Bauteilen (GSB), Franziskanergasse 6, 73525
Schwabisch Gmind in der jeweils bei Auftragsausfihrung gultigen Fassung ziehen wir fir die Auswahl
der verwendeten Pulverlacke heran.

2.2. Auftrag

Unter Auftrag verstehen wir einen in einer Stiickliste definierten Umfang von Werkstlcken, die mit ein
und demselben Pulverlackmaterial beschichtet werden. Jeder Auftrag erhélt eine eigene
Auftragsnummer, unter der die Werkstlicke der Stiickliste separat als eine Einheit kommissioniert,
beschichtet und (mit der Auftragsnummer gekennzeichnet) in ein oder mehrere Packstiicke verpackt
werden. In der Regel werden pro Auftrag ein separater Lieferschein sowie eine separate Rechnung
erzeugt. Den Umfang der Stickliste und damit des Auftrages legt der Kunde beim Ausflllen des
Bestellscheins (siehe Punkt 6) selbst maBgeblich fest.

2.3. Profile

Unter Profilen verstehen wir beidseitig offene, stabférmige, gerade, Halbzeuge mit einem Uber die
Gesamtlange gleichférmigen Querschnitt. Profile kénnen per definitionem mit Bohrungen und
Aussparungen, nicht aber mit auBen angehefteten Querschnitts - verdndernden Bauteilen (wie z.B.
angeschweiBten Laschen) oder Krépfungen versehen sein.

2.4. Bleche

Unter Blechen verstehen wir glatte oder gekantete, aus Blechen hergestellte Bauteile mit einem (ber
die Gesamtlange gleichférmigen Querschnitt. Bleche kénnen per definitionem mit Bohrungen und
Aussparungen, nicht aber mit auBen angehefteten Querschnitts - verdndernden Bauteilen (wie z.B.
angeschweiBten Laschen) oder angeschweiBten Krépfungen versehen sein.

2.5. Konstruktionen

Unter Konstruktionen verstehen wir aus Profilen und / oder Blechen z.B. durch VerschweiBen oder
Schrauben zusammengefligte Bauteile die gemaB obiger Definitionen weder den Blechen noch den
Profilen zugeordnet werden kénnen. Konstruktionen wiesen ihre Gesamtlange nicht notwendigerweise
einen gleichférmigen Querschnitt auf, sie kdnnen mit Bohrungen und Aussparungen, sowie mit auf3en
angehefteten Querschnitts - verdndernden Bauteilen (wie z.B. angeschweiflten Laschen) oder
angeschweiBten Kropfungen versehen sein.

2.6. Kleinteile
Kleinteile verstehen wir als sdmtliche zu beschichtenden Teile, die nicht Blechen, Profilen oder
Konstruktionen zugeordnet werden kénnen und die in einer Kubatur von 150 mm Platz finden.



3. Beschichtbare Werkstoffe

In unserem Vorbehandlungs- und Beschichtungsprozess kann ein breites Spektrum von
Stahlwerkstoffen behandelt werden. Dies sind insbesondere stiickverzinkte Bauteile mit diversen
Verzinkungsarten wie Feuerverzinkung, Spritzverzinkung, elektrolytischer sowie galvanischer
Verzinkung.

3.1. Feuerverzinkung

Der Aufbau der Feuerverzinkungsschicht wird in ihrer Dicke und Struktur maBgeblich von den
Legierungselementen des Stahls beeinflusst. Dicke Schichten mit palisadenférmigen Strukturen
bergen Kapillare, die zu Ausgasungen im Beschichtungsprozess fihren. Diese Ausgasungen
beeintrachtigen zwar weder den Korrosionsschutz noch die Haftung der Pulverbeschichtung, wohl
aber deren optisches Erscheinungsbild. Ein Abwittern lassen oder Altern der Feuerverzinkungsschicht
zur Verbesserung der Haftung, wie es haufig vor Nasslackanstrichen empfohlen wird, ist flr unseren
Beschichtungsprozess aufgrund der chemischen Vorbehandlung nicht erforderlich.

Qualitativ minderwertiger Stahl mit hohem Anteil an Verunreinigungen sowie Stdhle mit hohem
Silizium- und/oder Phosphorgehalt neigen besonders zur Ausbildung dicker Schichten mit
Palisadenstruktur. Grundsatzlich sollte der Feuerverzinker darauf hingewiesen werden, dass das zu
verzinkende Bauteil nachfolgend pulverbeschichtet werden soll. Die Uberprifung der
Legierungsbestandteile oder des Schichtaufbaus der Feuerverzinkung ist nicht Gegenstand unserer
Wareneingangskontrolle (siehe Punkt 6), vielmehr ist es die Verantwortung des Herstellers der zu
beschichtenden Bauteile, bei der Fertigung qualitativ hochwertiges Material der richtigen Legierung
einzusetzen.

3.2. Elektrolytische und galvanische Verzinkungen

Elektrolytische und galvanische Verzinkungen neigen aufgrund der im Vergleich zur Feuerverzinkung
wesentlich geringeren Schichtdicke und aufgrund ihrer gleichmé&Bigen Struktur deutlich weniger zu
Ausgasungen als Feuerverzinkungen.

3.3. Mischbauweise

Wenn Werkstlicke aus verschiedenen Werkstoffen bestehen, wie z.B. Verzinkte Stahlbauteile mit
angebrachten Bauteilen aus blankem Stahl, so bedeutet dies, dass der Vorbehandlungsprozess so
eingestellt werden muss, dass eine Beschadigung der empfindlichsten Oberflache vermieden wird. Im
obigen Fall ist der saure Chromatierungsprozess, wie er zum Aufbau einer hochwertigen
Konversionsschicht auf der Verzinkung erforderlich ist, nicht mehr durchfiihrbar, da er auf den blanken
Stahlteilen zu Korrosion fihren wirde. In solchen Féllen ist der am Bauteil insgesamt erzielbare
Korrosionsschutz aufgrund der eingeschrankten Vorbehandlungsmdglichkeiten héaufig nur ein
Kompromiss.

3.4. Medien- Temperatur und Verformungsbestandigkeit

Einige am Markt befindliche Stahlprofilsysteme sind aufgrund der speziell in den Isolierstegen
enthaltenen Materialien nicht mit wassrigen Medien vorbehandelbar, in der maximal zul&ssigen
Einbrenntemperatur und —dauer begrenzt oder besonders verformungsgeféhrdet, was eine besondere
Positionierung bzw. andere besondere MaBnahmen erforderlich macht. Ebenso sind manche
Profilsysteme u.a. aufgrund der im Isolierbereich verwendeten Kunststoffe nicht entlackbar. Treffen
derartige Einschrankungen auf die zu beschichtenden Bauteile zu, so liegt es in der Verantwortung
des Kunden, uns hierauf explizit hinzuweisen. Die bloBe Nennung z.B. der Bezeichnung des
Systemprofils gendlgt nicht.

3.5.Passivierungen

Bei verzinkten Blechen ist zu beachten, dass die Beschichtbarkeit durch Passivierungen wie z.B.
Transparent- oder insbesondere auch Gelbchromatierung sehr negativ beeinflusst werden kann.
Derartige Passivierungen sind hdufig Teil des Verzinkungsprozesses und werden sowohl bei der
Bandverzinkung von Stahlblech (Coilverzinkung) wie auch bei der Stickverzinkung (Galvanik)
eingesetzt. Chromfreie Passivierungen werden auch nach Feuerverzinkungsprozessen eingesetzt. Sie
dienen zur Verhinderung von Zinkkorrosion am Blech bzw. Rohteil. Passivierungen sind aber haufig
mit wassrigen Reinigern nicht entfernbar, oder fiihren dazu, dass im Vorbehandlungsprozess auf der
Oberflache keine Konversionsschicht aufgebaut werden kann, was Haftung und insbesondere das
Verhalten in Korrosionsprifungen negativ beeinflusst. Insbesondere Passivierungen und
Transparentchromatierungen sind am Rohteil optisch nicht zu erkennen und auch analytisch nur mit
besonderen Verfahren nachweisbar.



Passivierungen missen daher bei der Werkstoffspezifikation explizit ausgeschlossen werden, sofern
nicht ihre Vertraglichkeit mit dem Vorbehandlungs- und Beschichtungsprozess im Einzelfall
nachgewiesen ist.

3.6.Flussmittelriickstédnde

Zur Verbesserung des Ablaufverhaltens des Zinks werden gelegentlich pulverférmige Verbindungen
wie z.B. Ammoniumchlorid beim Herausziehen der Werkstiicke auf die Oberflache des Zinkbads
aufgespriht. Diese Verbindungen zersetzen sich dort unter Freisetzung von Energie und erhitzen den
vom Werkstuck ablaufenden

Zink, was zu weniger Zinklaufern und in der Folge zu weniger Arbeitsaufwand beim Verputzen der
verzinkten Bauteile fUhrt.

Leider hinterlassen diese Verbindungen (insbesondere chloridhaltige) Rickstande auf und in der
Verzinkungsschicht, die am Rohteil nicht zu entdecken, in der Vorbehandlung schwer entfernbar sind
und spater als Korrosionskeime fungieren. Die Korrosion der Zinkschicht setzt unter der Beschichtung
ein und fOhrt zur schlieBlich Enthaftung der Pulverbeschichtung.

Die Verwendung von ablaufverbessernden Hilfsstoffen bei der Feuerverzinkung muss daher
ausgeschlossen werden.

4. Anforderungen an die Beschaffenheit der Werkstlickoberflache

Eine einwandfreie Oberflachenvorbehandlung ist die Grundvoraussetzung daflir dass die
Beschichtung die im Ausseneinsatz erforderliche Wetter- und Korrosionsbestandigkeit erreicht. Damit
im Vorbehandlungsprozess ein optimales Ergebnis erzielt werden kann ist einer Reihe von Kriterien
besondere Aufmerksamkeit zu widmen:

4.1 Bedlung / Schmierstoffe

Bei spanender und spanloser Bearbeitung des Rohteils dirfen nur solche Hilfsstoffe wie z.B.
Kihlschmierstoffe, Ziehdle, Schleif- Polier- oder Strahlmittel eingesetzt werden, die durch wéssrige
Reiniger wieder entfernt werden kdnnen. Dies gilt auch fur Bedlungen des Rohmaterials (z.B.
Coilbedlung).

Nicht entfernbare Rickstande solcher Medien auf oder in der Grundwerkstoffoberflache sind oftmals
die Ursache flur optisch mangelhafte Beschichtungen sowie mangelnde Haftfestigkeit und
Korrosionsschutz.

4.2. Kapillaren, Lunker

Bei Feuerverzinkung besteht durch die Bildung von Palisadenstrukturen in der Verzinkungsschicht die
Gefahr von Kapillaren, die zu Ausgasungen im Beschichtungsprozess fiihren. Die offene, pordse
Struktur von Spritzverzinkungen bergen die Gefahr der Bildung von Kapillaren ebenfalls. Diese
Ausgasungen beeintrachtigen zwar weder den Korrosionsschutz noch die Haftung der
Pulverbeschichtung, wohl aber deren optisches Erscheinungsbild.

4.3. Silikon

Silikonriickstdnde verhindern aufgrund ihrer Oberflachenspannung, dass die Teileoberflache mit
wassrigen Medien im Vorbehandlungs- und Beschichtungsprozess benetzt und erzeugen eine
Vielzahl von deutlich sichtbaren Kratern von bis zu ca. 3 mm Durchmesser in der Beschichtung.
Hierflrr genligen bereits kleinste Mengen.

Gelangen Teile dieser Ruckstande in die Vorbehandlungsanlage, die Pulverbeschichtungskabine oder
gar in den Pulver-Einbrennofen, kann dies dazu fiihren, dass die Anlage selbst mit Silikon kontaminiert
wird und auch andere Werkstiicke von Kraterbildung betroffen werden. AuBerst aufwandige
Reinigungsarbeiten und Produktionsausfalle sind die Folge.

Jegliche Ruckstéande von Silikon sei es aus Bearbeitungsflissigkeiten, aus
Entformungsschmierstoffen oder aus anderen Quellen wie z.B. aus anhaftenden Resten von
Dichtmassen oder aus Kontamination durch verschmutzte Handschuhe in der Rohteilfertigung missen
daher am Rohteil ausgeschlossen werden.

Bei der Auswahl der mit dem rohen Werkstlick in Kontakt tretenden Medien wie z.B. der Entformungs-
oder Bearbeitungsschmierstoffe, SchweiBsprays, Konservierungen etc. muss daher deren
Vertraglichkeit mit Lackier- und Beschichtungsprozessen spezifiziert werden und insbesondere
Silikonfreiheit sowie die bereits erwahnte Entfernbarkeit mit wassrigen Reinigern gegeben sein.

4.4. Konservierung / Temporéarer Korrosionsschutz
Werden Werkstlicke flr Lagerung oder Transport vor der Beschichtung mit einem temporaren
Korrosionsschutz versehen, so gelten fiir die Konservierung die bereits oben erhobenen Forderungen:



sie darf (auch nach langerer Lagerung und/oder Uberhéhter Lagertemperatur) nicht verharzen oder
vercracken. Bei Lagerung von Bauteilen im Freien sowie beim Transport auf dem LKW werden
Umgebungstemperaturen von 50°C und mehr durchaus erreicht. Zudem muss die Konservierung in
einfacher Weise mit wassrigen Lésungen riickstandsfrei entfernbar sein.

4.5. Markierungsstifte / Klebebander

Kennzeichnungen der Teile mittels Edding- oder Wachsmarkierungsstiften fuhren h&ufig zu einer
chemischen Reaktion mit dem Material und scheinen durch die Pulverbeschichtung durch. Da sie
haufig wasserfest sind, kénnen Sie im Rahmen der Vorhandlung auch nicht abgewaschen werden.
Deshalb mussen die Teile mit anderen Methoden gekennzeichnet werden wie z.B. mit
vorbehandlungsfesten und pulverbeschichtbaren Etiketten, Nummernschildern, Einprdgungen oder
Gravuren). Ebenso hinterlassen Aufkleber und Klebeband sowie deren Entfernung Spuren von
Kleberlickstanden, die nur schwer und nur mit erheblichen Aufwand zu entfernen sind. Die
Kleberriickstande ebenso wie Reste von Transparentklebeband sind am Rohteil kaum zu erkennen
und werden in der Vorbehandlung nicht restlos entfernt. Im Pulver-Einbrennofen erschmelzen sie und
erzeugen damit Fehlstellen in der Beschichtung.

4.6. Vorkorrosion

Der Begriff Vorkorrosion bezieht sich dabei hier insbesondere auf die Korrosionsprodukte von Zink.
Diese sind in der regularen Vorbehandlung nicht oder nur ungenligend zu entfernen und machen
einen zusatzlichen, zeit- und kostenintensiven Arbeitsschritt (in der Regel Schleifen oder Beizen) vor
dem eigentlichen Vorbehandlungs- und Beschichtungsprozess erforderlich. Bei der Fertigung der zu
beschichtenden Werksticke ist daher darauf zu achten, dass kein vorkorrodiertes Material (z.B.
vorkorrodiertes, verzinktes Blech) verwendet wird und dass die Werkstiicke nach einer
Stickverzinkung nicht korrosionsférdenden Einflissen ausgesetzt werden. Bei verzinkten Profilen und
-blechen ist insbesondere darauf zu achten, dass die Werkstiicke luftig gelagert werden, das heif3t das
ein flachiger Kontakt der Werksticke sowie der Kontakt mit Feuchtigkeit vermieden wird.
Insbesondere verzinkte Oberflachen, die ohne Abstandshalter und mit Feuchtigkeitsfilm aufeinander
liegen, korrodieren sehr schnell. Gleiches geschieht, wenn zum Schutz zwischen gelegtes Seiden-
oder Krepp-Papier sich mit Feuchtigkeit voll saugen kann.

4.7. Unebenheiten / Grate / Pickel in der Verzinkungsoberflache

Eine glatte und fehlistellenfreie Werkstiickoberflache ist Voraussetzung fir die Ausbildung einer
homogenen, optisch ansprechenden Pulverbeschichtung. Schlackereste und Fremdeinschliisse aus
der Feuerverzinkung, Zinklaufer, Risse, Porennester, Wirbelungen und Lunker in der
Werkstickoberflaiche sowie scharfe Grate aus einer Bearbeitung der verzinkten Oberflache fihren
zum Auftreten von Pickeln, Poren, Rissen und ,Pusteln in der Beschichtung und haufig zu
Blasenbildung im oberflichennahen Bereich.

Je nachdem, welche optischen und funktionellen Anspriiche an die Oberflache gestellt werden (z.B.
im Bereich von Handlaufen) ist ein grindliches Verputzen bis hin zum feinen Uberschleifen der
Verzinkungsoberfldche vor der Beschichtung erforderlich.

Derartige  Behandlungsschritte gehdéren nicht zum  standardmdBigen Umfang unserer
Beschichtungsleistung und werden nur auf ausdrlicklichen Wunsch des Kunden durchgefiihrt. Wir
gehen grundsatzlich davon aus, dass die Rohteiloberflache des Anlieferungszustandes dem Kunden
bekannt ist und seinen Anforderungen insbesondere hinsichtlich Ebenheit und Optik gendigt.

Die vorgenannten Rohmaterialfehler sind, aufgrund der am Rohteil meist vorhandenen
Verschmutzung mit Olen, Fetten oder Bearbeitungsriickstadnden, nur sehr schwer zu entdecken. Die
Reinigung und Entfettung, die das Teil im Rahmen der Vorbehandlung durchlduft, entfernt diese
Verschmutzungen und legt die Oberflachenfehler frei.

Fremdeinschlisse in der Grundwerkstoffoberflache, wie z.B. im Umformprozess eingedrickte
Metallspdne oder eingedriickter, grober Schleifstaub, weisen meist keine feste Haftung zum
Grundmaterial auf. Sie werden im Vorbehandlungsprozess freigelegt und treten in der Beschichtung
als deutlich sichtbare Pickel hervor.

Bei Werkstiicken mit hohen Oberflachenanspriichen empfiehlt sich vor Auftragserteilung Ricksprache
mit uns zu nehmen. Mit der Hand flhlbare Schleifspuren, SchweiBperlen, Schlackereste und selbst
sanft (bergehende Oberflachenunebenheiten wie z.B. flache Dellen kdnnen durch die
Pulverbeschichtung schon aufgrund ihrer Schichtdicke (siehe Punkt 15) nicht ,abgedeckt werden,
meist tritt sogar eine optische Verstarkung dieser Fehlstellen auf.

4.8. Mechanische Verletzungen der Verzinkung
Wird bei Nachbearbeitungen der verzinkten Oberflache die Zinkschicht bis auf das Grundmaterial
(Stahl) verletzt (wie z.B. bei Bohr- Sage oder Frasbearbeitung), oder die Zinkschicht in Teilbereichen



flachig entfernt (wie z.B. beim Uberschleifen oder an nachtraglichen VerschweiBungen) so fiihrt das
dazu, dass der kathodische Korrosionsschutz, den die Zinkschicht leistet, an diesen Stellen nicht mehr
vorhanden ist. Die Pulverbeschichtung ist allein nicht in der Lage, einen gleichwertigen
Korrosionsschutz zu leisten (siehe Punkt 16.xx). Derartige Bereiche des Werkstlicks verfiigen daher
nur Uber einen sehr eingeschrankten Korrosionsschutz, Verletzungen der Zinkschicht des Rohteils
sind demzufolge zu vermeiden oder durch Spritzverzinkung vor der Pulverbeschichtung zu
verschlieBen. .

Ein derartiger Behandlungsschritt gehért nicht zum standardm&Bigen Umfang unserer
Beschichtungsleistung und wird nur auf ausdriicklichen Wunsch des Kunden durchgefihrt. Vielmehr
gehen wir davon aus, dass die auf dem Rohteil vorhandene Verzinkung einen den Anforderungen des
Kunden genligenden Korrosionsschutz bietet.

4.9. Ausgebesserte Zinkiiberziige / bereits beschichtete Oberflachen

Zur Erzielung eines qualitativ hochwertigen Beschichtungsergebnisses bendétigen wir einen definierten
Ausgangszustand, ndmlich eine metallisch blanke Zinkoberflache, die keinerlei Altbeschichtungen, sei
es Nasslack, Zinkstaubfarbe oder Pulverbeschichtungen aufweist. Werden dennoch vom Kunden
derart behandelte Bauteile zur Pulverbeschichtung angeliefert, so schlagen wir im Sinne einer
optimalen Qualitat generell ein Entfernen dieser Altbeschichtungen als separaten Zusatzarbeitsgang
vor dem eigentlichen Beschichtungsprozess vor. Wird dies vom Kunden aus welchem Grund auch
immer nicht gewiinscht, so erfolgt das Aufbringen der Pulverbeschichtung auf die Gefahr des Kunden
und entgegen unserer ausdrtcklichen Bedenken.

Beim Uberbeschichten von Nasslacken und insbesondere von zum Ausbessern von Verzinkungen
verwendeten Zinkstaubfarben tritt haufig eine. Enthaftung der Nasslackbeschichtung bzw. der
Zinkstaubfarbe auf, was den Haftungsverlust der darauf aufgebrachten Pulver-Beschichtung nach sich
zieht. Haufig kommt es auch zu Lésemittelausgasungen aus dem Nasslack, was mindestens die Optik
der darauf aufgebrachten Pulver-Beschichtung stark beeintrachtigt. Bei Uberbeschichtung von alten
Pulverbeschichtungen kann es z.B. ebenfalls zu Haftungsverlust, pickeligen Oberflachen sowie zu
Toleranzproblemen aufgrund zu hoher Gesamtschichtdicke oder auch zu Farbtonunterschieden
kommen.

5. Beschichtungsfahigkeit / Gestaltung der zu beschichtenden Werkstiicke

Grundsatzlich gehen wir davon aus, dass die zu beschichtenden Werkstiicke beschichtungsfahig sind.
Neben der Erflllung der oben genannten Anforderungen an den Werkstoff, bzw. der Freiheit von
Einschrankungen (siehe Punkt 3) sowie der Erflllung der oben genannten Anforderungen an die
Beschaffenheit der Werkstlckoberflache (siehe Punkt 4) bestehen insbesondere bei der konstruktiven
Gestaltung eine Reihe von Mdéglichkeiten zur Verbesserung der Beschichtungsfahigkeit und damit zur
Vermeidung unnétiger Kosten. Im Sinne einer optimalen Beschichtungsfahigkeit méchten wir zur
Gestaltung des Werkstiicks folgende grundséatzliche Hinweise geben:

5.1. Freie Zugénglichkeit fiir Prozessmedien

Alle zu beschichtenden Oberflachenbereiche des Werkstlicks miissen flr die im Vorbehandlungs- und
verwendeten, flissigen Medien frei zuganglich sein, damit in den Aktivzonen wie Beizentfettung und
Chromatierung die chemischen Reaktionen an der Werkstlckoberflache vollstdndig ablaufen kdnnen
und damit in den Spulzonen eine ausreichende Spiilwirkung gewahrleistet wird.

5.2. Kapillare / Hinterschneidungen / Aufdopplungen

Hinterschneidungen und enge Spalten (kleiner 2 mm Spalt6ffnung), Aufdopplungen sowie kleine
Ubergangsradien an Hohlkehlen, Nuten und Querschnittsiibergéngen sind zu vermeiden. An solchen
Stellen entstehen Kapillare, aus denen zum einen darin befindliche Verschmutzungen wie z.B. Ole
oder Fette im Vorbehandlungsprozess, wenn Uberhaupt, dann nur unzureichend entfernt werden
kénnen. Zum anderen verbleiben in diesen Kapillaren h&ufig Reste von Vorbehandlungschemikalien
(auch z.B. Salzsaurereste aus der Vorbehandlung vor dem Vezinkungsprozess!), die dann in den
darauf folgenden Spllen nicht oder nur unzureichend zu entfernen sind.

Dartber hinaus flhren Kapillare hdufig dazu, dass bei fehlbeschichteten Teilen eine Nacharbeit durch
Entlacken nicht mehr mdglich ist. Die Entlackungsmedien setzen sich in den Kapillaren fest und
kénnen auch nicht mehr ausgespilt werden, was dazu fihrt, dass die Teile nicht mehr
qualitatsgerecht beschichtet werden kdnnen. Beim Einbrennen des Pulverlacks treten an den Randern
derartiger Kapillare haufig Lackstérungen durch ,auskochende” Restflissigkeiten oder
Chemikalienreste auf. Der in solchen Kapillarbereichen erzielte Korrosionsschutz ist grundséatzlich
mangelhaft.



5.3. Auslaufverhalten

Das Werkstlick ist grundsétzlich so zu gestalten, dass in HohlrAume eindringende Flissigkeiten
ungestort wieder austreten bzw. abflieBen kénnen. Hierzu sind z.B. an Schwei3stellen die
SchweiBndhte abzusetzen, in Teilbereichen bewusst Abflussspalte offen zu lassen, vor dem
VerschweiBen (spater verdeckte) Bohrungen anzubringen oder nachtragliche
Entwasserungsbohrungen vorzusehen. Die GréBe der Entwasserungsoéffnungen ist stets an das zu
entwassernde Hohlraumvolumen anzupassen, Entwésserungsbohrungen durfen aber in keinem Fall
weniger als 3 mm Durchmesser aufweisen

Feuerverzinkte Bauteile missen verzinkungsgerecht konstruiert sein, hierzu wird auf die einschlagigen
Veréffentlichungen der Feuerverzinker verwiesen.

Das Auslaufverhalten ist oberstes Kriterium bei der Festlegung der Werkstiickpositionierung, da eine
Verschleppung von Prozessmedien in nicht auslaufenden Bereichen des Werkstlicks (Schopfstellen)
immer zu einer nicht hinnehmbaren Qualitdtsminderung fuhrt. Ist dieses Auslaufverhalten nicht bzw.
nur in bestimmten Lagen gegeben, dann werden dadurch die Méglichkeiten der kostenoptimalen
Werkstlckpositionierung beim Beschichtungsprozess zumindest eingeschrankt. Im Extremfall sind
aufwandige Zusatzarbeiten wie der Bau von werkstlckspezifischen Sondergeh&ngen oder auch das
separate Abdichten von Hohlrdumen erforderlich.

5.4. Faradaysche Kifige

Die Pulverbeschichtung besitzt aufgrund der Elektrostatikunterstiizung ein gutes Eindringvermégen
(d.h. Abscheidevermdgen in HohlrAumen). Dieses Eindringvermégen ist durch den so genannten
.Faradayschen Effekt” begrenzt. Hierbei spielen insbesondere die MaBe des Hohlraums wie z.B. die
Tiefe einer Nut im Verhaltnis zu deren lichter Breite oder der Innendurchmesser eines Rohres im
Verhaltnis zu dessen Lange die entscheidende Rolle. Weitere Einflussfaktoren sind die im Hohlraum
zu erzielende Schichtdicke sowie die Positionierung des Werksticks. Je nach zu erzielender
Schichtdicke im Hohlraum kann es auf den angrenzenden Flachen zu Uberhdhten Schichtdicken und
in der Folge zu Orangenhautbildung kommen.

5.5. Beriicksichtigung der Schichtdicke bei der Werkstiickgestaltung

Beschichten bedeutet Werkstoffauftrag. Bei der Konstruktion ist zu berticksichtigen, dass Bohrungen
durch die Beschichtung kleiner und AuBendurchmesser durch die Beschichtung gréBer werden.
Haufig stellen bereits die normalen Schichtdicken der Pulverbeschichtung (siehe Punkt 15) eine
Beeintrdchtigung von Fugetoleranzen dar, zumal der Effekt des Kantenaufbaus, das heiBt die
physikalisch bedingte Schichtdickeniberh6hung der Pulverbeschichtung an Kanten die Toleranzen
zusatzlich einengt. Sollen bei der Pulverbeschichtung bestimmte Endtoleranzen eingehalten werden,
so sind hieriliber stets gesonderte Absprachen zu treffen. In jedem Fall aber ist ein Einbeziehen der
Schichtdicke (unter Berlcksichtigung des Kantenaufbaus) in die Toleranzbemessung sinnvoll, da so
aufwandige Maskierungsarbeiten vermieden werden kénnen. (siehe Punkt 7).

Gewinde mulssen, wenn sie nicht erst nach der Beschichtung angebracht werden kdnnen, nach der
Pulverbeschichtung nachgeschnitten bzw. vor der Beschichtung maskiert werden.

Das Setzverhalten der Pulverbeschichtung, das heiBt die Schichtdickenreduzierung unter
Druckbelastung (z.B. im Bereich von Lagersitzen) ist in der Regel so ausgepragt, dass eine
Maskierung bzw. eine nachtragliche, mechanische Bearbeitung erforderlich werden.

5.6. Sicht- und Funktionsflachen

Wesentliche Flachen (Funktions- oder Sichtflachen) sind in den Zeichnungen oder Bestellangaben zu
kennzeichnen bzw. zu benennen, und zwar in Verbindung mit allen an diesen Flachen geforderten
Qualitdtsmerkmalen.

5.7. Kontaktierung

Die fur die Pulverbeschichtung erforderliche Erdung erfordert eine Kontaktierungsstelle, an der keine
Beschichtung ausgebildet werden kann. Die Kontaktierungsstelle wird umgeben von einem ca. 1 cm?
groBen Bereich mit verminderter Schichtdicke.

5.8. Fligeverfahren

Rein Metallische Oberflachen an VerschweiBungen sind in der Regel problemlos zu beschichten,
wenn der passende SchweiBwerkstoff eingesetzt wurde. Allerdings flihren nachtragliche
VerschweiBungen an verzinkten Bauteilen immer zu Mischbauweise und damit zu Einschrankungen
des erzielbaren Korrosionsschutzes (siehe Punkt 3.3). Bei Verklebungen muss die Vertraglichkeit des
Klebers mit dem Vorbehandlungs- und Beschichtungsprozess insbesondere hinsichtlich der
Chemikalien- und Temperaturbestandigkeit sowie die Kontaminationsunbedenklichkeit im



Vorbehandlungsprozess (speziell die Silikonfreiheit gemaB Punkt 4) gegeben sein. Fir alle
Flageverfahren, insbesondere fir Bérdelungen, Durchsetzfligen aber auch fiir Verschraubungen etc.
gelten die Ausfiihrungen hinsichtlich der dabei auftretenden Kapillare und Aufdopplungen (siehe Punkt
5.2).

5.9. Maximale Werkstiickabmessungen

Beschichtet werden Werkstlcke, die in einem Quader mit folgenden MaBen Platz finden: Lange 3000
mm, Breite 350 mm, Héhe 1000 mm. Bei den obigen MaBangaben ist zu beachten, dass sie fir das
am Gehange positionierte Werkstlick gelten. Haufig ist aufgrund der Schwerpunktlage eine exakte
Positionierung in Ideallage nicht mdéglich, wodurch MaximalmaBe Uberschritten werden. Fir
Werksticke, deren Dimensionen in die N&he eines oder mehrerer MaximalmaBe reichen, empfehlen
wir daher vor der Fertigung gesonderte Absprachen zu treffen.

6. Warenannahme und Auftragsklarung

In der Warenannahme werden die Anzahl der Behélter bzw. Verpackungseinheiten und deren duBere
Unversehrtheit, sowie die angelieferten Teile auf offensichtliche Verschmutzungen oder Rost, durch
eine In-Augenschein-Nahme geprift. Eine Stlckzahlprifung findet beim Kommissionieren vor der
Beschichtung bzw. erst beim Positionieren der Werkstlicke an der Beschichtungsanlage statt. Eine
weitergehende Qualitétsprifung (z.B. auf Zeichnungskonformitédt oder MaBhaltigkeit des Rohteils)
kann im Wareneingang prozessbedingt nicht standardmaBig erfolgen und wird nur im Rahmen
besonderer Absprachen durchgefiihrt.

Eine Analyse des verwendeten Werkstoffs auf seine Legierungsbestandteile (siehe Punkt 3) wirde
einen unverhaltnismaBig hohen, analytischen Aufwand bedeuten und ist daher nicht Gegenstand
einer von uns durchzufiihrenden Wareneingangskontrolle.

Die beschédigungsfreie Verpackung im Anliefergebinde wird von uns vorausgesetzt, das heiB3t es ist
besonders darauf zu achten, dass die Teile nicht durch ihr Eigengewicht deformiert, durch
Aneinanderscheuern oder durch Scheuern an der Behdlterwand verkratzt, oder durch den Einfluss
von Umgebungsfeuchtigkeit wie Regen oder Schnee wéahrend des Transportes korrosionsférdernden
Einflissen ausgesetzt werden. Bei der Bemessung der Anlieferverpackung ist darauf zu achten, dass
die beschichteten Bauteile durch Zwischenlagen vor Verkratzen geschltzt werden, was je nach
Bauteilgeometrie zu einer Volumenzunahme von bis zu 100% fahrt.

Voraussetzung fur die korrekte und kosteneffiziente Erstellung der internen Werkauftrage und damit
fir die korrekte Bearbeitung der Kundenware Uberhaupt sind vollstdndige Anlieferscheine und
komplette Bestellangaben. Bitte verwenden Sie hierzu unser Bestellformular.

Jedes einzeln ausgefillte Formular wird als ein separater Auftrag erfasst und erfordert mindestens
folgende Angaben:

- Besteller (Firmierung und Ansprechpartner)
- Farbton (gegebenenfalls mit detaillierter Angabe des zu verwendenden Pulverlackmaterials)

- Bezeichnung des Objekts / Bauvorhabens (gleichlautend wie auf einer vorher an uns
gerichteten Anfrage)

Die Bauteile missen elektrisch kontaktiert werden (siehe auch Punkt 9). Sollten in Teilbereichen aus
Funktionsgrinden keine Kontaktstellen oder Aufthdngebohrungen zugelassen sein, muss dies auf den
Zeichnungen oder Bestellangaben vorgegeben werden.

7. Maskierung

Eine Maskierung vor der Beschichtung ist mit nicht unerheblichem Zusatzaufwand verbunden. Sie
kann z.B. mittels Abkleben, Aufstecken von Hilsen oder durch Einbringen von Stopfen erfolgen. Je
nachdem wann die Maskierung aufgebracht wird, muss sie unter Umstanden sogar fliissigkeitsdicht
sein und muss den Chemikalien in der Vorbehandlung sowie den dort auftretenden Spritzdriicken und
Temperaturen widerstehen. Zu beachten ist dabei, dass in dieser Art maskierte Bereiche auch in der
Vorbehandlung nicht erreicht werden, so dass dort keinerlei Korrosionsschutz vorhanden ist.

In jedem Fall sind Maskierungen Zusatzaufwendungen, die analog zu den Sonderarbeiten unter Punkt
8 separat in Rechnung gestellt werden, wenn sie nicht vorher explizit vereinbart wurden. Im Sinne



einer beschichtungsgerechten und kostenoptimalen Konstruktion des Werksticks sollten
Maskierungsstellen vermieden werden. (siehe Punkt 5)

8. Sonderarbeiten vor der Beschichtung

Unter Umstédnden koénnen Sonderarbeiten, wie z.B. das Anbringen von Aufhange- oder
Entwasserungsbohrungen, das Aufmass der angelieferten Ware, das Entfernen von
Altbeschichtungen oder auBergewodhnlichen Verschmutzungen (siehe Punkt 4), Abschleifarbeiten,
Abbeizen von Vorkorrosion oder das Entfernen von z.B. Schutzfolien auf Blechen erforderlich sein.
Derartige Arbeiten zahlen nicht zum reguldaren Umfang unserer Beschichtungsleistung und werden
nach Absprache gesondert in Rechnung gestellt.

9. Positionierung der Werkstlicke

Grundsétzlich wahlen wir als Beschichter die fir den jeweiligen Zweck benétigten Gehénge nach Art
und GroBe selbst aus und bestimmen die kosten- und qualitdtsoptimale Positionierung der
Werkstilicke auf den einzelnen Gehangen. Hierbei sind jedoch auch von Kundenseite einige Punkte zu
beachten:

Die Bauteile mussen elektrisch kontaktiert werden (siehe auch Punkt 5). Sollten in Teilbereichen aus
Funktionsgrinden keine Kontaktstellen oder Aufthdngebohrungen zugelassen sein, muss dies auf den
Zeichnungen oder Bestellangaben vorgegeben werden.

Die zu beschichtenden Bauteile missen an Gestellen angebracht und sicher positioniert werden
kénnen, so dass sie in der Vorbehandlung nicht deformiert werden oder sich vom Gehénge l6sen.
Oberste Pramisse fir die Positionierung des Werkstilicks ist sein Auslaufverhalten (siehe Punkt 5)
sowie die oben beschriebene, sichere Befestigung.

10. Vorbehandlung

Die werkstoff- und anforderungsgerechte Vorbehandlung ist wesentliche Voraussetzung fir die
erzielte Beschichtungsqualitat.

Bei der Pulver-Beschichtung von verzinkten Stahlteilen fir den AuBenbereich sehen wir als
Vorbehandlung einen Grinchromatierungsprozess in Anlehnung an DIN 50939, der auf die
Behandlung von Verzinkungen optimiert ist (siehe Punkt 3). Dabei werden wassrige Medien sowohl im
sauren als auch alkalischen Bereich auf das zu beschichtende Bauteil gespriht. Auf die Ausfihrungen
in den Punkten 3,4 und 5 wird an dieser Stelle ausdriicklich hingewiesen.

Liegen uns keine expliziten Angaben seitens des Kunden dariber vor, dass das Bauteil verschérften
Korrosionsbeanspruchungen (siehe unten) unterliegt, dann gehen wir von einer Bewitterung in
normalem, mitteleuropdischem Festlandsklima ohne korrosionsverscharfende Einflisse aus. Aus
sonstigen Angaben wie z.B. der Bezeichnung des Bauvorhabens (z.B. ,Stadtbad Michelau“) schlieBen
wir allein nicht, dass korrosionsverscharfende Einfllisse vorliegen.

Liegen im Einsatzbereich des Bauteils korrosionsverscharfende Bedingungen vor, dann muss die
technische Machbarkeit grundsatzlich geprift werden. (Siehe Punkt 16.xx) Solche Bedingungen sind
unter anderem der Kontakt mit:

- Salzen in fester oder geléster Form. (auch Streusalz)

- Kistenatmosphére (bis 30 km vom Meer)

- Wasser in standiger Beaufschlagung (Unterwassereinsatz)

- Betauender Feuchte (Kondenswasser, Aerosole)

- Aggressive Industrieemissionen

- Sauren und Laugen und anderen Chemikalien

- Olen und Organischen Lésemitteln

- Gel6sten Metallionen z.B. in Abtropfwasser von Kupferverblechungen

- Edleren Metallen unter Bildung von Lokalelementen (Kontaktkorrosion)



- Warmequellen die am Einbauort zu Bauteiltemperaturen tber 80°C flhren

Auf das Vorliegen solcher korrosionsverscharfender Einflisse ist in Anfrage- bzw. Bestellunterlagen
durch den Kunden ausdriicklich hinzuweisen, damit unsererseits die technische Machbarkeit geprift
und entsprechende Schichtaufbauten ausgewahlt werden kénnen.

11. Trocknung

Im Anschluss an die Vorbehandlung werden die zu beschichtenden Bauteile in einem Warmluftofen
getrocknet. Dabei flihren wir ein so genanntes Tempern, das heiBt ein Trocknen bei anndhernd den
gleichen Bedingungen wie im Pulver-Einbrennofen durch, um die Ausgasungsneigung der Verzinkung
zu minimieren.

12. Pulverbeschichtung

In der Pulverbeschichtungskabine wird der Pulverlack auf das Bauteil appliziert. Der jeweils
eingesetzte Pulverlack wird von uns insoweit frei ausgewahlt, wie seitens des Auftraggebers keine
detaillierte Vorgabe (wie z.B. Glanzgrad, Wetterfestigkeitsstufe oder sogar Lackhersteller und
Materialnummer) mitgeteilt wird. Wird in den Bestellunterlagen zum jeweiligen Auftrag nur der Farbton
vorgegeben, so wahlen wir einen Pulverlack mit folgendem Eigenschaftsprofil aus:

- GSB-Zulassung nach Stufe ,Standard“ bzw. Qualicoat-Zulassung nach ,Klasse 1*

Bindemittelbasis Polyester mit Zusatzadditiv flir ausgasende Oberflachen
- Oberflache: glatt
- Glanzgrad (unter 60° gemessen): ca. 60 bis 90 E (d.h. seidengldnzend oder gldnzend)

Auf die Ausfuhrungen in den Punkten 4 und 16 wird an dieser Stelle nochmals ausdricklich
verwiesen.

13. Einbrennen

Das Vernetzen des Pulverlacks erfolgt in einem HeiBluftofen, bei Umlufttemperaturen von rund 210
°C. Hierbei wird zunéchst das Pulver erschmolzen und anschlieBend die Lackschicht mit einer je nach
verwendetem Pulverlacksystem unterschiedlichen Objekttemperatur von 170 °C bis 200 °C und
Haltezeiten von 40 bis 10 Minuten vernetzt. Dabei verlauft die applizierte Pulverlackschicht zu einem
homogenen, geschlossenen Film. Die Haltezeit ist dabei die Zeit, in der die Werkstiickoberflache
mindestens die vorgegebene Objekttemperatur aufweist. Die im Ofen erforderliche Verweildauer
beinhaltet die Haltezeit sowie die Aufheizzeit, die das Werkstiick benétigt, um die Objekttemperatur zu
erreichen. Je nach Masse, Wanddicke und Werkstoff betragt die Verweildauer im Pulver-Einbrennofen
daher ca. 50 min, wobei das Werkstlick maximal eine Objekttemperatur in Héhe der Umlufttemperatur
erreicht.

Auf die Ausflihrungen in den Punkten 3,4 und 5 wird an dieser Stelle nochmals ausdriicklich
verwiesen.

14. Verpackung / AusschuBB

Im Regelfall werden die von uns beschichteten Teile wieder in die Anliefergebinde zuriick verpackt.
Eine je nach Werkstliickgeometrie weitgehend beschadigungsfreie Verpackung im Gebinde wird von
uns durch z.B. Vlieszwischenlagen gewahrleistet. Jedes Packstick wird mit einem Etikett
gekennzeichnet, das in der Regel folgende Informationen enthalt:

- Kunde
- Auftragsnummer
Weitergehende Verpackungsanforderungen (wie z.B. Bindelung in bestimmten Stickzahlen,

Einschlichten in bestimmter Orientierung, Einzelkennzeichnung des Packstickinhalts mit Stiickliste,
etc.) sind gesondert zu vereinbaren.



Reichen die vom Kunden bei der Anlieferung verwendeten Behalter bzw. Paletten nicht fir den
angemessenen Schutz der beschichteten Bauteile aus, dann stellen wir nach Absprache eigene
Paletten zur Verfigung, Langgutpaletten aus Stahl werden dem Kunden leihweise zur Verfligung
gestellt, von uns beigestellte Einweg-Holzpaletten werden nach Aufwand berechnet und werden damit
Eigentum des Kunden.

Profile sowie Blechkantteile geeigneten Querschnitts verpacken wir bindelweise durch Einwickeln mit
PE-Strechfolie sowie je nach Querschnitt mit Zwischenlagen aus z.B. PE-Schaumvlies. Die Bauteile
werden durch die Stretchfolie zu einem festen Blindel verzurrt, so dass sie nicht gegeneinander
Verrutschen und scheuern kénnen. Die Stretchfolie ist duBerst diinn, so dass die beim Kunden zur
Entsorgung anfallende Abfallmenge minimiert wird.

Grundsétzlich gehen wir beziglich der Verpackungsentsorgung davon aus, dass wir die
Anlieferverpackung des Vorlieferanten (z.B. des Presswerks) entsorgen und der Kunde dafir die von
uns angebrachte Verpackung der beschichteten Bauteile entsorgt. Eine Rickgabe der
Anlieferverpackung an den Kunden und eine Ricknahme unserer Verpackung wirde nur unnétige
Logistikkosten verursachen.

Bei der Pulverbeschichtung von Kleinteilen kommt es prozessbedingt zu einer Ausschussrate von bis
zu 3%, die bei der Bemessung der Anliefermenge durch den Kunden zu beriicksichtigen ist. Eine
Ausschussrate von 3% oder weniger stellt demnach keinen von uns zu vertretenden Mangel dar.

15. Entschichtung (Entlackung)

Werden Entlackungsarbeiten erforderlich, so muss das verwendete Entlackungsverfahren fir auf die
Beschaffenheit des Werkstlickes, auf die Art der zu entfernenden Beschichtung und insbesondere auf
die verwendeten Werkstoffe abgestimmt sein. Zur Entfernung von Pulver-Beschichtungen auf
Verzinkungen werden in der Regel chemische Entlackungsverfahren angewandt. Hierbei ist die
Vertraglichkeit des Entlackungsmediums mit dem Grundwerkstoff sicherzustellen. Thermisches
Entlacken scheidet flr Nichteisenmetalle grundsétzlich aus. Aus der Konstruktion des Werkstlicks
kénnen sich Einschrankungen der Entlackbarkeit ergeben (siehe Punkt 3 und 5).

16. Allgemeine Eigenschaften der Pulver-Beschichtung

Nachfolgend werden die wesentlichen, allgemeingultigen, technischen Eigenschaften der Pulver-
Beschichtung genannt. Eigenschaften der Pulver-Beschichtung, die in dieser Technischen
Spezifikation nicht beschrieben sind, gelten standardmé&Big nur insoweit als von uns zugesichert, wie
sie Teil des von der GSB in deren Gute- und Prifbestimmungen beschriebenen Eigenschaftsprofils
der von der GSB zugelassenen Pulverlackmaterialien sind. Gerne handigen wir Ihnen die Gite- und
Prifbestimmungen der GSB aus. Darlber hinaus gehende Eigenschaften sind stets gesondert
schriftlich zu vereinbaren.

16.1. Optik der Oberflache

Die Pulver-Beschichtung ist grundséatzlich eine industriell aufgebrachte Beschichtung und daher nicht
mit den optischen Ansprichen von handwerklichen Lackierungen wie z.B. im Karosseriebau
vergleichbar. Fiir die Begutachtung der Oberflache hinsichtlich der Einheitlichkeit von Glanz, Farbton,
und Oberflache (Verlauf, Orangenhaut) sowie insbesondere flr die Beurteilung von Fehlstellen wie
z.B. Fremdeinschlissen, Kratzern etc. ist die jeweils in den fir den Auftrag vereinbarten
Guitebestimmungen beschriebene Vorgehensweise (Betrachtungsabstand, Beleuchtung) mafBgeblich.
Die von uns standardmé&Big zugrunde gelegten Gultebestimmungen der GSB sehen vor, dass die
Beschichtungsoberflache fir Bauteile im AuBenbereich bei diffusem, natlrlichem Tageslicht senkrecht
aus 3 m Betrachtungsabstand ohne Hilfsmittel wie z.B. VergréBerungsglas zu begutachten ist.

Alles was aus diesem Betrachtungsabstand nicht zu erkennen ist, stellt keinen Mangel der
Beschichtung dar. Fur Bauteile, die im Innenbereich eingebaut werden gilt die gleiche
Vorgehensweise, lediglich der Betrachtungsabstand wird auf 2 m verkirzt.

Unebenheiten, die aus Unebenheiten des Rohteils herriihren, stellen keinen durch uns zu
vertretenden Mangel dar (siehe Punkt 4)

Bei dariiber hinausgehenden Anforderungen, sind besondere Vereinbarungen zu ftreffen,
insbesondere beziiglich der Rohteilqualitat (siehe Punkt 4) und der auf dem Werkstlick zulassigen
Fehlerbilder. Dies geschieht idealerweise durch die Vereinbarung von Grenzmustern, mit denen z.B.
die maximale Anzahl und GréBe von Fremdeinschlissen in der Pulver-Beschichtung anschaulich
festgelegt werden kénnen.



16.2. Schichtdicke

Die Schichtdicke der Pulver-Beschichtung richtet sich nach den Giiterichtlinien, die dem jeweiligen
Auftragsfall zugrunde liegen (siehe Punkt 2). Im Falle der GSB sind dies fir einschichtigen
Beschichtungsaufbau mindestens 50 ym bis maximal 120 ym, im Fall der Qualicoat mindestens 60
pm.

Aus der Erfahrung der Praxis gehen wir (in Anlehnung an die Vorschriften der Qualicoat) davon aus,
dass ein einmaliges Uberbeschichten (z.B. zur Beseitigung optischer Mangel) und damit
Schichtdicken von auch Gber 200 um statthaft sind, solange die optischen Eigenschaften wie Farbton
und Verlauf dadurch nicht beeintrachtigt werden.

16.3. Farbton

Wie alle anderen Lacke und Farben sind auch Pulverlacke in ihrem Farbton fertigungstechnischen
Toleranzen und Schwankungen unterworfen. Das bedeutet, dass keinesfalls davon ausgegangen
werden kann, dass z.B. ein RAL-Farbton der Pulver-Beschichtung mit dem gleichen RAL-Farbton von
z.B. Dichtmassen, Kunststoffprofilen, Putzfarben oder Nasslacken optisch Ubereinstimmt. Ebenso
kann davon ausgegangen werden, dass RAL-Farbténe, die von unterschiedlichen Beschichtern
stammen, in der Regel nicht optisch Ubereinstimmen, da meist Produkte unterschiedlicher
Lackhersteller verwendet wurden.

Fir die Ubereinstimmung des Farbtons mit einer Farbkarte sind im Fall der RAL-Farbténe nur die
Originalfarbtafeln und nicht die gedruckten Farbkarten heranzuziehen.

Besonders hervorzuheben ist die Problematik der Farbtonlbereinstimmung von Metallic-Pulverlacken,
insbesondere bei dunklen Metallicténen wie RAL 9007 oder DB 703. Hier qilt, dass die Elektrostatik
der jeweils verwendeten Applikationsanlage entscheidenden Einfluss auf die Ausbildung des
Metalliceffekts und damit auch auf den wahrgenommenen Farbton ausibt. Das bedeutet, dass seitens
des Kunden unbedingt darauf geachtet werden muss, dass séamtliche Bauteile die nebeneinander am
Gebdaude eingebaut werden, gleichzeitig in einem Beschichtungslos angeliefert werden. Ist dies - aus
welchen Griinden auch immer - nicht méglich, sind unbedingt gesonderte Absprachen mit unserem
Innenvertrieb zu treffen.

16.4. Wetterechtheit / UV-Stabilitat

Die Bindemittelbasis Polyesterharz ist von Natur her fir die AuBenbewitterung geeignet. Wie bei
jedem Lack tritt allerdings auch beim Polyester durch UV-Strahlen (z.B. die des Sonnenlichts) eine
Abwitterung auf. Diese beinhaltet zum einen eine Zerstérung der Bindemitteloberflache, die sich als
graulicher Schleier, sogenanntes Auskreiden, sowie in Form einer Glanzgrad-Verédnderung am Bauteil
zeigt. Zum anderen beinhaltet die Abwitterung auch eine Verédnderung des Farbtons, da die im
Pulverlack eingebetteten Farbpigmente sich ebenfalls unter dem Einfluss des UV-Lichts verandern.
Bei Verwendung von hochwetterfesten Pulverlacksystemen wird die Abwitterung deutlich verzégert.
Unterschiedliche Bestrahlungsdauern und —intensitédten wie sie z.B. durch Abschattungen oder die
Ausrichtung der Gebaudefronten (Sud- und Nordseite) entstehen, haben ein unterschiedlich starkes
Abwittern des Pulverlacks zur Folge. Die von uns verwendeten Pulverlacke tragen stets das
Gutezeichen der fir den jeweiligen Auftragsfall vereinbarten Gitegemeinschaft. In den Gite und
Prafbestimmungen ist fir jeden Farbton definiert, wie weit er sich messtechnisch in seinem Farbton
verdndern darf.

In diesem Zusammenhang ist aber darauf hinzuweisen, dass auch Verschmutzungen der
Bauteiloberflache durch chemische Reaktionen eine Veradnderung der Beschichtungsoberflache
hinsichtlich Glanz und Farbton bewirken kénnen. Sie missen daher im Rahmen der Pflege
regelmé&Big durch einen Fachbetrieb entfernt werden, siehe hierzu Punkt 16.11.

16.5. Uberlackierbarkeit

Grundsatzlich ist die Pulver-Beschichtung mit géngigen Nasslacksystemen wie z.B. 2-K-PUR
Nasslacken Uberlackierbar. Uberlackierungen mit der notwendigen fachgerechten Vorbereitung des
Untergrundes sind grundsétzlich nur durch einen Lackierfachbetrieb auszufiihren. Dabei ist das
eingesetzte Lacksystem dem jeweiligen Anwendungsfall und der Einbausituation entsprechend
auszuwahlen. Die Haftung des Nasslacks auf der Pulverlackoberflache und die Vertréaglichkeit der bei
der Oberflachenvorbereitung verwendeten Medien (z.B. Reinigungsmittel) ist im Einzelfall durch den
Fachbetrieb abzuprifen und sicherzustellen.

16.6. Lagerung / Dampfdiffusion / Schutzfolie

Die Bindemittelbasis Polyester ist von Natur her dampfdiffusionsoffen, das heiB3t sie kann Wasser in
gewisser Menge aufnehmen. Diese Wasseraufnahme wird durch hohe Umgebungsfeuchtigkeit und
durch hohe Temperaturen beschleunigt. Sie fiihrt insbesondere bei dunklen Farben dazu, dass helle



nicht abwischbare Schleier auf der Oberflache entstehen. Diese stellen keinen Mangel dar und
kénnen durch vorsichtiges kurzzeitiges Erwarmen der Oberflache mit einem F6n auf Temperaturen bis
max. 100°C ausgetrieben werden. Bei Verwendung eines Hochtemperaturféhns (sog. ,Heat-Gun®)
besteht die Gefahr, dass die Pulverlackoberflache Temperaturen von deutlich tGber 200°C erreicht und
dadurch irreparabel beschadigt wird.

Zur Vorbeugung sollten beschichtete, verpackte Bauteile vor allem im Sommer nicht im Freien
sondern im Gebaude gelagert werden.

Wird nachtraglich eine Schutzfolie auf die Beschichtungsoberflaiche aufgebracht und dabei z.B. in
Knitterfalten Luft und/oder Feuchtigkeit eingeschlossen, kann sich auch in diesen Bereichen eine
sichtbare Einlagerung von Wasser in die Beschichtungsoberflache ergeben.

Von uns aufgebrachte Schutzfolie ist spatestens nach 3 Monaten abzuziehen.

16.7 Haftung von Dichtmassen und Klebern

Auf der Pulver-Beschichtung werden héaufig in weiteren Gewerken Dichtmassen appliziert. Wie bei der
Uberlackierung gilt hier, dass die Ausfiihrung dieser Arbeiten mit der notwendigen fachgerechten
Vorbereitung des Untergrundes in jedem Fall nur durch einen Lackierfachbetrieb zu erfolgen hat.

Bei der Materialprifung im Rahmen der Zulassung der Pulverlacke durch die GSB wird die Haftung
von Dichtmassen nur anhand eines Dichtmassensystems geprdft.

Die Haftung des jeweils ausgewéhlten Dichtmassensytems auf der Pulverlackoberflache und die
Vertraglichkeit der bei der Oberflachenvorbereitung verwendeten Medien (z.B. Reinigungsmittel) ist im
Einzelfall durch den Fachbetrieb abzuprifen und sicherzustellen.

16.8. Chemikalienbestandigkeit

Bei der Materialprifung im Rahmen der Zulassung der Pulverlacke durch die GSB wird die
Bestéandigkeit der Pulverlackoberflache gegeniber einer Reihe von Chemikalien gepraft. Wir
verweisen daher an dieser Stelle auf die Gute- und Prifbestimmungen der GSB.

Bei den dortigen Angaben ist allerdings zu beachten, dass sie nur in Zusammenhang mit den
jeweiligen Prifbedingungen wie Einwirkdauer, Temperatur und Konzentration der Chemikalien gelten.
Die Angaben der GSB beziehen sich auBerdem in der Regel auf die Bestandigkeit der unverletzten,
intakten Beschichtungsoberflache auf Probeblechen und sind daher nicht automatisch auf ein reales
Bauteil Ubertragbar.

Der Kontakt mit Chemikalien wie z.B. Sauren, Laugen oder organischen Lésemitteln Uber die in den
Glte- und Prifbestimmungen der GSB beschriebenen Prifbedingungen hinaus stellt eine
aussergewohnliche Beanspruchung dar, die in jedem Fall auftragsbezogen schriftlich zu vereinbaren
ist.

16.9. Bearbeitbarkeit

Eine nachtragliche mechanische Bearbeitung der Pulver- Beschichtung durch Bohren und Frasen ist
vom Grundsatz her zunachst mdglich. Dabei ist auf die Vertraglichkeit der verwendeten
Kihlschmiermittel mit der Pulver-Beschichtung zu achten und insbesondere eine lokale Uberhitzung
der Oberflache im Schnittbereich durch ausreichende Kiihlung zu verhindern.

Bei spanender Nachbearbeitung von verzinkten Stahloberflachen ist allerdings zu bedenken, dass die
so nachbearbeiteten Stellen tiber keinerlei Korrosionsschutz verfiigen.

Eine Nachbearbeitung ist daher soweit nur irgend méglich zu vermeiden.

Das Verhalten der Pulver-Beschichtung bei anderen Bearbeitungen wie insbesondere
Abkantprozessen ist nicht Gegenstand des von uns gepriften Eigenschaftsprofils. Nachtragliches
Abkanten fOhrt zu einer Schadigung der Beschichtungsoberflache und zu einer Herabsetzung von
Haftung und Korrosionsschutz.

Soll das beschichtete Bauteil nachtraglich verformt (z.B. abgekantet) werden, dann sind hierzu mit
unserem Innenvertrieb gesonderte Absprachen zu treffen. In solchen Fallen werden spezielle,
kantfahige Pulverlacke eingesetzt, die aber nicht in allen Farbténen verfigbar sind. Die mechanischen
Belastungen, denen die Pulver-Beschichtung beim Umformen ausgesetzt ist, werden von Parametern
wie Grundmaterialdicke, Umformwinkel und -radius sowie Umformgeschwindigkeit und
Werksticktemperatur maBgeblich beeinflusst. Auch bei der Verwendung von kantfahigen
Pulverlacken ist daher die Eignung der Beschichtung fir den jeweiligen Anwendungsfall am
Originalbauteil und unter den Serienbedingungen des Umformprozesses abzuprifen.

Darlber hinaus besteht natirlich die Gefahr, dass die Oberflache durch das fir eine nachtragliche
Bearbeitung erforderliche Einspannen verkratzt und beschadigt wird. An dunklen Farbtdnen und
matten Oberflachen sind Verkratzungen besonders deutlich sichtbar.




16.10 Korrosionsschutz

Die Verzinkungsschicht bewirkt mit dem anodischen Schutz des Stahls den eigentlichen
Korrosionsschutz, wéahrend die Pulverbeschichtung mit der vorausgehenden nasschemischen
Vorbehandlung nur die Abwitterung der Zinkschicht verlangsamt und so zur Verlangerung der
Schutzdauer beitragt.

Die dampfdiffusionsoffene Pulverbeschichtung allein leistet keinen Korrosionsschutz der
Bauteiloberflache (siehe Punkt 16.6)

Der Beschichtungsaufbau aus Verzinkung und Polyesterpulverbeschichtung an sich erreicht einen
Korrosionsschutzwert der Klasse C3-m in Anlehnung an die DIN 12944.

Voraussetzung flr die Erreichung dieses Korrosionsschutzwertes am zu beschichtenden Bauteil ist,
dass keine der in oben stehenden Punkten (z.B. in den Punkten 3,4,und 5 etc.) dieser Technischen
Spezifikation genannten Einschrankungen vorliegen.

16.11. Notwendige Pflege der Pulver-Beschichtung

Die Umwelteinflisse, denen beschichtete Bauteile am Gebaude unterliegen, fihren zu
Verschmutzungen, die je nach ihrer Beschaffenheit sowohl die Beschichtungsoberflache als auch das
Grundmaterial schadigen koénnen. Salzhaltige St&ube aus dem StraBenverkehr (Streusalz!),
Chemikalien aus Industrieemissionen oder schwefelsaure Verbindungen aus dem Regenwasser
lagern sich auf der Bauteiloberfliche ab und bilden an Ablaufstellen Verkrustungen. Chemische
Reaktionen mit diesen Verschmutzungen fiihren zu Glanzgrad- und Farbtonverédnderungen der
Pulver-Beschichtung und zu Korrosion des Grundmaterials (siehe Punkt 16.8).

Zur dauerhaften Werterhaltung der beschichteten Bauteile und ihrer Oberflaichen ist es daher
unbedingt erforderlich, dass sie regelmaBig gepflegt, das heiBt insbesondere gereinigt werden. Die
Pflegeintervalle richten sich dabei grundsétzlich nach der Menge und der Art der Verschmutzung, die
das Bauteil am Einbauort erfahrt. Eine Reinigung ist jedoch mindestens einmal pro Jahr
durchzufihren um Schadden am Bauteil und seiner Oberflaiche durch die Verschmutzung zu
vermeiden.

Die Reinigung pulverbeschichteter Bauteiloberflachen darf nur durch nach den Richtlinien der
Gultegemeinschaft zur Reinigung von Metallfassaden (GRM) durch einen Mitgliedsbetrieb der GRM
durchgefiihrt werden.

Die Fachkompetenz der Mitgliedsbetriebe der GRM ist unabdingbar, da durch unsachgemé&Bes
Vorgehen bei der Reinigung, wie z.B. durch Verwendung ungeeigneter Reinigungsmittel, irreparable
Schéadigungen der Pulver-Beschichtung wie Farbtonverédnderung, Verédnderung des Metalliceffekts,
Glanzveréanderung, Ausbleichungen, Wischspuren, Verkratzungen, und sogar Haftungsverlust und
Grundmaterialkorrosion hervorgerufen werden kdnnen.

Die Mitgliedsliste der GRM leiten wir unseren Kunden auf Wunsch gerne zu.

Der Nachweis, dass mindestens einmal jahrliche eine Reinigung durch einen Fachbetrieb der GRM
durchgefihrt wurde, ist Voraussetzung fiir unsere Gewahrleistung nach Punkt 17 dieser Technischen
Spezifikation.

17. Gewabhrleistung

Die zugesicherten Eigenschaften unserer Beschichtungsleistungen auf Bauteilen aus Stahl fur den
AuBenbereich ergeben sich, soweit nichts anderes vereinbart ist, aus den vorstehenden Punkten
dieser Technischen Spezifikation.
Diese Technische Spezifikation beschreibt unter anderem die technischen Gegebenheiten und auch
die Einschrankungen unseres Beschichtungsverfahrens sowie mdégliche Mangel, die sich aus dem
verwendeten Grundwerkstoff, aus der Beschaffenheit der Werkstlickoberflache, aus der konstruktiven
Gestaltung des Bauteils, aus dem Umgang mit dem beschichteten Bauteil (wie z.B. Lagerung oder
Bearbeitung), sowie aus den Umgebungsbedingungen am Einbauort ergeben kénnen. Diese Mangel
stellen demzufolge keine von uns zu vertretenden Mé&ngel dar, es sei denn die Eignung unserer
Beschichtung wurde im Einzelfall schriftlich fir den dem Mangel zugrunde liegenden Umstand durch
uns bestatigt.
In folgenden Fallen ist, soweit gesetzlich zuldssig und nicht anderweitig schriftlich vereinbart, eine
Gewahrleistung unsererseits ausgeschlossen:

- bei Méangeln, die aus korrosionsverscharfenden Einflissen gemaBs Punkt 10 herriihren.

- bei Méngeln an Bauteilen, deren Pflege geméaB Punkt 16.11 nicht nachgewiesen wird

- bei Méangeln, die aus unsachgemaBen Reinigungs- oder PflegemaBnahmen herriihren

- bei Mangeln an Bauteilen, bei denen auf Wunsch des Kunden Altbeschichtungen nicht

entfernt wurden
- bei Mangeln, die von mechanischen. Beschadigungen der Beschichtungsoberflache ausgehen



- bei Méangeln, die uns nicht unverziglich nach ihrer Entdeckung angezeigt werden
- bei Méangeln, zu deren Beseitigung uns nicht eine angemessene Zeit eingerdumt wird

18. Sonstiges

Im Ubrigen gelten fiir unsere Gewahrleistungen wie auch fiir die sonstigen Geschéftsbedingungen,
soweit nichts  Abweichendes vereinbart ist, unsere Allgemeinen Lieferungs- und
Leistungsbedingungen in der jeweils der Bestellung zugrunde liegenden Fassung. Diese finden Sie im
Internet unter www.galvanoduscher.at.

Eine Weitergabe sowie Vervielféltigung dieser Technischen Spezifikation ist nur mit unserer
vorherigen, schriftlich erteilten Zustimmung gestattet. Zuwiderhandlungen verpflichten zu
Schadensersatz.

16.Februar 2009
Geschaftsleitung



