TECHNISCHE

SPEZIFIKATIONEN

Technische Spezifikationen der Firma
Mabetec Beschichtungstechnik GmbH
fiir Pulverbeschichtungsleistungen auf
Aluminiumbauteilen fiir den AuBen-
bereich

Beschichtungsleistungen erfordern eine sorgféltige Ab-
stimmung von Technologie, Materialien sowie Eigenschaf-
ten und Beschaffenheit der Werkstoffe. Mit den nachfol-
genden Spezifikationen mdchten wir unsere Auftraggeber
informieren und sicherstellen, dass die Beschichtung alle
technischen Mdglichkeiten ausschopft und eine hochwer-
tige Qualitat 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 Leis-
tungen, die wirim Rahmen von Pulverbeschichtungen
von Bauteilen aus Aluminiumlegierungen fiir den
AuBenbereich erbringen. Sie wird ergénzt durch die
Giiterichtlinien der Gitegemeinschaft, die fir jeweili-
gen Auftrag zur Anwendung kommen.

2. Grundsatzliches/Begriffsdefini-
tion

2.1 GUTEGEMEINSCHAFT

Unsere Beschichtungsleistungen auf Bauteilen aus
Aluminium fir den AuBenbereich erbringen wir
grundsatzlich nach den Giite- und Priifbestimmun-
gen der Giitegemeinschaft zur Stiickbeschichtung von
Bauteilen (GSB)Am Bonneshof 5,40474 Diisseldorf in
der jeweils bei Auftragsausfiihrung giltigen Fassung.
Abweichend davon kann eine Ausfiihrung nach den

Richtlinien der der Qualicoat Deutschland vereinbart
werden. Wir sind als Mitglied dieser beiden

Beschichtungstechnik GmbH

Glitegemeinschaften berechtigt, das jeweilige Giitezeichen
zu fiihren.

2.2 AUFTRAG

Unter Auftrag verstehen wir einen in einer Stiickliste defi-
nierten Umfang von Werkstticken, die mit ein und demsel-
ben Pulverlackmaterial beschichtet werden. Jeder Auftrag
erhalt ei-ne eigene Auftragsnummer, unter der die Werksti-
cke der Stiickliste separat als eine Einheit kommissioniert,
beschichtet und (mit der Auftragsnummer gekennzeichnet)
in ein oder mehrere Packstiicke verpackt werden. In der Re-
gel werden pro Auftrag ein separater Lieferschein sowie eine
separate Rechnung erzeugt. Den Umfang der Stiickliste und
damit des Auftrages legt der Kunde beim Ausfiillen des Be-
stellscheins (siehe Punkt 6) selbst maBgeblich fest.

2.3 PROFILE

Unter Profilen verstehen wir beidseitig offene, stabférmige,
gerade, stranggepresste Halb-zeuge aus Profillegierungen
(siehe Punkt 3) mit einem (iber die Gesamtlange gleichfr-
mi-gen Querschnitt. Profile konnen per definitionem mit
Bohrungen und Aussparungen, nicht aber mit auBen an-
gehefteten Querschnitts - verdndernden Bauteilen (wie z.B.
angeschweiBten Laschen) oder Krépfungen versehen sein.

2.4 BLECHE

Unter Blechen verstehen wir glatte oder gekantete, aus
Blechlegierungen (siehe Punkt 2) hergestellte Bauteile mit
einem (iber die Gesamtldnge gleichformigen Querschnitt.
Bleche kdnnen per definitionem mit Bohrungen und Aus-
sparungen, nicht aber mit auBen angehefteten Querschnitts
-verandernden Bauteilen (wie z.B. angeschweiften Laschen)
oder angeschweiBten Krdpfungen versehen sein.

2.5 KONSTRUKTIONEN

Unter Konstruktionen verstehen wir aus Profilen und / oder
Blechen z.B. durch VerschweiBen oder Schrauben zusam-
mengefligte Bauteile die gemaB obiger Definitionen weder
den Blechen noch den Profilen zugeordnet werden kdnnen.
Konstruktionen wiesen ihre Gesamtlange nicht notwendi-
gerweise einen gleichformigen Querschnitt auf, sie kdnnen



mit Bohrungen und Aussparungen, sowie mit auBen
angehefteten Querschnitts - verandernden Bauteilen
(wie z.B. angeschweiBten Laschen) oder angeschweiB-
ten Kropfungen versehen sein.

2.6 KLEINTEILE

Kleinteile verstehen wir als sémtliche zu beschichten-
den Teile, die nicht Blechen, Profilen oder Konstruk-
tionen zugeordnet werden kénnen und die in einer
Kubatur von 150 mm Platz finden.

3. Beschichtbare Werkstoffe

In unserem Vorbehandlungs- und Beschichtungspro-
zess kann ein breites Spektrum von Aluminiumwerk-
stoffen und -legierungen behandelt werden. Dies sind
inshesondere Strangpressprofile, Walzbleche sowie
diverse Aluminiumdruckgusslegierungen.

3.1 BLECH- UND PROFILLEGIERUNGEN

Samtliche nachfolgend getroffenen Aussagen, inso-
weit sie sich auf die Beschichtung von Blechen, Profi-
len oder auf daraus gefertigte Konstruktionen bezie-
hen, erfolgen unter der Annahme, dass die folgenden,
marktiiblichen und qualitativ hochwertigen Legierun-
gen als Werkstoff verwendet wurden:

AlMgSi0, 5 fiir Profile

AlMg1 oder AIMg3 fiir Bleche

Qualitativ minderwertiges Aluminium sowie Alumi-
nium anderer Zusammensetzung verhalt sich im Vor-
behandlungsprozess haufig deutlich anders als die
oben genannten Legierungen, was in der Regel zu
mangelhafter Korrosions- und Wetterbestandigkeit
der beschichteten Bauteile fiihrt. Die Uberpriifung der
Legierungsbestandteile ist nicht Gegenstand unserer
Wareneingangskontrolle (siehe Punkt 6), vielmehr ist
es die Verantwortung des Herstellers der zu beschich-
tenden Bauteile, bei der Fertigung qualitativ hochwer-
tiges Material der richtigen Legierung einzusetzen.

3.2 DRUCKGUSSLEGIERUNGEN

Aufgrund der Vielfalt der Legierungen im Bereich der
Druckgusswerkstoffe ist die Eignung des Vorbehand-
lungsprozesses stets im Einzelfall abzupriifen. Insbe-
sondere besteht bei Druckgusslegierungen die Ge-
fahr, dass beim Beizentfetten Kohlenstoff oder andere
Legierungsbestandteile an der Werkstiickoberfldche
freigelegt werden und so pulverige Riickstinde ent-
stehen, die keine feste Verbindung zum Grundmateri-
al aufweisen. Auf diesen Riickstanden ist in aller Regel
keine ausreichende Haftung der Pulverbeschichtung

erzielbar, was eine spezielle Anpassung des Vorbehand-
lungsprozesses auf das jeweilige Bauteil erforderlich macht.

3.3 MISCHBAUWEISE

Wenn Werkstiicke aus verschiedenen Werkstoffen bestehen,
wie z.B. Aluminiumprofile mit angebrachten Aluminium-
druckguBteilen, so bedeutet dies, dass der Vorbehandlungs-
prozess so eingestellt werden muss, dass eine Beschadigung
der empfindlichsten Oberflache vermieden wird. Im obigen
Fall ist ein hochalkalischer oder stark saurer Beizentfettungs-
prozess, wie er zum Reinigen der Aluminiumprofile erforder-
lich ist, haufig nicht mehr durchfiihrbar, wenn ndmlich dabei
der AluminiumdruckguB beschadigt wiirde. In solchen Fal-
len ist der am Bauteil insgesamt erzielbare Korrosionsschutz
aufgrund der eingeschrankten Vorbehandlungsmaglichkei-
ten haufig nur ein Kompromiss.

3.4 MEDIEN- TEMPERATUR UND VERFORMUNGSBESTAN-
DIGKEIT

Einige am Markt befindliche Profilsysteme sind z.B.aufgrund
der speziell in den Isolierstegen enthaltenen Materialien
nicht mit wassrigen Medien vorbehandelbar, in der maximal
zuldssigen Einbrenntemperatur und -dauer begrenzt bzw.
erfordern aufgrund der hohen Warmespeicherkapazitét des
Isolators (z.B. bei Systemprofilen fiir Brandschutzanwendun-
gen) besonders hohe Temperatur und/ oder Verweildauerim
Einbrennofen oder sind besonders verformungsgefahrdet
(z.B. Torsionsneigung bei thermisch isolierten Profilen mit
ungiinstiger Steg- oder Schalengeometrie), was eine beson-
dere Positionierung bzw. an-dere besondere MaBnahmen
im Pulverbeschichtungsprozess erforderlich macht. Ebenso
sind manche Profilsysteme z.B. aufgrund der im Isolierbe-
reich verwendeten Kunststoffe nicht entlackbar. Treffen der-
artige Einschrankungen auf die zu beschichtenden Bauteile
2u, 50 liegt es in der Verantwortung des Kunden, uns hierauf
explizit hinzuweisen. Die bloBe Nennung z.B. der Bezeich-
nung des Systemprofils gentigt nicht. Hinweise auf derartige
Eigenschaften finden sich in der Regel in den Verarbeitungs-
vorschriften des Profilsystemlieferanten.

4. Anforderungen an die Beschaffen-
heit der Werkstiickoberflache

Eine einwandfreie Oberflachenvorbehandlung ist die Grund-
voraussetzung dafiir, dass die Beschichtung die im AuBen
Einsatz erforderliche Wetter- und Korrosionsbesténdigkeit
erreicht. Damit im Vorbehandlungsprozess ein optimales Er-
gebnis erzielt werden kann ist einer Reihe von Kriterien be-
sondere Aufmerksamkeit zu widmen:



4.1 BEOLUNG / SCHMIERSTOFFE

Bei spanender und spanloser Bearbeitung des Roh-
teils diirfen nur solche Hilfsstoffe wie z.B. Kiihlschmier-
stoffe, Ziehdle, Schleif- Polier- oder Strahlmittel ein-
gesetzt werden, die durch wassrige Reiniger wieder
entfernt werden kdnnen. Dies gilt auch fir Bedlungen
des Rohmaterials (z.B. Coilbedlung).

Nicht entfernbare Riickstande solcher Medien auf oder
in der Grundwerkstoffoberfldche sind oftmals die Ursa-
che fiir optisch mangelhafte Beschichtungen sowie
mangelnde Haftfestigkeit und Korrosionsschutz.
Detaillierte Beschreibungen und Anforderungen sind
unserer technischen Spezifikation ,TS 001" <Anliefe-
rungsbedingungen Bedlungen und Teile zur Oberfla-
chenbehandlung> zu entnehmen.

4.2 ENTFORMUNGSSCHMIERSTOFFE

Ein besonderes Problem stellen Entformungsschmiers-
toffe dar, die sich sehr haufig beim Druckgussprozess
auf der Oberfldche des Gussteils ablagern, bzw. sogar
in diese eindiffundieren. Sie beeinflussen meist die
Lackhaftung sehr negativ, wobei diese Erscheinung
durchaus auf Teilbereiche des Werkstiicks begrenzt
sein kann, wenn z.B. die Form beim Gussprozess in
Teilbereichen besonders intensiv geschmiert wird.
Hier ist fiir das jeweilige Werkstiick unter Serienbe-
dingungen abzupriifen, ob im normalen Vorbehand-
lungsprozess ein zufrieden stellendes Ergebnis erzielt
wird, oder ob ein separater Behandlungsschritt zur Ent-
fernung der Entformungsschmierstoffriickstande (z.B.
Schleifen oder Strahlen) vorgeschaltet werden muss.

4.3 KAPILLAREN, LUNKER

Bei Guss- und Druckgussteilen besteht beim Gusspro-
zess die Gefahr der Hohlraumbildung (Lunker) z.B. im
Bereich groBerer Querschnittsiibergange. Werden die-
se Lunker z.B. bei einer nachfolgenden, spangeben-
den Bearbeitung angeschnitten, dann entstehen of-
fene Poren und Kapillare in der Werkstiickoberfléche,
in denen sich Bearbeitungsfliissigkeiten sammeln,
was wiederum zu Oberflachenstérungen in der Pul-
verbeschichtung wie z.B. Aufkochungen oder Ausga-
sungsblasen fiihrt. Eine spanende Bearbeitung muss
zudem stets mit scharfen Werkzeugen in Verbindung
mit geringer Zustellung erfolgen. Es besteht hier sonst
die Gefahr, dass feinste Partikel (Spane) in die Werk-
stiickoberfldche eingedriickt werden. (siehe hierzu
auch Punkt 4.11)

4.4 SILIKON

Silikonriickstinde verhindern aufgrund ihrer Oberfldchen-
spannung, dass die Teileoberflache mit wéssrigen Medien
im Vorbehandlungs- und Beschichtungsprozess benetzt und
erzeugen eine Vielzahl von deutlich sichtbaren Kratern von
bis zu ca. 3 mm Durchmesser in der Beschichtung. Hierfiir
geniigen bereits kleinste Mengen.

Gelangen Teile dieser Riicksténde in die Vorbehandlungsan-
lage, 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 aufwéndige
Reinigungsarbeiten und Produktionsausfalle sind die Folge.
Jegliche Riickstande von Silikon sei es aus Bearbeitungsfliis-
sigkeiten, aus Entformungsschmierstoffen oder aus anderen
Quellen wie z.B. aus anhaftenden Resten von Dichtmassen
oder aus Kontamination durch verschmutzte Handschuhe in
der Rohteilfertigung miissen daher am Rohteil ausgeschlos-
sen werden.

Bei der Auswahl der mit dem rohen Werkstiick in Kontakt
tretenden Medien wie z.B. der Entformungs- oder Bearbei-
tungsschmierstoffe, SchweiBsprays, Konservierungen etc.
muss daher deren Vertrdglichkeit mit Lackier- und Beschich-
tungsprozessen spezifiziert werden und insbesondere Sili-
konfreiheit sowie die bereits erwahnte Entfernbarkeit mit
wassrigen Reinigern gegeben sein.

4.5 KONSERVIERUNG / TEMPORARER KORROSIONS-
SCHUTZ

Werden Werkstiicke fiir Lagerung oder Transport vor der Be-
schichtung mit einem tempordren Korrosionsschutz verse-
hen, so gelten fiir die Konservierung die bereits oben erho-
benen Forderungen: sie darf (auch nach langerer Lagerung
und/oder Gberhohter Lagertem-peratur) nicht verharzen
odervercracken. Bei Lagerung von Bauteilen im Freien sowie
beim Transport auf dem LKW werden Umgebungstempera-
turen von 50°C und mehr durchaus erreicht. Zudem muss
die Konservierung in einfacher Weise mit wassrigen Losun-
gen riickstandsfrei entfernbar sein.

4.6 MARKIERUNGSSTIFTE / KLEBEBANDER
Kennzeichnungen der Teile mittels Edding- oder Wachsmar-
kierungsstiften fiihren haufig zu einer chemischen Reaktion
mit dem Material und scheinen durch die Pulverbeschich-
tung durch. Da sie haufig wasserfest sind, kdnnen Sie im
Rahmen der Vorhandlung auch nicht abgewaschen werden.
Deshalb miissen die Teile mit anderen Methoden gekenn-
zeichnet werden wie z.B. mit vorbehandlungsfesten und
pulverbeschichtbaren Etiketten, Nummernschildern, Einpra-
gungen oder Gravuren). Ebenso hinterlassen Aufkleber und
Klebeband sowie deren Entfernung Spuren von



Kleberiickstanden, die nur schwer und nur mit erhebli-
chem Aufwand zu entfernen sind. Die Kleberriickstan-
de ebenso wie Reste von Transparentklebeband sind
am Rohteil kaum zu erkennen und werden in der Vor-
behandlung nicht restlos entfernt. Im Pulver-Einbrenn-
ofen erschmelzen sie und erzeugen damit Fehlstellen
in der Beschichtung.

4.7 VORKORROSION

Der Begriff Vorkorrosion bezieht sich dabei hier insbe-
sondere auf die Korrosionsprodukte von Aluminium.
Diese sind in der reguldren Vorbehandlung nicht oder
nur ungeniigend zu entfernen und machen einen zu-
satzlichen, zeit- und kostenintensiven Arbeitsschritt
(in der Regel Schleifen oder Beizen) vor dem eigent-
lichen Vorbehandlungs- und Beschichtungsprozess
erforderlich. Bei der Fertigung der zu beschichten-
den Werkstiicke ist daher darauf zu achten, dass kein
vorkorrodiertes Material verwendet wird und dass
die Werkstiicke nicht korrosionsfordenden Einflis-
sen ausgesetzt werden. Bei Aluminiumprofilen und
-blechen ist inshesondere darauf zu achten, dass die
Werkstiicke luftig gelagert werden, das heiBt das ein
flachiger Kontakt der Werkstiicke sowie der Kontakt
mit Feuchtigkeit vermieden wird. Insbesondere blanke
Aluminiumoberfléchen, 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 vollsaugen kann.

4.8 Mechanische Beschadigungen

Eine glatte und fehlstellenfreie Werkstiickoberfldche
ist Voraussetzung fiir die Aushildung einer homo-
genen, optisch ansprechenden Pulverbeschichtung.
Risse, Porennester, Wirbelungen und Lunker in der
Werksttickoberflache fiihren zum Auftreten von Poren,
Rissen und ,Pusteln” in der Beschichtung und haufig
zu Blasenbildung im oberflachennahen Bereich.

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

Je nachdem, welche optischen und funktionellen An-
spriiche an die Oberfldche gestellt werden (z.B. im Be-
reich von Handlaufen) ist ein griindliches Verputzen
bis hin zum feinen Uberschleifen der Bauteiloberfl3-
che vor der Beschichtung erforderlich.

Derartige Behandlungsschritte gehdren nicht zum stan-
dardmaBigen Umfang unserer Beschichtungsleistung und
werden nur auf ausdriicklichen Wunsch des Kunden durch-
gefiihrt. Wir gehen grundsatzlich davon aus, dass die Roh-
teiloberflache des Anlieferungszustandes dem Kunden
bekannt ist und seinen Anforderungen insbesondere hin-
sichtlich Ebenheit und Optik geniigt.

Fremdeinschliisse in der Grundwerkstoffoberfléche, wie z.B.
im Umformprozess eingedriickte Metallspéne oder ein-
gedriickter, grober Schleifstaub, weisen meist keine feste
Haftung zum Grundmaterial auf. Sie werden im Vorbehand-
lungsprozess freigelegt und treten in der Beschichtung als
deutlich sichtbare Pickel hervor.

Bei Werkstiicken mit hohen Oberfldchenanspriichen
empfiehlt sich vor Auftragserteilung Riicksprache mit uns zu
nehmen. Mit der Hand fiihlbare Schleifspuren, SchweiBper-
len und selbst sanft tibergehende Oberflachenunebenhei-
ten wie z.B. flache Dellen kdnnen durch die Pulverbeschich-
tung schon aufgrund ihrer Schichtdicke (siehe Punkt 15)
nicht ,abgedeckt” werden, meist tritt sogar eine optische
Verstarkung dieser Fehlstellen auf.

4.9 SCHARFE GRATE / ALIMINIUMSPANE / ,,PRESSFLOHE"
Bei Umform- oder Bearbeitungsprozessen kdnnen sich auch
an Aluminiumoberfléchen feine Spéne bilden, die einen
sehr scharfen Grat erzeugen. Ebenso bilden sich bei Strang-
pressprofilen durch Verunreinigung in der Werkzeugmatrize
haufig so genannte ,Pressfléhe”. Diese feinen und scharfen
Grate sind in der Regel am Rohteil kaum zu erkennen, da sie
haufig durch anhaftendes Ol oder Schmutz verdeckt sind. In
derVorbehandlung wer-den die Stellen dann freigelegt.

Die scharfen Grate werden bei der Pulverbeschichtung nicht
eingeebnet sondemn bilden deutlich sicht- und fiihlbare
Spitzen in der Beschichtung, die die Funktion z.B. an Hand-
laufen durchaus beeintrachtigen kdnnen. In jedem Fall aber
sind sie optische Fehlstellen, die durchaus mehrere Millime-
ter GroBe erreichen.

Derartig feine Grate miissen, wenn sie fertigungstechnisch
nicht zu vermeiden sind, in einem separaten Arbeitsschritt
vor dem Positionieren der Teile in der Beschichtungsanlage
entfernt werden.

Derartige Behandlungsschritte gehdren nicht zum stan-
dardmaBigen Umfang unserer Beschichtungsleistung und
werden nur auf ausdriicklichen Wunsch des Kunden durch-
gefiihrt. Wir gehen grundsatzlich davon aus, dass die Roh-
teiloberflaiche des Anlieferungszustandes dem Kunden
bekannt ist und seinen Anforderungen insbesondere hin-
sichtlich Ebenheit und Optik geniigt.

Gleiches gilt fr Spane speziell an Aluminium-Hohlprofilen,
die beim Abldngen oder beim Frdsen in das Innere des Pro-
fils gelangen.



Von auBen nicht sichtbar, werden diese Spéane in der
Vorbehandlung héufig auf darunter positionierte Bau-
teile gespilt, wo sie inakzeptable Fehlstellen in der
Pulverbeschichtung erzeugen. Bearbeitungsspane
sind daher im Anschluss an den Bearbeitungsprozess
durch den Bearbeiter zu entfernen.

4.10 ELOXIERTE UND/ODER BEREITS BESCHICHTE-
TE OBERFLACHEN

Zur Erzielung eines qualitativ hochwertigen Beschich-
tungsergebnisses bendtigen wir einen definierten
Ausgangszustand, namlich eine metallisch blanke
Oberflache, die keinerlei Altbeschichtungen, sei es
Eloxal oder Pulverbeschichtungen aufweist. Werden
dennoch vom Kunden derart behandelte Bauteile zur
Pulverbeschichtung angeliefert so schlagen wir im
Sinne einer optimalen Qualitdt generell ein Entfernen
dieser Altbeschichtungen als separaten Zusatzarbeits-
gang vor dem eigentlichen Beschichtungsprozess
vor. Wird dies vom Kunden aus welchem Grund auch
immer nicht gewtinscht, so erfolgt das Aufbringen der
Pulverbeschichtung auf die Gefahr des Kunden und
entgegen unseren ausdriicklichen Bedenken.

Bei Uberbeschichtungen von Eloxal treten mitunter
2.B. Haftungsverlust, sowie pickelige oder narbige
Oberfléchen auf. Bei Uberbeschichtung von alten Pul-
verbeschichtungen kann es z.B. ebenfalls zu Haftungs-
verlust, pickeligen Oberfldchen sowie zu Toleranzprob-
lemen aufgrund zu hoher Gesamtschichtdicke oder
auch zu Farbtonunterschieden kommen.

5. Beschichtungsfahigkeit/Gestaltung

Grundsatzlich gehen wir davon aus, dass die zu be-
schichtenden Werkstiicke beschichtungsfahig sind.
Neben der Erfiillung der oben genannten Anforderun-
gen an den Werkstoff, bzw. der Freiheit von Einschran-
kungen (siehe Punkt 3) sowie der Erfiillung der oben
genannten Anforderungen an die Beschaffenheit der
Werkstiickoberflache (siehe Punkt 4) bestehen insbe-
sondere bei der konstruktiven Gestaltung eine Reihe
von Maglichkeiten zur Verbesserung der Beschich-
tungsfahigkeit und damit zur Vermeidung unnétiger
Kosten. Im Sinne einer optimalen Beschichtungsfahig-
keit mochten wir zur Gestaltung des Werkstiicks fol-
gende grundsatzliche Hinweise geben:

5.1 FREIE ZUGANGLICHKEIT FUR PROZESSMEDIEN
Alle zu beschichtenden Oberflachenbereiche des
Werksticks miissen fir die im Vorbehandlungs- und
verwendeten, fliissigen Medien frei zuganglich sein,

damit in den Aktivzonen wie Beizentfettung und Chroma-
tierung die chemischen Reaktionen an der Werkstiickober-
flache vollstandig ablaufen kdnnen und damit in den Spiil-
zonen eine ausreichende Spiilwirkung gewdhrleistet wird.

5.2 KAPILLARE / HINTERSCHNEIDUNGEN / AUFDOPP-
LUNGEN

Hinterschneidungen und enge Spalten (kleiner 2 mm Spalt-
6ffnung), Aufdopplungen sowie kleine Ubergangsradien an
Hohlkehlen, Nuten und Querschnittsiibergangen sind zu
vermeiden. An solchen Stellen entstehen Kapillare, aus de-
nen zum einen darin befindliche Verschmutzungen wie z.B.
Ole oder Fette im Vorbehandlungsprozess, wenn iiberhaupt,
dann nur unzureichend entfernt werden kdnnen. Zum an-
deren verbleiben in diesen Kapillaren haufig Reste von Vor-
behandlungschemikalien, die dann in den darauffolgenden
Spiilen nicht oder nur unzureichend zu entfernen sind.
Dariiber hinaus fiihren Kapillare haufig dazu, dass bei fehl-
beschichteten Teilen eine Nacharbeit durch Entlacken nicht
mehr maglich ist. Die Entlackungsmedien setzen sich in
den Kapillaren fest und konnen auch nicht mehr ausgespiilt
werden, was dazu fihrt, dass die Teile nicht mehr qualitéts-
gerecht beschichtet werden kdnnen. Beim Einbrennen des
Pulverlacks treten an den Randern derartiger Kapillare hau-
fig Lackstorungen durch ,auskochende” Restfliissigkeiten
oder Chemikalienreste auf. Der in solchen Kapillarbereichen
erzielte Korrosionsschutz ist grundsatzlich mangelhaft.

5.3 AUSLAUFVERHALTEN

Das Werkstiick ist grundsatzlich so zu gestalten, dass in Hohl-
raume eindringende Fliissigkeiten ungestort wieder austre-
ten bzw. abflieBen konnen. Hierzu sind z.B. an SchweiBstel-
len die SchweiBnéhte abzusetzen, in Teilbereichen bewusst
Abflussspalte offen zu lassen, vor dem VerschweiBen (spa-
ter verdeckte) Bohrungen anzubringen oder nachtragli-
che Entwdsserungsbohrungen vorzusehen. Die GréBe der
Entwdsserungsoffnungen ist stets an das zu entwdssernde
Hohlraumvolumen anzupassen, Entwasserungsbohrungen
diirfen aber in keinem Fall weniger als 3 mm Durchmesser
aufweisen. Das Auslaufverhalten ist oberstes Kriterium bei
der Festlegung der Werkstiickpositionierung, da eine Ver-
schleppung von Prozessmedien in nicht auslaufenden Be-
reichen des Werkstiicks (Schopfstellen) immer zu einer nicht
hinnehmbaren Qualititsminderung fiihrt. Ist dieses Aus-
laufverhalten nicht bzw. nur in bestimmten Lagen gegeben,
dann werden dadurch die Mdglichkeiten der kostenoptima-
len Werkstlickpositionierung beim Beschichtungsprozess
zumindest eingeschrankt. Im Extremfall sind aufwandige
Zusatzarbeiten wie der Bau von werkstiickspezifischen Son-
dergehdngen oder auch das separate Abdichten von Hohl-
raumen erforderlich.



5.4 FARADAYSCHE KAFIGE

Die Pulverbeschichtung besitzt aufgrund der Elektros-
tatikunterstiizung ein gutes Eindringvermégen (d.h.
Abscheidevermdgen in Hohlrdaumen). Dieses Ein-
dringvermdgen ist durch den so genannten ,Faraday-
schen Effekt"” begrenzt. Hierbei spielen insbesondere
die MaBe des Hohlraums wie z.B. die Tiefe einer Nut
im Verhaltnis zu deren lichter Breite oder der Innen-
durchmesser eines Rohres im Verhaltnis zu dessen
Linge die entscheidende Rolle. Weitere Einflussfakto-
ren sind die im Hohlraum zu erzielende Schichtdicke
sowie die Positionierung des Werkstiicks. Je nach zu
erzielender Schichtdicke im Hohlraum kann es auf
den angrenzenden Flachen zu iiberhéhten Schicht-
dicken und in der Folge zu Orangenhautbildung
kommen.

5.5 BERUCKSICHTIGUNG DER SCHICHTDICKE BEI
DER WERKSTUCKGESTALTUNG

Beschichten bedeutet Werkstoffauftrag. Bei der Konst-
ruktion ist zu berlicksichtigen, dass Bohrungen durch
die Beschichtung kleiner und AuBendurchmesser
durch die Beschichtung gréBer werden. Haufig stellen
bereits die noralen Schichtdicken der Pulverbeschich-
tung (siehe Punkt 15) eine Beeintrachtigung von
Fligetoleranzen dar, zumal der Effekt des Kantenauf-
baus, das heiBt die physikalisch bedingte Schichtdi-
ckeniiberhhung der Pulverbeschichtung an Kanten
die Toleranzen zusatzlich einengt. Sollen bei der
Pulverbeschichtung bestimmte Endtoleranzen einge-
halten werden, so sind hiertiber stets gesonderte Ab-
sprachen zu treffen. In jedem Fall aber ist ein Einbe-
ziehen der Schichtdicke (unter Berticksichtigung des
Kantenaufbaus) in die Toleranzbemessung sinnvoll,
da so aufwandige Maskierungsarbeiten vermieden
werden konnen. (siehe Punkt 7). Gewinde miissen,
wenn sie nicht erst nach der Beschichtung ange-
bracht werden kdnnen, nach der Pulverbeschichtung
nachgeschnitten bzw. vor der Beschichtung maskiert
werden. Das Setzverhalten der Pulverbeschichtung,
das heiBt die Schichtdickenreduzierung unter Druck-
belastung (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 Ver-
bindung mit allen an diesen Flachen geforderten
Qualitatsmerkmalen.

5.7 KONTAKTIERUNG

Die fiir die Pulverbeschichtung erforderliche Erdung erfor-
dert eine Kontaktierungsstelle, an der keine Beschichtung
ausgebildet werden kann. Die Kontaktierungsstelle wird um-
geben von einem ca. 1 cm2 groBen Bereich mit verminderter
Schichtdicke.

5.8 FUGEVERFAHREN

Rein Metallische Oberflachen an VerschweiBungen sind in
der Regel problemlos zu beschichten, wenn der passende
SchweiBwerkstoff eingesetzt wurde. Bei Verklebungen muss
die Vertraglichkeit des Klebers mit dem Vorbehandlungs-
und Beschichtungsprozess insbesondere hinsichtlich der
Chemikalien- und Temperaturbestandigkeit sowie die Kon-
taminationsunbedenklichkeit im Vorbehandlungsprozess
(speziell die Silikonfreiheit gemaB Punkt 4) gegeben sein.
Fir alle Fiigeverfahren, inshesondere fiir Bordelungen,
Durchsetzfiigen aber auch fiir Verschraubungen etc. gelten
die Ausfiihrungen hinsichtlich der dabei auftretenden Kapil-
lare und Aufdopplungen (siehe Punkt 5.2).

5.9 STEIFIGKEIT / DURCHBIEGUNG VON WERKSTUCKEN
AUS BLECHLEGIERUNGEN

Bei der Gestaltung von Kantblechen ist zu bedenken, dass
die gangigen Blechlegierungen bei den im Pulver-Einbrenn-
ofen auftretenden Temperaturen (siehe Punkt 13) ihr Ge-fi-
ge verandern, teilweise erweichen und elastische Verfor-
mungen dabei in plastische Verformungen umgewandelt
werden. Diese Verformungen sind z.B. Durchbiegung unter
Eigengewicht oder auch Abdriicke von Auflagepunkten. Ge-
nerell gilt, dass fir Kantbleche unter 2,0 mm Blechstarke
sowie insbesondere fiir aus Blech geschweiBte Rohre (hier
unabhdngig von der Wandstarke) gesonderte Absprachen
beziiglich der Positionierung getroffen werden miissen (sie-
he auch Punkt 9).

5.10 MAXIMALE WERKSTUCKABMESSUNGEN
Beschichtet werden je nach Anlage Werkstiicke, die in einem
Quader mit folgenden MaBen Platz finden: Linge 7.000
mm, Héhe 2000 mm und Tiefe 700 mm bei einem maxima-
len Stiickgewicht von 200 kg;

Bei den obigen MaBangaben ist zu beachten, dass sie fiir das
am Gehénge positionierte Werkstiick gelten. Haufig ist auf-
grund der Schwerpunktlage eine exakte Positionierung in
Ideallage nicht mdglich, wodurch MaximalmaBe Giberschrit-
ten werden. Fiir Werkstticke, deren Dimensionen in die Nahe
eines oder mehrerer MaximalmaBe reichen, empfehlen wir
daher vor der Fertigung gesonderte Absprachen zu treffen.



6. Warenannahme und Auftrags-
kldrung

In der Warenannahme werden die Anzahl der Be-
halter bzw. Verpackungseinheiten und deren duBere
Unversehrtheit, sowie die angelieferten Teile auf of-
fensichtliche Verschmutzungen oder Rost, durch eine
In-Augenschein-Nahme geprift. Eine Stiickzahlpri-
fung findet beim Kommissionieren vor der Beschich-
tung bzw. erst beim Positionieren der Werkstiicke an
der Beschichtungsanlage statt. Eine weitergehende
Qualitatsprifung (z.B. auf Zeichnungskonformitat
oder MaBhaltigkeit des Rohteils) kann im Warenein-
gang prozessbedingt nicht standardmaBig erfolgen
und wird nur im Rahmen besonderer Absprachen
durchgefihrt.

Eine Analyse des verwendeten Werkstoffs auf seine
Legierungsbestandteile (siehe Punkt 3) wiirde einen
unverhaltnismaBig hohen, analytischen Aufwand be-
deuten und ist daher nicht Gegenstand einervon uns
durchzufiihrenden Wareneingangskontrolle.

Die beschadigungsfreie Verpackung im Anliefer-
gebinde wird von uns vorausgesetzt, das heiBt es
ist besonders darauf zu achten, dass die Teile nicht
durch ihr Eigengewicht deformiert, durch Aneinan-
derscheuern oder durch Scheuern an der Behalter-
wand verkratzt, oder durch den Einfluss von Umge-
bungsfeuchtigkeit wie Regen oder Schnee wéhrend
des Transportes korrosionsfordernden Einfliissen
ausgesetzt werden. Bei der Bemessung der Anliefer-
verpackung ist darauf zu achten, dass die beschich-
teten Bauteile durch Zwischenlagen vor Verkratzen
geschiitzt werden, was je nach Bauteilgeometrie zu
einer Volumenzunahme von bis zu 100% fiihrt.
Voraussetzung fiir die korrekte und kosteneffiziente
Erstellung der internen Werkauftrage und damit fiir
die korrekte Bearbeitung der Kundenware {iberhaupt
sind vollstandige Anlieferscheine und komplette Be-
stellangaben. Bitte verwenden Sie hierzu unser Be-
stellformular.

Jedes einzeln ausgefiillte Formular wird als ein se-
parater Auftrag erfasst und erfordert mindestens fol-
gende Angaben:

e Besteller (Firmierung und Ansprechpartner)

* Farbton (gegebenfalls mit detaillierter Angabe des
zu verwendenden Pulverlackmaterials)

e Bezeichnung des Objekts / Bauvorhabens (gleich-
lautend wie auf einer vorher an uns gerichteten Anfra-

ge)

e Komplette Stiickliste mit folgenden Angaben pro Posi-
tion:

o Profile: Hersteller, Profil-Nummer, Lénge, Anzahl

0 Bleche: Kantskizze mit Kantmassen und Sichtflachen-
kennzichnung, Linge, Anzahl

0 Konstruktionen: Bezeichnung, Masse (Lx BxT), Anzahl,

o Kleinteile: Artikelbezeichnung (falls in unserem Hause
bekannt) oder Skizze mit Massen (L x B x T) Anzahl

Die Bauteile miissen elektrisch kontaktiert werden (siehe
auch Punkt 9). Sollten in Teilbereichen aus Funktionsgriin-
den keine Kontaktstellen oder Authdngebohrungen zugelas-
sen sein, muss dies auf den Zeichnungen oder Bestellanga-
ben vorgegeben werden.

7. Maskierung

Eine Maskierung vor der Beschichtung ist mit nicht uner-
heblichem Zusatzaufwand verbunden. Sie kann z.B. mittels
Abkleben, Aufstecken von Hiilsen oder durch Einbringen
von Stopfen erfolgen. Je nachdem wann die Maskierung
aufgebracht wird, muss sie unter Umstanden sogar fliissig-
keitsdicht sein und muss den Chemikalien in der Vorbe-
handlung 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 Korrosions-
schutz 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 beschichtungsgerech-
ten und kostenoptimalen Konstruktion des Werkstiicks
sollten Maskierungsstellen vermieden werden. (siehe
Punkt 5)

8. Sonderarbeiten vor der Beschich-
tung

Unter Umstanden kdnnen Sonderarbeiten, wie z.B. das An-
bringen von Aufhdnge- oder Entwdsserungshohrungen,
das AufmaB der angelieferten Ware, das Entfernen von
Altbeschichtungenoder auBergewdhnlichen Verschmut-
zungen (siehe Punkt 4), Abschleifarbeiten, Abbeizen von
Vorkorrosion oder das Entfernen von z.B. Schutzfolien auf
Blechen erforderlich sein. Derartige Arbeiten zahlen nicht
zum reguldren Umfang unserer Beschichtungsleistung
und werden nach Absprache gesondert in Rechnung ge-
stellt.



9. Positionierung der Werkstiicke

Grundsatzlich wahlen wir als Beschichter die fiir den
jeweiligen Zweck bendtigten Gehange nach Art und
GroBe selbst aus und bestimmen die kosten- und qua-
litdtsoptimale Positionierung der Werkstiicke auf den
einzelnen Gehangen. Hierbei sind jedoch auch von
Kundenseite einige Punkte zu beachten:

Die Bauteile missen elektrisch kontaktiert werden
(siehe auch Punkt 5). Sollten in Teilbereichen aus Funk-
tionsgriinden keine Kontaktstellen oder Aufhdnge-
bohrungen zugelassen sein, muss dies auf den Zeich-
nungen oder Bestellangaben vorgegeben werden.
Die zu beschichtenden Bauteile miissen an Gestellen
angebracht und sicher positioniert werden kénnen, so
dass sie in der Vorbehandlung nicht deformiert wer-
den oder sich vom Gehange ldsen. Bei Blechen muss
auBerdem die Positionierung so gewahlt werden, dass
eine elastische Durchbiegung unter Eigengewicht
minimiert wird, da diese beim Einbrennen zur plas-
tischen Verformung werden kann. Hierdurch wird es
in der Regel erforderlich, Bleche nicht an den Enden,
sondern links und rechts jeweils in einem Abstand von
ca. % der Gesamtlange vom Ende weg zu kontaktieren.
Oberste Pramisse fiir die Positionierung des Werk-
stlicks ist sein Auslaufverhalten (siehe Punkt 5) sowie
die oben beschriebene, sichere Befestigung.

10.Vorbehandlung

Die werkstoff- und anforderungsgerechte Vorbehand-
lung ist wesentliche Voraussetzung fiir die erzielte
Beschichtungsqualitdt. Liegen uns keine expliziten
Angaben seitens des Kunden dariiber vor, dass das
Bauteil verscharften Korrosionsheanspruchungen
(siehe unten) unterliegt, dann gehen wir von einer
Bewitterung in normalem, mitteleuropdischem Fest-
landsklima ohne korrosionsverscharfende Einfliisse
aus.Aus sonstigen Angaben wie z.B. der Bezeichnung
des Bauvorhabens (z.B. ,Schule Hausach") schlieBen
wir allein nicht, dass korrosionsverscharfende Einfls-
se vorliegen. Liegen keine korrosionsverscharfenden
Einfliisse vor, dann besteht unsere Vorbehandlung
vor der eigentlichen Pulverbeschichtung aus einem
Griinchromatierungsprozess in Anlehnung an DIN
50939, der auf die Behandlung von Aluminiumlegie-
rungen optimiert ist (siehe Punkt 3). Dabei werden
wassrige Medien sowohl im sauren als auch alkali-
schen Bereich auf das zu beschichtende Bauteil ge-
spriiht. Auf die Ausfiihrungen in den Punkten 3,4 und
5 wird an dieser Stelle ausdriicklich hingewiesen

Liegen im Einsatzbereich des Bauteils korrosionsverschar-
fende Bedingungen vor, dann muss die technische Mach-
barkeit grundsatzlich geprift und unter Umsténden ein
alternatives Vorbehandlungsverfahren gewahlt werden.
Solche Bedingungen sind unter anderem der Kontakt mit:

e Salzen in fester oder geldster Form. (auch Streusalz)

e Kiistenatmosphare (bis 30 km vom Meer)

e Wasser in standiger Beaufschlagung (Unterwasserein-
satz)

e Betauender Feuchte (Kondenswasser, Aerosole)

e Aggressive Industrieemissionen

e Sduren und Laugen und anderen Chemikalien

e Olen und Organischen Lésemitteln

* Geldsten Metallionen z.B. in Abtropfwasser von Kupfer-
verblechungen

e Edleren Metallen unter Bildung von Lokalelementen
(Kontaktkorrosion)

e Warmequellen die am Einbauort zu Bauteiltemperatu-
ren tiber 80°Cfiihren

Blechen erforderlich sein. Derartige Arbeiten zahlen nicht
zum reguldren Umfang unserer Beschichtungsleistung
und werden nach Absprache gesondert in Rechnung ge-
stellt.

Fiir Bauteile, die im Bereich des Einflusses von Kiisten-
klima (bis 30 km vom Meer) oder Kondenswasser (z.B.
Feuchtraume oder Hallenbéder) eingebaut werden, sehen
wir als Vorbehandlungsverfahren eine Voranodisation vor.
Auf das Vorliegen solcher korrosionsverschéarfenden Ein-
fliisse ist in Anfrage- bzw. Bestellunterlagen durch den
Kunden ausdriicklich hinzuweisen, damit unsererseits die
technische Machbarkeit gepriift und die entsprechenden
Verfahren angewandt werden kdnnen.

11.Trocknung

Im Anschluss an die Vorbehandlung werden die zu be-
schichtenden Bauteile in einem Warmluftofen getrocknet.

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 Auf-
traggebers keine detaillierte Vorgabe (wie z.B. Glanzgrad,
Wetterfestigkeitsstufe oder sogar Lackhersteller und Materi-
alnummer) mitgeteilt wird. Wird in den Bestellunterlagen
zum jeweiligen Auftrag nur der Farbton vorgegeben, so
wahlen wir einen Pulverlack mit folgendem Eigenschafts-
profil aus:



® (SB-Zulassung nach Stufe ,Standard" bzw. Quali-
coat-Zulassung nach ,Klasse 1"

e Bindemittelbasis Polyester

 Qberflache: glatt

 Glanzgrad (unter 60° gemessen): ca. 60 bis 90 E
(d.h. seidenglanzend oder gldnzend)

Auf die Ausfiihrungen in den Punkten 4 und 16 wird
an dieser Stelle nochmals ausdriicklich verwiesen.

13. Einbrennen

Das Vernetzen des Pulverlacks erfolgt in einem HeiB-
luftofen, bei Umlufttemperaturen von rund 210 °C.
Hierbei wird zundchst das Pulver erschmolzen und
anschlieBend die Lackschicht mit einer je nach ver-
wendetem Pulverlacksystem unterschiedlichen QOb-
jekttemperatur von 170 °C bis 200 °C und Haltezei-
ten 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 Werkstiickoberflaiche mindestens die vor-
gegebene 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 betrdgt die Verweildauer
im Pulver-Einbrennofen daher ca. 50 min, wobei das
Werkstiick maximal eine Objekttemperatur in Hohe
der Umlufttemperatur erreicht. Zu beachten ist da-
bei, dass Aluminiumlegierungen im oben genann-
ten Temperaturbereich ihre Gefiigeeigenschaften
verandern und dadurch insbesondere auch an Zug-
festigkeit verlieren konnen. Dieser Effekt ist je nach
Legierung unterschiedlich stark ausgepragt. Auf die
Ausfiihrungen in den Punkten 3,4 und 5 wird an die-
ser Stelle nochmals ausdriicklich verwiesen.

14.Verpackung/Ausschuss

Im Regelfall werden die von uns beschichteten Teile
wieder in die Anliefergebinde zuriick verpackt. Eine
je nach Werkstiickgeometrie weitgehend bescha-
digungsfreie 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:

e Kunde

e Auftragsnummer

e Kommission Farbe

* Packstiick-Nummer

Weitergehende Verpackungsanforderungen (wie z.B.
Biindelung in bestimmten Stiickzahlen, Einschlichten in
bestimmter Orientierung, Einzelkennzeichnung des Pack-
stlickinhalts mit Stiickliste, etc.) sind gesondert zu verein-
baren.

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

Profile sowie Blechkantteile geeigneten Querschnitts ver-
packen wir biindelweise durch Einwickeln mit PE-Strech-
folie sowie je nach Querschnitt mit Zwischenlagen aus z.B.
PE-Schaumvlies. Die Bauteile werden durch die Stretchfolie
zu einem festen Biindel verzurrt, so dass sie nicht gegenei-
nander Verrutschen und scheuern kdnnen. Die Stretchfolie
ist auBerst diinn, so dass die beim Kunden zur Entsorgung
anfallende Abfallmenge minimiert wird.

Grundsétzlich gehen wir beziiglich der Verpackungsentsor-
gung davon aus, dass wir die Anlieferverpackung des Vor-
lieferanten (z.B. des Presswerks) entsorgen und der Kunde
dafir die von uns angebrachte Verpackung der beschich-
teten Bauteile entsorgt. Eine Riickgabe der Anlieferverpa-
ckung an den Kunden und eine Riicknahme unserer Ver-
packung wiirde nur unnétige Logistikkosten verursachen.
Bei der Pulverbeschichtung von Kleinteilen kommt es pro-
zesshedingt zu einer Ausschussrate von bis zu 3%, die bei
der Bemessung der Anliefermenge durch den Kunden zu
beriicksichtigen ist. Eine Ausschussrate von 3% oder weni-
ger stellt demnach keinen von uns zu vertretenden Mangel
dar.

15. Entschichtung (Entlackung)

Werden Entlackungsarbeiten erforderlich, so muss das ver-
wendete Entlackungsverfahren fiir auf die Beschaffenheit
des Werkstiickes, auf die Art der zu entfernenden Beschich-
tung und insbesondere auf die verwendeten Werkstoffe
abgestimmt sein. Zur Entfernung von Pulver-Beschichtun-
gen auf Aluminium werden in der Regel chemische Entla-
ckungsverfahren angewandt. Hierbei ist die Vertraglichkeit
des Entlackungsmediums mit dem Grundwerkstoff sicher-
zustellen. Thermisches Entlacken scheidet fiir Nichteisen-
metalle grundsatzlich aus. Aus der Konstruktion des Werk-
stiicks kdnnen sich Einschrdnkungen der Entlackbarkeit
ergeben (siehe Punkt 3 und 5).



16.Allgemeine Eigenschaften der
Pulver-Beschichtung

Nachfolgend werden die wesentlichen, allgemeingiil-
tigen, technischen Eigenschaften der Pulver-Beschich-
tung genannt. Eigenschaften der Pulver-Beschich-
tung, die in dieser Technischen Spezi-fikation nicht
beschrieben sind, gelten standardmaBig nur insoweit
alsvon uns zugesichert, wie sie Teil des von der GSBiin
deren Gite- und Prifbestimmungen beschriebenen
Eigenschaftsprofils sind. Gerne handigen wir lhnen
die Giite- und Priifbestimmungen der GSB aus. Dar-
tiber hinaus gehende Eigenschaften sind stets geson-
dert schriftlich zu vereinbaren.

16.1 OPTIK DER OBERFLACHE

Die Pulver-Beschichtung ist grundsatzlich eine in-
dustriell aufgebrachte Beschichtung und daher nicht
mit den optischen Anspriichen von handwerklichen
Lackierungen wie z.B. im Karroseriebau vergleichbar.
Fiir die Begutachtung der Oberflache hinsichtlich der
Einheitlichkeit von Glanz, Farbton, und Oberflache
(Verlauf, Orangenhaut) sowie inshesondere fiir die
Beurteilung von Fehlstellen wie z.B. Fremdeinschliis-
sen, Kratzer etc. ist die jeweils in den fir den Auftrag
vereinbarten Giitebestimmungen beschriebene Vor-
gehensweise (Betrachtungsabstand, Beleuchtung)
maBgeblich. Die von uns standardméBig zugrunde
gelegten Gitebestimmungen der GSB sehen vor,
dass die Beschichtungsoberfléche fiir Bauteile im
AuBenbereich bei diffusem, natiirlichem Tageslicht
senkrecht aus 3 m Betrachtungsabstand ohne Hilfs-
mittel wie z.B. VergroBerungsglas zu begutachten ist.
Alles was aus diesem Betrachtungsabstand nicht zu
erkennen ist, stellt keinen Mangel der Beschichtung
dar. Fiir Bauteile, die im Innenbereich eingebaut wer-
den gilt die gleiche Vorgehensweise, lediglich der
Betrachtungsabstand wird auf 2 m verkirzt.
Unebenheiten des Rohteils stellen keinen durch uns
zu vertretenden Mangel dar (siehe Punkt 4)

Bei dariiber hinausgehenden Anforderungen, sind
besondere Vereinbarungen zu treffen, insbesonde-
re beziiglich der Rohteilqualitdt (siehe Punkt 4) und
der auf dem Werkstiick zuldssigen Fehlerbilder. Dies
geschieht idealerweise durch die Vereinbarung von
Grenzmustern, mit denen z.B. die maximale Anzahl
und GroBe von Fremdeinschliissen in der Pulver-Be-
schichtung anschaulich festgelegt werden kdnnen.

16.2 SCHICHTDICKE

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

Aus der Erfahrung der Praxis gehen wir (in Anlehnung an
die Vorschriften der Qualicoat) davon aus, dass ein einma-
liges Uberbeschichten (z.B. zur Beseitigung optischer Mén-
gel) und damit Schichtdicken von auch iiber 200 pm statt-
haft sind, solange die optischen Eigenschaften wie Farbton
und Verlauf dadurch nicht beeintréchtigt werden.

16.3 FARBTON

Wie alle anderen Lacke und Farben sind auch Pulverla-
cke in ihrem Farbton fertigungstechnischen Toleranzen
und Schwankungen unterworfen. Das bedeutet, dass kei-
nesfalls davon ausgegangen werden kann, dass z.B. ein
RAL-Farbton der Pulver-Beschichtung mit dem gleichen
RAL-Farbton von z.B. Dichtmassen, Kunststoffprofilen, Putz-
farben oder Nasslacken optisch iibereinstimmt. Ebenso
kann davon ausgegangen werden, dass RAL-Farbténe, die
von unterschiedlichen Beschichtern stammen, in der Regel
nicht optisch tibereinstimmen, da meist Produkte unter-
schiedlicher Lackhersteller verwendet wurden.

Fiir die Ubereinstimmung des Farbtons mit einer Farbkar-
te sind im Fall der RAL-Farbténe nur die Originalfarbtafeln
und nicht die gedruckten Farbkarten heranzuziehen.
Besonders hervorzuheben ist die Problematik der Farbton-
tibereinstimmung von Metallic-Pulverlacken, insbesonde-
re bei dunklen Metallicténen wie RAL 9007 oder DB 703.
Hier gilt, dass die Elektrostatik der jeweils verwendeten
Applikationsanlage entscheidenden Einfluss auf die Aus-
bildung des Metalliceffekts und damit auch auf den wahr-
genommenen Farbton ausiibt. Das bedeutet, dass seitens
des Kunden unbedingt darauf geachtet werden muss, dass
samtliche Bauteile die nebeneinander am Gebdude ein-
gebaut werden, gleichzeitig in einem Beschichtungslos
angeliefert werden. Ist dies - aus welchen Griinden auch
immer - nicht moglich, sind unbedingt gesonderte Abspra-
chen mit unserem Innenvertrieb zu treffen.

16.4 WETTERECHTHEIT / UV-STABILITAT

Die Bindemittelbasis Polyesterharz ist von Natur her fiir die
AuBenbewitterung geeignet. Wie bei jedem Lack tritt aller-
dings auch beim Polyester durch UV-Strahlen (z.B. die des
Sonnenlichts) eine Abwitterung auf. Diese beinhaltet zum
einen eine Zerstorung der Bindemitteloberflache, die sich
als grdulicher Schleier, sogenanntes Auskreiden, sowie in
Form einer Glanzgrad-Verdanderung am Bauteil zeigt.
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Zum anderen beinhaltet die Abwitterung auch eine
Veranderung des Farbtons, da die im Pulverlack ein-
gebetteten Farbpigmente sich ebenfalls unter dem
Einfluss des UV-Lichts verdndern. Bei Verwendung
von hochwetterfesten Pulverlacksystemen wird die
Abwitterung deutlich verzdgert. Unterschiedliche Be-
strahlungsdauern und -intensitaten wie sie z.B. durch
Abschattungen oder die Ausrichtung der Gebaude-
fronten (Stid- und Nordseite) entstehen, haben ein
unterschiedlich starkes Abwittern des Pulverlacks zur
Folge. Die von uns verwendeten Pulverlacke tragen
stets das Giitezeichen der fiir den jeweiligen Auftrags-
fall vereinbarten Giitegemeinschaft. In den Giite und
Priitbestimmungen ist fiir jeden Farbton definiert, wie
weit er sich messtechnisch in seinem Farbton veran-
dern darf.

In diesem Zusammenhang ist aber darauf hinzuwei-
sen, dass auch Verschmutzungen der Bauteiloberfla-
che durch chemische Reaktionen eine Verdnderung
der Beschichtungsoberflache hinsichtlich Glanz und
Farbton bewirken kdnnen. Sie miissen daher im Rah-
men der Pflege regelmaBig durch einen Fachbetrieb
entfernt werden, siehe hierzu Punkt 16.11.

16.5 UBERLACKIERBARKEIT

Grundsatzlich ist die Pulver-Beschichtung mit gangi-
gen Nasslacksystemen wie z.B. 2-K-PUR Nasslacken
iberlackierbar. Uberlackierungen mit der notwendi-
gen fachgerechten Vorbereitung des Untergrundes
sind grundsatzlich nur durch einen Lackierfachbetrieb
auszufihren. Dabei ist das eingesetzte Lacksystem
dem jeweiligen Anwendungsfall und der Einbau-
situation entsprechend auszuwahlen. Die Haftung
des Nasslacks auf der Pulverlackoberfldche und die
Vertrdglichkeit der bei der Oberfldchenvorbereitung
verwendeten Medien (z.B. Reinigungsmittel) ist im
Einzelfall durch den Fachbetrieb abzupriifen und si-
cherzustellen.

16.6 LAGERUNG / DAMPFDIFFUSION / SCHUTZFOLIE
Die Bindemittelbasis Polyester ist von Natur her
dampfdiffusionsoffen, das heiBt sie kann Wasser in
gewisser Menge aufnehmen. Diese Wasseraufnahme
wird durch hohe Umgebungsfeuchtigkeit und durch
hohe Temperaturen beschleunigt. Sie fiihrt insbe-
sondere bei dunklen Farben dazu, dass helle nicht
abwischbare Schleier auf der Oberflache entstehen.
Diese stellen keinen Mangel dar und kdnnen durch
vorsichtiges kurzzeitiges Erwdrmen der Oberflache
mit einem Fon auf Temperaturen bis max. 100°C aus-
getrieben werden.

Bei Verwendung eines Hochtemperaturfohns (sog. ,Heat-
Gun") besteht die Gefahr, dass die Pulverlackoberflache
Temperaturen von deutlich Giber 200°C erreicht und da-
durch irreparabel beschadigt wird.

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

Wird nachtrdglich eine Schutzfolie auf die Beschichtungs-
oberflache 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 Mo-
naten abzuziehen.

16.7 HAFTUNG VON DICHTMASSEN UND KLEBERN

Auf der Pulver-Beschichtung werden héufig in weiteren
Gewerken Dichtmassen appliziert. Wie bei der Uberlackie-
rung gilt hier, dass die Ausfiihrung dieser Arbeiten mit der
notwendigen fachgerechten Vorbereitung des Untergrun-
des 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 Dichtmas-
sen nur anhand eines Dichtmassensystems gepriift.

Die Haftung des jeweils ausgewahlten Dichtmassensytems
auf der Pulverlackoberfldche und die Vertraglichkeit der
bei der Oberflachenvorbereitung verwendeten Medien
(z.B. Reinigungsmittel) ist im Einzelfall durch den Fachbe-
trieb abzuprifen und sicherzustellen.

16.8 CHEMIKALIENBESTANDIGKEIT

Bei der Materialprifung im Rahmen der Zulassung der
Pulverlacke durch die GSB wird die Bestandigkeit der Pul-
verlackoberflache gegeniiber einer Reihe von Chemika-
lien gepriift. Wir verweisen daher an dieser Stelle auf die
Gite- und Prifbestimmungen der GSB. Bei den dortigen
Angaben ist allerdings zu beachten, dass sie nur in Zusam-
menhang mit den jeweiligen Priifbedingungen wie Ein-
wirkdauer, Temperatur und Konzentration der Chemikalien
gelten. Die Angaben der GSB beziehen sich auBerdem in
der Regel auf die Besténdigkeit der unverletzten, intakten
Beschichtungsoberfléche auf Probeblechen und sind daher
nicht automatisch auf ein Bauteil ibertragbar, an dem z.B.
eine mechanische Bearbeitung der Beschichtungsoberfla-
che durchgefiihrt wurde. Der Kontakt mit Chemikalien wie
2.B.Sauren, Laugen oder organischen Losemitteln tiber die
in den Giite- und Priifbestimmungen der GSB beschriebe-
nen Priifbedingungen hinaus stellt eine auBergewdhnli-
che Beanspruchung dar, die in jedem Fall auftragsbezogen
schriftlich zu vereinbaren ist.
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16.9 BEARBEITBARKEIT

Eine nachtragliche mechanische Bearbeitung der Pul-
ver- Beschichtung durch Bohren und Frasen ist grund-
satzlich mdglich. Dabei ist auf die Vertrdglichkeit der
verwendeten Kiihlschmiermittel mit der Pulver-Be-
schichtung zu achten und insbesondere eine lokale
Uberhitzung der Oberfliche im Schnittbereich durch
ausreichende Kiihlung zu verhindern.

Das Verhalten der Pulver-Beschichtung bei anderen
Bearbeitungen wie insbesondere Abkantprozessen
ist nicht Gegenstand des von uns gepriiften Eigen-
schaftsprofils. Nachtragliches Abkanten fiihrt zu einer
Schadigung der Beschichtungsoberfldche und zu ei-
ner Herabsetzung von Haftung und Korrosionsschutz.
Soll das beschichtete Bauteil nachtraglich verformt
(z.B. abgekantet) werden, dann sind hierzu mit unse-
rem Innenvertrieb gesonderte Absprachen zu treffen.
In solchen Fallen werden spezielle, kantféhige Pulver-
lacke eingesetzt, die aber nicht in allen Farbtonen ver-
fiigbar sind. Die mechanischen Belastungen, denen
die Pulver-Beschichtung beim Um-formen ausgesetzt
ist, werden von Parametern wie Grundmaterialdicke,
Umformwinkel und -radius sowie Umformgeschwin-
digkeit und Werkstiicktemperatur maBgeblich be-
einflusst. Auch bei der Verwendung von kantféhigen
Pulverlacken ist daher die Eignung der Beschichtung
fiir den jeweiligen Anwendungsfall am Originalbau-
teil und unter den Serienbedingungen des Umform-
prozesses abzupriifen.

Bei jeder nachtraglichen, mechanischen Bearbei-
tung ist zu beachten, dass die am Schnitt freigelegte
Stirnflache des Grundmaterials iiber keinen Korro-
sionsschutz verfiigt. Dies ist besonders in korrosions-
gefdhrdeten Anwendungsfallen wie z.B. bei Fassa-
denkonstruktionen in Hallenbadern kritisch, da an
diesen Stellen Korrosion einsetzen wird, wenn die
Schnittflachen nicht nachtrdglich in geeigneter Weise
(z.B. durch Absiegeln) verschlossen werden.

Dariiber hinaus besteht natiirlich die Gefahr, dass die
Oberflache durch das fiir eine nachtragliche Bearbei-
tung erforderliche Einspannen verkratzt und bescha-
digt wird. An dunklen Farbtonen und matten Oberfld-
chen sind Verkratzungen besonders deutlich sichtbar.

16.10 KORROSIONSSCHUTZ

Das von uns jeweils verwendete Vorbehandlungsver-
fahren, erzielt die Ergebnisse in den Korrosionsprii-
fungen, die in den Gite- und Priifbestimmungen der
GSB fiir das jeweilige Verfahren gefordert sind.
Voraussetzung fiir die Erreichung dieser Korrosions-
schutzwerte 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-BESCHICH-
TUNG

Die Umwelteinflisse, denen beschichtete Bauteile am
Gebdude unterliegen, fiihren zu Verschmutzungen, die
je nach ihrer Beschaffenheit sowohl die Beschichtungs-
oberflache als auch das Grundmaterial schadigen kénnen.
Salzhaltige Staube aus dem StraBenverkehr (Streusalz!),
Chemikalien aus Industrieemissionen oder schwefelsaure
Verbindungen aus dem Regenwasser lagern sich auf der
Bauteiloberflache ab und bilden an Ablaufstellen Verkrus-
tungen. Chemische Reaktionen mit diesen Verschmutzun-
gen fihren zu Glanzgrad- und Farbtonverdnderungen der
Pulver-Beschichtung und zu Korrosion des Grundmaterials,
speziell im Bereich von Schnittkanten (siehe Punkt 16.9).
Zur dauerhaften Werterhaltung der beschichteten Bautei-
le und ihrer Oberflachen ist es daher unbedingt erforder-
lich, dass sie regelmaBig gepflegt, das heiBt insbesondere
gereinigt werden. Die Pflegeintervalle richten sich dabei
grundsatzlich nach der Menge und der Art der Verschmut-
zung, die das Bauteil am Einbauort erfahrt. Eine Reinigung
ist jedoch mindestens einmal pro Jahr durchzufiihren um
Schaden am Bauteil und seiner Oberfléche durch die Ver-
schmutzung zu vermeiden.

Die Reinigung pulverbeschichteter Bauteiloberfldchen
darf nur durch nach den Richtlinien der Giitegemeinschaft
zur Reinigung von Metallfassaden (GRM) durch einen Mit-
gliedsbetrieb der GRM durchgefiihrt werden.

Die Fachkompetenz der Mitgliedshetriebe der GRM ist
unabdingbar, da durch unsachgemaBes Vorgehen bei
der Reinigung, wie z.B. durch Verwendung ungeeigne-
ter Reinigungsmittel, irreparable Schadigungen der Pul-
ver-Beschichtung wie Farbtonverdnderung, Veranderung
des Metalliceffekts, Glanzverdnderung, Ausbleichungen,
Wischspuren, Verkratzungen, und sogar Haftungsverlust
und Grundmaterialkorrosion hervorgerufen werden kén-
nen.

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
durchgefiihrt wurde, ist Voraussetzung fir unsere Gewahr-
leistung nach Punkt 17 dieser Technischen Spezifikation.
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17. Gewahrleistung

Die zugesicherten Eigenschaften unserer Beschich-
tungsleistungen auf Bauteilen aus Aluminium fir
den AuBenbereich ergeben sich, soweit nichts ande-
res vereinbart ist, aus den vorstehenden Punkten die-
ser Technischen Spezifikation.

Diese Technische Spezifikation beschreibt unter an-
derem die technischen Gegebenheiten und auch die
Einschrankungen unseres Beschichtungsverfahrens
sowie mdgliche Mangel, die sich aus dem verwende-
ten Grundwerkstoff, aus der Beschaffenheit der Werk-
stiickoberflache, 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 er-
geben konnen. Diese Méngel stellen demzufolge kei-
ne von uns zu vertretenden Mangel dar, es sei denn
die Eignung unserer Beschichtung wurde im Einzel-
fall schriftlich fiir den dem Mangel zugrunde liegen-
den Umstand durch uns besttigt.

Infolgenden Fallen ist, soweit gesetzlich zuldssig und
nicht anderweitig schriftlich vereinbart, eine Gewahr-
leistung unsererseits ausgeschlossen:

* bei Méngeln, die aus korrosionsverscharfenden
Einflissen gemaB Punkt 10 herriihren.

* bei Mangeln an Bauteilen, deren Pflege gemaB
Punkt 16.11 nicht nachgewiesen wird

* bei Mangeln, die aus unsachgemaBen Reini-
gungs- oder PflegemaBnahmen herriihren

e bei Méngeln an Bauteilen, bei denen auf Wunsch
des Kunden Altbeschichtungen nicht entfernt wurden
e bei Mangeln, die von mechanischen. Beschadi-
gungen der Beschichtungsoberflache ausgehen

* bei Mangeln, die uns nicht unverziiglich nach
ihrer Entdeckung angezeigt werden

e bei Mangeln, zu deren Beseitigung uns nicht eine
angemessene Zeit eingeraumt wird

18. Sonstiges

Im Ubrigen gelten fiir unsere Gewahrleistungen wie auch
fiir die sonstigen Geschaftsbedingungen, soweit nichts Ab-
weichendes vereinbart ist, unsere Allgemeinen Liefer- und
Leistungsbedingungen in der jeweils der Bestellung zu-
grunde liegenden Fassung. Diese finden Sie im Internet
unter www.metob.de.

Eine Weitergabe sowie Vervielfaltigung dieser Technischen
Spezifikation ist nur mit unserer vorherigen, schriftlich er-
teilten Zustimmung gestattet. Zuwiderhandlungen ver-
pflichten zu Schadensersatz.

19. BearbeitungsgroBe

* max.Lange: 7000 mm, Hohe: 2000 mm, Tiefe: 700 mm
(Zentrierbar)

Griinweg 1-2
DE 77716 Haslach

07832 91190
info@mabetec.de

mabetec-pulverbeschichtung.de

© f




