PULVERBESCHICHTUNGEN

Lieber Kunde,
wir wollen, dass Sie zufrieden sind. Nur dass ist uns wichtig!

Damit Sie die Leistungen erhalten, die Sie erwarten und wir Ihnen eine qualitativ hochwertige
Beschichtungsqualitat termingerecht liefern kénnen, sind einige Voraussetzungen Ihrerseits zu erflllen.

Wir versprechen, die folgenden Seiten ,kurz und bundig” zu schreiben und ersuchen Sie, sich die
notwendige Zeit zu nehmen und die nachfolgenden Informationen aufmerksam durchzulesen.

Lieferzeiten:

Im Allgemeinen erhalten Sie Ihre vorher avisierte Ware binnen 5 Werktagen nach Anlieferung zurtick.
Es kann aber durchaus auch schneller gehen. Wichtig ist ein guter und rechtzeitiger
Informationsfluss.Am Besten Sie senden uns 3 Tage vor Ihrem geplanten Anlieferungstermin einen
Auftrag, den wir Ihnen gerne bestatigen. Angemeldete, abgesprochene und bestédtigte Termine werden
von uns auf alle Falle eingehalten. Ware, die uns unangemeldet erreicht, muss leider warten, bis in der
Produktionsplanung Freiraum ist. So kénnen aus 5 Tagen Bearbeitungszeit je nach Auftragslage auch
leicht 10 oder mehr Tage werden.

Anlieferung:

Montag bis Donnerstag: 7:00 bis 11:45 Uhr und von 13:00 bis 16:45 Uhr

Freitag : 7:00 bis 11:45 Uhr

AuBerhalb dieser Zeiten sollten Sie bitte vorher anrufen. Zwischen 12:00 und 13:00 Uhr be- und
entladen wir nicht!

Beachten Sie, dass mit einem 3,5 t Stapler entladen werden kann. Es muss gewahrleistet sein, dass
eine Entladung unsererseits mittels Gabelstapler, ohne weiteres Hilfsmittel durchzufuhren ist. Flr das
Entladen ist grundséatzlich der Transporteur verantwortlich. Eine Mithilfe durch unser Personal erfolgt
nur hilfsweise!

ZweckmaBig Ubergeben Sie mit der Ware die Anlieferungs- und/oder Auftragspapiere an unseren
zustandigen Mitarbeiter.

Unser qualifiziertes Personal hat damit die Maglichkeit, sich den Auftrag bei der Anlieferung schon
anzuschauen. Bei Unklarheiten kénnen wir Sie schon frihzeitig informieren.

Sie konnen natlirlich Ihre eigenen Unterlagen verwenden oder erhalten von uns auf Wunsch MEGA -
Auftragsblocke bzw. ist der MEGA - Auftragsschein auch zum Downloaden.

Unbedingt anzugeben ist:

+ Ihre Daten (Firmenname, Ansprechpartner, Telefonnummer, evtl. Auftragsnummer,

Kommission, etc.)

Farbbezeichnung (z.B. RAL 7035, Feinstruktur, matt)

Mengenangaben, Artikel, Sicht- und Beschichtungsflachen

zusatzliche Leistungen, wie z.B. Maskieren, Tempern, 2-Schicht-Lackierungen

Substrat (Stahl, Alu etc.), Verwendungsbereich (z. B. AuBenbereich)

Anlieferungsgebinde und Anzahl (z.B. 2 EURO - Paletten und eine Gitterbox)

sonstige wichtige Informationen (Bohrlcher, Verpackungshinweise) ggfls. auch

Terminwiinsche, sofern noch nicht im Vorfeld besprochen

+ Pro Farbton erstellen wir einen Auftrag. Bei Anlieferung mehrerer Farbténe miissen
die Partien raumlich getrennt gepackt und entsprechend gekennzeichnet sein.

Fiir Fehlbeschichtungen und sonstige Fehler, die aufgrund nicht ausreichender
Anlieferungspapiere entstehen, lehnen wir jede Haftung ab.



Anlieferungszustand:

Wir priifen gelegentlich stichprobenartig bei der Anlieferung und machen bei Auffdlligkeiten
auf mdagliche Probleme aufmerksam, d.h. eine qualitative und/oder quantitative Priifungen
Ihrer Ware wird von uns nur bei ausdriicklicher Auftragserteilung durchgefiihrt. Eine Haftung
fir Produktschaden oder Fehlmengen kénnen wir nicht Gibernehmen. Wir beschichten taglich
hunderte bis tausende unterschiedliche Artikel und kdénnen friihestens vor der Verpackung
der Fertigware beschichtungsrelevante Endpriifungen durchfiihren, bzw. werden die Mengen
erst zu diesem Zeitpunkt erfasst.

Die flir die Pulverbeschichtung vorgesehenen Werkstiicke sollten Sie so verpacken, dass
Transportschaden auszuschlieBen sind. Vermeiden Sie den direkten Kontakt der Sichtflachen
mit Holz. Holz sondert Harze ab, welche meist zunachst nicht sichtbar sind und durch den
Reinigungs- und Entfettungsvorgang oft nicht vollstédndig entfernt werden. Als Folge entstehen
Fehler in der Konversions- und Lackschicht.

24-Stunden-Service

Kleinere Partien, Einzelteile usw. kénnen wir innerhalb einer bestimmten, vorher vereinbarten Frist
fertigen. Dies sind allerdings nicht starr 24 Stunden, es kdnnten unter Umstéanden 6 aber auch 48
Stunden sein. Dies ist abhéngig von der Aufgabenstellung. Deshalb sind auch die Kosten variabel.

Bei derartigen Auftrédgen mussen Sie uns unter der Nummer +43 5572 41470 41 (Walter
Schwendinger) anrufen und folgende Punkte abkléren:

e Beschichtungsmenge, GroRe der Teile, Anzahl der zu beschichtenden Teile, Werkstoff des
Beschichtungsgutes.

Farbe, (Glatt, Struktur, o. &.), Glanzgrad.

Sind zuséatzliche Arbeiten notwendig? (Maskieren, Tempern, Grundieren)

Thr Anlieferungstermin

Termin der Fertigstellung

Allgemeine Hinweise — hidufige Fehlerursachen:

Besonders hochwertige Werkstlicke und/oder hohe Anspriche an die Oberflachenqgualitat oder den
Korrosionsschutz sind uns bei der Auftragserteilung schriftlich mitzuteilen. Die betreffenden
Werkstlcke sind unbedingt kenntlich zu machen.

Fur Schaden an solchen Werkstlicken haften wir maximal bis zum Beschichtungswert des betroffenen
Werkstlickes, sofern grobe Fahrlassigkeit durch uns vorliegt.

Achtung: RAL ist nicht gleich RAL! (gleiches gilt flir weitere Farbsysteme wie: NCS, MCS, DB, Pantone,
BS, Munsell, Sikkens usw.)

Das optische Erscheinungsbild eines Farbtons kann je nach Pulverlackhersteller, Herstellungscharge,
sowie der Applikationsart und der anschlieBenden Trocknung variieren.

Beispiele:

Bei nass lackierten oder bemalten Oberflachen weichen gleiche Farbténe haufig von einer
Pulverlackbeschichtung ab.

Effekt-, Glanz- und Strukturunterschiede treten haufig auf, wenn verschieden Pulverbeschichter Teile
desselben Objekts beschichten.

Glanzgradangaben wie seidenglanz, seidenmatt, matt usw. sind Handelsangaben und unverbindlich.
Ohne definierte Angabe erhalten Sie von uns standardgemai einen glatt verlaufenden Lack im
Glanzgrad 55 - 75 RE.

Die Messung des Glanzgrades erfolgt mittels Reflektometer nach IS0 2813/60 [°] Messwinkel.



Nachfolgende Abstufungen sind handelsublich:

glanzend, mit Glanzgrad von 80-95 RE
seidenglédnzend, mit Glanzgrad von 55-75 RE
seidenmatt, mit Glanzgrad von 30-70 RE
matt, mit Glanzgrad von 15-25 RE
stumpfmatt, mit Glanzgrad von < 15 RE

Bei Oberflachen in Grob- oder Feinstruktur und einer Vielzahl von Effekten (z. B. Metallic) sind
Glanzgradmessungen nach ISO 2813 nicht durchfdhrbar.
Ubliche Richtwerte sind seidenglanz 70 = 5 RE oder matt 20 £ 5 RE

Aluminium

Auf Aluminium - Strangpressprofilen kénnen Pressfléohe (visuell mit bloBem Auge kaum wahrnehmbar)
oder andere herstellungsbedingte Ablagerungen wie Ausseigerungen das optische Erscheinungsbild und
die Haftfestigkeit der Beschichtung beeinflussen. Ab einer Rautiefe von Rmax >9 um kénnen je nach
Lacksystem und Glanzgrad auch Pressstreifen sowie Rauigkeitsunterschiede sichtbar werden.
S&gespane etc. in Profilhohlrdumen werden haufig nicht einwandfrei abgespllt und sind eine haufige
Ursache flr Oberflachenfehler.

Ausseigerungen sind fest am Profil anhaftende Produkte, die in Abhangigkeit der eingesetzten
Aluminiumgualitat und den angewendeten Prozessparametern beim Strangpressen aus der Oxydform
der Spurenelemente (insbesondere Magnesium, Silizium oder z. B. auch Sauerstoff und Bor)
entstehen. Hinzu kommen Eisenablagerungen (braune Einlagerungen im Aluminium), die durch Abrieb
am Presswerkzeug entstehen, wenn das zu lange verwendet wird und durch MaterialermUdung
verschleilt.

Bei der Verarbeitung von Aluminium-Walzblechen empfehlen wir die Verarbeitung der Blechgute H24,
H34 usw. Diese Blechqualitdten werden nach dem Walzprozess zwischen 220 °C und 250 °C
nachgegliht (einfach H24, zweifach H34) und innere Spannungen werden dadurch teilweise
kompensiert. Beim Einbrennen des Pulverlackes bei nicht nachgeglihten Blechen (z. B. Blechqualitat
H14) kann es zu extremen Materialdeformationen kommen.

Anodisation

Bei anodisierten Oberflachen kann es durch die Art der Ancdisation zu einer ungenlgenden
Lackfilmhaftung und - wenn auch selten - zu Oberflachenstérungen (Kratern und Blasen) kommen.
Deshalb sind entsprechende Informationen vom Lieferanten einzuholen und vorzugsweise eine
Probebeschichtung einschlieBlich einer Vorbehandlung durchzufihren.

Stahl

In der Regel ist die Beschichtung von allen Stahlsorten unproblematisch. Ohne spezielle
Vorbearbeitung sind beschichtete Stahlteile nur flr den Innenbereich geeignet.
Bedenken Sie, das wie bei allen zu beschichtenden Flachen, auch bei Stahl das optische
Erscheinungsbild sehr stark von der Beschaffenheit des Untergrundes abhangig ist.

Beschichtung von bearbeiteten Stahlen (Maschinen-, Anlagenbau, Stahlbau usw.)

Zunderschichten, SchweiBnahte, Kantungen, Schleifstellen etc. werden in der Praxis oft ohne eine
weitere Behandlung beschichtet. Eine vorhersehbare Beschichtungsqualitdt und ein gleichmaBiges
Erscheinungsbild der Oberfléache ergibt sich jedoch nur durch eine Sandstrahlung des fertigen Teiles.
Dies ist jedoch die teuerste Variante und manchmal - konstruktionsbedingt — auch nicht maéglich. Wir
empfehlen zumindest gestrahltes Rohmaterial (SA 2 2) zu verarbeiten und mit einen Feinstruktur-
oder Mattlack zu beschichten.



Edelstahl—Chrom

Die bekannten Vorbehandlungsverfahren ergeben keine geeigneten Haftvermittlungsschichten, so dass
die Lackfilmhaftung nur Gber eine entsprechende raue Oberflache zu erreichen ist. Ohne eine derartige
mechanische Aufrauung kénnen die Teile nur mit einer geeigneten Grundbeschichtung und

anschlieBender Deckbeschichtung versehen werden. Wir empfehlen, dass Beschichtungssystem vorher
zu Uberprufen. Ohne eine abgestimmte Behandlung ist die Verwendung nur in Innenbereichen maglich.

Verzinkter Stahl

Verzinkte Stahlteile neigen, je nach Stahlgqualitdt, Qualitét der Verzinkung, Zinkschichtdicke und
Hohlraumen in der Zinkschicht, beim Einbrennen von Pulverlacken zu Ausgasungen. Dabei werden
Blaschen und Poren (Krater) auf der beschichteten Oberflédche sichtbar.

Verwenden Sie geeignetes Material. Stahlsorten wie etwa St 42 und St 52 enthalten unglinstige Anteile
an Silizium und Phosphor (risikoreich sind Gehalte bis 0.12 % bzw. (ber 0.28 %) Bei diesen
Stahlsorten kann es nach dem Feuerverzinken zu Reaktionen (Ausgasungen) wahrend der
Beschichtung kommen. Vermeiden Sie Kombinationen verschiedener Stahlsorten.

Weisen Sie den Verzinker bei der Auftragsvergabe unbedingt auf die nachfolgende Pulverbeschichtung
hin! Bestellen Sie eine Stiickverzinkung nach DIN EN ISO 1461.

Weitere Bearbeitungsschritte nach der Verzinkung (wie etwa eine Chromatierung, die die Zinkschicht
vor Korrosion schitzt) sollten vorher mit uns abgeklart werden. Eine Behandlung mit transparenten
Tauchlacken (wie etwa Zincomet ®) ist fur eine nachfolgende Pulverbeschichtung sehr nachteilig.
Halten Sie Nasse und Feuchtigkeit von den verzinkten Teilen fern.

Vermeiden sie eine Zwischenlagerung vor dem Beschichten und achten Sie darauf, dass die Teile nicht
verschmutzt werden, beispielsweise durch einen offenen Transport.

Nachbearbeiten verzinkter Teile {wie setwa schleifen, bohren etc.) fihren zu einer Verminderung der
Zinkschicht und damit zu einer Verringerung des Korrosionsschutzes. Ein Abtrag bis auf das
Grundmaterial fUhrt zu Haftungsproblemen bei der Beschichtung. Die Zinkschichtstarke gemaB DIN EN
ISO 1461 darf nicht unterschritten werde (im Allgemeinen mind. 80 um). Schaden in der Zinkschicht
durfen entsprechend der o. a. Norm ausgebessert werden.

Bei risikoreichen Werksstlcken sprechen Sie uns an. Wir beraten Sie gerne Uber weitere mégliche
MaBnahmen (tempern, spezielle Beschichtungen etc.).

Guss

Je nach Gussart und Gussqualitét kann es zu Ausgasungen kommen. Diese zeigen sich als Blaschen
und Poren (Krater) auf der beschichteten Cberflache. Trennmittel, die beim GielBen zum Einsatz
kommen, kénnen Haftungsprobleme mit sich bringen. Um derartige Fehler zu vermeiden Informieran
Sie uns. Auch hier beraten wir Sie gerne.

Schnittkanten

Alle Schnittkanten, welche im Autogenverfahren oder im Laserverfahren hergestellt werden, fuhren zu
Gefligeverdanderungen auf den Schnittflachen. Dies wirkt sich negativ auf die Haftungseigenschaften
der nachfolgenden Beschichtung aus. Deshalb sind diese durch eine geeignete mechanische
Vorbehandlung (Kanten brechen und bearbeitete Flachen anschleifen) zu beseitigen (Strahlen,
Schleifen, Blirsten). Scharfe Kanten sollten gebrochen werden, damit ein durchgangiger gleichmaiiger
Schichtaufbau erfolgen kann.

Korrosion

Aluminium, Zink, Stahl aber auch viele anderen unedle Metalle reagieren zum Teil sehr heftig mit ihrer
Umwelt. Diese chemischen, elektrochemischen bzw. metallphysikalischen Reaktionen nennt man
Korrosion. Korrosion ist in der Regel verbunden mit der Bildung sog. Korrosionsprodukte (Rost,
WeiBrost, Metallpatina*). Vor siner Pulverbeschichtung ist jedoch eine vollstandige Entfernung
notwendig.

Vor allem, bei im AuBenbereich verwendeten Produkten aus Aluminium oder verzinkten Stahlen, ist die
Bildung von Korrosion zu unterbinden.



(*In bestimmten Fallen bilden Korrosionsprodukte zusammen mit den Verwitterungsprodukten der
Oberflache (Staub, Aerosole) eine zum Teil erwilnschte Metallpatina - typisch bei Kupfer, Bronze,
Messing oder beim Brinieren von Eisenlegierungen).

Korrosionschutzmittel

Fette und Ole als zeitlich begrenzte Korrosionsschutzstoffe kénnen ebenfalls zu Haftungsproblemen der
nachfolgend aufgebrachten Beschichtungen fihren. Bedlungen, die verharzt sind, sind nur bedingt in
unserem Reinigungs- und Vorbehandlungsprozess entfernbar. Wenn der Schmelzpunkt der verharzten
Bedlung Uber 45 °C liegt, ist eine herkdmmliche Entfettung nicht mehr maglich und nur noch mit
erhéhtem Aufwand durchfUhrbar.

Verarbeitungshilfsmittel, Ziehhilfsmittel, Kleberiickstidnde, Silikone, Beschriftungen

Diese Stoffe kdnnen durch unsere Vorbehandlung zum Teil nicht entfernt werden. Sie erzeugen, meist
nach der Beschichtung, gut erkennbare Krater und Schlierenbildung und reduzieren die
Haftungseigenschaften des Beschichtungsstoffes. Deshalb ist bei der vorherigen Verarbeitung der
Rohteile darauf zu achten, dass keine silikonhaltigen Betriebsstoffe bzw. silikonhaltige Trennmittel,
welche oft in Bohremulsionen, Olen, Schmiermitteln aber auch z.B. in Haarspray, Handpflegemitteln
und Cockpitsprays usw. enthalten sind, eingesetzt werden.

Beschriftungen - beispielsweise mit Markern - sind nach weiterer Bearbeitung des Werkstoffes
(Uberdeckung mit Schleifstaub, Schmauchspuren, allgemeine Verschmutzung usw.) oft nicht mehr
erkennbar. Bei der thermischen Vernetzung des Lackes diffundieren diese Farbstoffe durch den
Pulverlack und werden an der Oberflache sichtbar. Verwenden Sie ausschlieBlich geeignete
Beschriftungshilfsmittel!

Die sich, aus den oben angefihrten Punkten ergebenden, oftmals notwendigen Nachbearbeitungen
sind sehr aufwendig und kostenintensiv. Sie verstehen, dass wir diese Kosten nicht zu unseren Lasten
tragen kénnen.

Auslieferung:

Generell zu den gleichen Zeiten wie bei der Anlieferung. Auch hier gilt: AuBerhalb dieser Zeiten sollten
Sie bitte vorher anrufen und zwischen 12:00 und 13:00 Uhr be- und entladen wir nicht!

Ublicherweise verpacken wir in Ihr Anlieferungsgebinde oder auf EURO - Paletten. EURO - Paletten
kénnen Sie natlirlich tauschen. Andere Varianten werden wir im Vorfeld mit Ihnen abklaren. Bedenken
Sie, dass wir mit unserem Stapler beladen mUlssen und Sie nur hilfsweise unterstlitzen kdnnen, da
auch unsere Personalressourcen nicht unbegrenzt sind.

Wir verpacken, soweit es zu diesem Zeitpunkt absehbar ist, transportsicher. Generell endet unsere
Verantwortung bei der Ubergabe der Ware an den Transporteur, der mit seiner Unterzeichnung auf
dem Lieferschein auch den einwandfreien Auslieferungszustand bestétigt.

Schitzen Sie beschichtete Ware vor Verschmutzung und lagern Sie die Teile trocken. Beispielsweise
kann mit Wasser abgespllter Staub bei einem Transport starke Scheuerstellen erzeugen. Oft entstehen
unter Verpackungsfolien durch das Zusammenwirken von Wasser und Warme auf den
Beschichtungsoberflachen milchigweilBe Flecken.

Korrosionsprodukte in Hohlrédumen (z. B. Rost), die durch Regenwasser ausgespult werden, kénnen
irreparable Verfarbungen auf den beschichteten Oberflachen hinterlassen.

Geschiftszeiten:
Unser Buro ist zu nachfolgenden Zeiten telefonisch erreichbar:

Montag bis Freitag: 7:30 bis 12:00 Uhr
Montag bis Donnerstag: 13:30 bis 17:00 Uhr



