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TECHNISCHE
INFORMATIONEN

e Samtliche Angaben dieses Kataloges
sind nach dem derzeitigen techni-
schen Stand und bestem Wissen
zusammengestellt.

e FUr lhre speziellen Fragen stehen
wir lhnen gerne unverbindlich zur
Verfligung.

e Druckfehler und Anderungen
vorbehalten!

e Verbindlichkeiten in Bezug auf
maogliche Abweichungen in Einzel-
fallen oder auf Rechte Dritter kdnnen
nicht abgeleitet werden.

e Stand vom 01.01.2024
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KONTAKTE

Fon +43 (0) 7257 7696 - DW TEL FAX E-mail
DW: DWw:
\ Betriebsleitung Herbert Pretscher 9929 9841 prh@agru.net
Verkaufs-/ "
Vertriebsleitung Ing. Robert P6tsch 9916 9841 por@agru.net
Stvtr. Darko Kardum 9915 9841 kd@agru.net
| Verkauf Darko Kardum 9915 9841 kd@agru.net
‘Verrechnung Gerhard Schned 9917 9894 scg@agru.net
office@agru.net
Auftragserfassung Claudia Lanegger 9910 9841 : gru
auftragserfassung@agru.net
Abteilungsleitung ¢ e 9918 9819  ce@agru.net
Eloxal
Sachbearbeiter Isabella Kudler 9937 9819 ik@agru.net
Abtel!ungsleltung Herbert Pretscher 9929 9841 prh@agru.net
Beschichtung
Stytr Stefan Steinmassl 9912 9841 ste@agru.net
' Andreas Schwaiger 9931 9841 ans@agru.net
'IIE'clecr)‘)r;r:Inplanung Emir Curic 9933 9819 eloxaltermin@agru.net
Beschichtun Andreas Schwaiger 9931 9841 pulvertermin@agru.net
9 Stefan Steinmassl 9912 9841 pulvertermin@agru.net
Planuna Turnusdienst Martin Steiner 9949 9893 versand@agru.net
9 Michaela Gegenhuber 9949 9893 versand@agru.net
Warenitbernahme Markus Niedermann 9953 9893 wareneingang@agru.net
Michaela Hinterbichler 9914 9841 einkauf@agru.net
Sachbearbeiter Renate Mairhofer 9919 9894 mar@agru.net
Karina Hehenberger 9913 9841 hek@agru.net

Internet: www.agru.net
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ELOXAL

Was ist eloxieren?

Eloxieren (anodische Oxidation) ist ein elek-
trochemischer Vorgang, welcher die Ober-
flache des Aluminiums in Aluminiumoxid
umwandelt. Diese Oxidschicht ist nicht auf-
getragen, sondern Bestandteil des Metalls;
sie ermdglicht den dauerhaften Schutz des
Aluminiums.

Diese Oxidschicht kann naturfarben belassen
oder auf verschiedene Arten eingefarbt wer-
den.

Unsere Qualitat

Die AGRU Oberflachentechnik GmbH ist In-
haber des EURAS/EWAA-GUtezeichens (Li-
zenznummer 102). Dieses Gutezeichen si-
gnalisiert hohe Qualitdt der anodisierten
Aluminiumteile. Strenge, international fest-
gelegte Bestimmungen sind die Basis fur die-
ses GuUtezeichen. Das Gutezeichen wird nur
Unternehmen verliehen, die bereit und dazu
eingerichtet sind, nach diesen Bestimmun-
gen zu arbeiten, die durch unangemeldete
Kontrollen des neutralen, nationalen Prufin-
stitutes periodisch Uberpruft werden.

Auf Kundenwunsch kénnen wir auch eine
Eloxierung nach ,British Standard” durch-
fUhren.
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Folgende Einfarbeverfahren sind méglich:

Einfarbung des zunéachst farblos anodisierten
Aluminiums in organischen oder anorgani-
schen Farbstofflésungen (Farbténe It. AGRU-
facher);

Einfarben des zunachst farblos anodisierten
Aluminiums auf elektrolytischem Wege mit
Wechselstrom in Metallsalzlésungen (Farbto-
ne It. AGRU-Farbfacher);

Erzeugung von diversen Farbtdénen im nor-
malen GS-Elektrolyt unter Verwendung von
Speziallegierungen.

Als Inhaber des Giitezeichens biirgt AGRU
durch:

einen hohen Standard seiner technischen
Ausristung, gleichbleibende, bewéahrte Pro-
duktionsverfahren, regelmassige Kontrol-
len durch neutrale Sachverstandige fur eine
gleichbleibend hohe Qualitat.
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ELOXAL

Einfllisse auf die Qualitat

Wir eloxieren nach den Richtlinien des EU-
RAS/EWAA und nach ONORM C2531. Aus-
genommen ist der Schleiftest bei Farbelo-
xal (aus optischen Grinden) und bei Bau-
teilen mit einer Bautiefe Gber 300 mm und
bei Sonderkonstruktionen. Zur Erzielung ei-
ner einwandfreien Eloxalqualitat ist darauf
zu achten, dass Aluminium mit einer hoch-
wertigen und dekorativen Eloxierqualitat
(EQ-Qualitat) verwendet wird. Beachten Sie
ONORM C2531.

Es wird empfohlen, zu anodisierende Teile,
die zu einer geschlossenen Flache zusam-
mengesetzt werden (z.B. eine Fassadensei-
te), in einer Materialzusammensetzung zu
bestellen, da unterschiedliche Legierungen
und Legierungsschwankungen zu Farbab-
weichungen fuhren kénnen.

Halbzeugbedingte oder optische Mangel

kénnen erst nach dem Anodisieren sichtbar

werden, z. B. verursacht durch:

e Strangpressnahte

¢ Warmverformungen

e Zusammentreffen unterschiedlicher
Walzrichtungen / Pressrichtungen

e Streifenbildung, Stegabzeichnungen

¢ Korrosionen, Oxideinschlisse, Magnesium-
abscheidungen, Grobkorn

e Walzwellen bei Blechen

e SchweiBnahte

¢ Unterschiedlicher Spiegeleffekt
(hell/dunkel) bei nicht vollig plan
eingebauten Teilen

Zusammengesetzte, genietete oder gebor-
delte Teile sind nicht zulassig, da die aus Fu-
gen und Kapillarhohlrdumen schwierig zu
entfernenden Elektrolytreste zu spateren
Korrosionsschaden fihren kénnen.

An den zu anodisierenden Teilen durfen kei-
ne Konstruktionsteile aus anderen Materiali-
en vorhanden sein.

Produktionsablauf:

Vorbehandlung:

Alkalische Entfettung

Alkalische Beize auf Basis Natronlauge
(Atznatron)

Anstatt der chem. Vorbehandlung ist auch
eine mechanische Vorbehandlung (E1 - E5)
moglich.

Feinbeize:

Dekapierung auf Basis HNO3+H2S04+H202

Weiters ist darauf zu achten, dass aus Hohl-
raumen der Elektrolyt sicher und restlos ent-
fernt werden kann (z. B. durch Bohrungen).

Besonders bei Prazisionsteilen (z. B. Maschi-
nenteile) ist darauf zu achten, dass durch
den Eloxiervorgang eventuell geringe maBli-
che Anderungen auftreten kénnen.

Bei der Eloxierung ist ein fester elektrischer
Kontakt (Kontaktpunkte und Kontaktstrei-
fen) erforderlich. Eine Zeichnung mit Sicht-
seitenangabe ist daher unbedingt dem An-
lieferungsschein beizuheften. Bei Blechen
werden Ublicherweise an der Rlckseite Kon-
taktstreifen und an der Vorderseite Kontakt-
punkte angebracht. Profile werden an bei-
den Enden (2 - 3 cm) kontaktiert!

Gesonderte Kontaktierungswinsche mussen
auf samtlichen Anlieferdokumenten ange-
fuhrt werden!

Bei Rahmenkonstruktionen/Hohlraumen:
Ein- und Ablaufbohrungen sind vom Kun-
den anzubringen (siehe Seite 20). Sind die
Ablaufbohrungen nicht korrekt angebracht
oder z.B. durch ALU-Spéane verlegt, so kann
die VorbehandlungsflUssigkeit nicht ord-
nungsgem. aus dem Hohlraum auslaufen.
Ist aufgrund des geschilderten Fehlers eine
Nacharbeit erforderlich, so bitten wir um lhr
Verstandnis, dass diese zu lhren Lasten duch-
rgefthrt wird!

Eloxierungen von Materialen mit Wandstar-
ken < 1 mm kénnen nur auf Risiko des Kun-
den durchgefuhrt werden.

Bei Referenzmuster kann es in Serie zu Glanz-
unterschieden kommen.

Eloxal:
e GS-Verfahren, Gleichstrom Schwefelsauer

Farbeloxal:
e Anorganisch elektrolytisch auf

Zinnsalzbasis fur Bronze

e Anorganisch absorptiv auf

Ferrooxalatbasis fur Gold

Verdichtung:
¢ HeiB3sealing >96 °C
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ELOXAL

VO rbehand I u ng Lieferiibersicht It. ®NORM C 2531

Die mechanische und/oder chemische Vorbe-
handlung dient dazu, die Oberflache der Tei-
le fUr die anodische Oxidation vorzubereiten.
Hierdurch kédnnen bestimmte Oberflachenef-
fekte erzielt werden.

Code | Art der Vorbehandlung | Erlauterungen

EO

ENTFETTEN UND Die Oberflachenbehandlung erfolgt vor dem Andosieren, bei der die Oberflache ohne
DESOXIDIEREN weitere Vorbehandlung entfettet und desoxidiert wird. Vorhandene mechanische
Oberflachenfehler, z.B. Eindriicke, Kratzer, Riefen, Einschlisse und Korrosionserschei-
nungen, bleiben sichtbar. Vor der Behandlung kaum wahrgenommene Oberflachen-
fehler kénnen nach der Behandlung sogar verstarkt sichtbar werden. AGRU beizt
trotzdem 3 min.! Bitte bei Passungen ber(cksichtigen.

E1

SCHLEIFEN Schleifen fuhrt zu einem vergleichsweise einheitlichen, aber etwas matteren Ausse-
hen. Vorhandene mechanische Oberflachenfehler, z.B. Eindriicke, Kratzer, Riefen,
Einschltsse und Korrosionserscheinungen, werden teilweise beseitigt. Je nach
Schleifmittelkérnung sind grobe bis feine Schleifriefen sichtbar. Vorher nicht sichtbare
Korrosionserscheinungen, die bei den Behandlungen EQ oder E6 sichtbar werden
konnen, werden teilweise beseitigt (kein Planschliff).

E2

BURSTEN Mechanisches Birsten bewirkt eine einheitliche, glanzende Oberflache mit sichtba-
ren Burstenstrichen. Vorhandene mechanische Oberflachenfehler, z.B. Eindrticke,
Kratzer, Riefen, Einschlisse und Korrosionserscheinungen, kénnen nur in begrenztem
Umfang entfernt werden. Vorher nicht sichtbare Korrosionserscheinungen, die bei
den Behandlungen EO - E6 sichtbar werden kénnen, werden nicht beseitigt (kein
Planschliff).

E3

POLIEREN Mechanisches Polieren fuhrt zu einer glanzenden, blanken Oberflache. Vorhandene
mechanische Oberflachenfehler, z.B. Eindriicke, Kratzer, Riefen, Einschlisse und
Korrosionserscheinungen, bleiben sichtbar und werden nicht beseitigt. Vorher nicht
sichtbare Korrosionserscheinungen, die bei den Behandlungen EO oder E6 sichtbar
werden kénnen, werden nicht beseitigt (kein Planschliff).

E4

SCHLEIFEN Durch Schleifen und Birsten wird eine einheitlich glanzende Oberflache erreicht. Vor-
UND BURSTEN handene mechanische Oberflachenfehler, z.B. Eindriicke, Kratzer, Riefen, Einschlisse
und Korrosionserscheinungen, werden teilweise beseitigt. Vorher nicht sichtbare
Korrosionserscheinungen, die bei den Behandlungen EQ oder E6 sichtbar werden
konnen, werden teilweise beseitigt (kein Planschliff).

E5

SCHLEIFEN Durch Schleifen und Polieren wird ein glattes, glanzendes Erscheinungsbild er-
UND POLIEREN reicht. Vorhandene mechanische Oberflachenfehler, z.B. Eindriicke, Kratzer, Riefen,
Einschlisse und Korrosionserscheinungen, werden teilweise beseitigt. Vorher nicht
sichtbare Korrosionserscheinungen, die bei den Behandlungen EO oder E6 sichtbar
werden kénnen , werden teilweise beseitigt (kein Planschliff).

E6

BEIZEN Nach dem Entfetten und Beizen erhélt die Oberflache in der Regel eine satinierte,
mattierte Oberflache, indem sie in speziellen alkalischen Beizl6sungen behandelt
wird. Vorhandene mechanische Oberflachenfehler, z.B. Eindrlcke, Kratzer, Riefen,
Einschltsse und Korrosionserscheinungen, werden nicht beseitigt. Diese kdnnen
durch eine mechanische Vorbehandlung (E1, E4 oder E5) vor dem Beizen teilweise
beseitigt werden. GefligeunregelmaBigkeiten, z.B. Grobkornbildung, Streifenbildung
sowie auch SchweiBnahte, koénnen insbesondere durch diese Behandlung sichtbar
werden. Vor der Behandlung kaum wahrgenommene Oberflachenfehler kénnen
nach der Behandlung sogar verstarkt sichtbar werden.

Bei E1 bis E5 kann es bei Sonneneinstrahlung und bei spitzem Betrachtungswinkel zu unterschiedlichen Spiegeleffekten (hell
bis dunkel) kommen.

Maximale BearbeitungsgroBe bei der mech. Bearbeitung von Blechtafeln:

E1, E2-microliert und E4-microliert: Bitte beachten Sie:

3300 x 1800 wmm Schleifrichtung bei Blechen ist immer =

E2-geburstet, E3, E4-geblrstet, E5: Walzrichtung der Bleche

Bei Profilen und bei Blechen mit einer Schleifrichtung bei Profilen ist immer =

max. Breite von 200 mm moéglich. Pressrichtung/Langsrichtung der Profile

Bei gréBeren Teilen, bei Kantblechen und . A .

bei Teilen Uber 20 kg ersuchen wir um .Be' Schleifbreiten kI_elr_1er 30 mm

vorherige Absprache. ist es sehr wahrscheinlich, m

dass die Flache bombiert wird! U
agru

Oberflachentechnik



ELOXAL

Farbgebung

Lieferiibersicht
Als Standardfarben bieten wir Natur-, Bronze-
und Goldtone It. AGRU-Eloxal-farbfacher an.

Code | Farbbezeichnung Hinweise

Co UNGEFARBT Bei dieser Ausfuhrung wird nach dem GS-Bad keine Einfarbung vorgenommen.
Der helle Naturton bleibt erhalten.

C31 LEICHTBRONZE Bronzetone (Braunttne) werden auf elektrolytischem Wege mit Hilfe von Wech-

C32 | HELLBRONZE selstrom und Metallsalzlésungen erzielt.

C33 MITTELBRONZE

C34 DUNKELBRONZE

C35 SCHWARZ

c2 HELLGOLD Goldtdne werden in anorganischen Farbstofflésungen erzielt.

c3 MITTELGOLD

c4 DUNKELGOLD

Farbtone It. AGRU-Eloxalfarbfacher

Sonderfarben

Diverse Farbténe kédnnen im GS-Bad erzeugt
werden, unter der Voraussetzung, dass be-
stimmte Aluminiumlegierungen verwendet
werden.

Far Projekte kénnen auf Wunsch auch Zwi-
schenfarbtone hergestellt werden.

Meist kann das Aussehen der Oberflache
nach der Anodisierung mit einfachen Mess-
methoden nicht erfasst werden. Dekoratives
Aussehen, Glanz und/oder Farbe (C31 bis C34
und C2 bis C4) sind daher anhand von Grenz-
wertmustern, getrennt nach Halbzeug, von
lhnen zum Anfordern.

Farbunterschiede sind verfahrens- und halb-
zeugbedingt méglich.

Maximale BearbeitungsgroBen
(sofern mittige Kontaktierung méglich):

Natur: 750 x 7500 x 2100 mm
Bronze: 500 x 7500 x 2100 mm
Gold: 500 x 7500 x 2100 mm
GroBere Teile auf Anfrage!

Ab einer Schichtdicke von 20 my max.
Bautiefe 300 mm!
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ELOXAL

T Dicke der Oxidschicht
GUteanforderung Die erforderliche Dicke der Oxidschicht rich-
(nach ONORM C 2531) tet sich nach den chem. und / oder mechani-

schen Beanspruchungen.

Lage und Beanspruchung Dickenklasse
Innen trocken 10
Innen, zeitweise nass, AuBen, landliche Atmosphéare ohne Luftverunreinigungen 15

(nur geringe SO,-Mengen aus Haus- und Industriefeuerungen)

AuBen, Stadt- und Industrieatmosphére (SO, aus Verbrennungs- und Industrieabgasen) 20
Aggressive Atmosphare wie StraBenbau/Seeklima 25

Die Messung der Schichtstarken erfolgt mit
Wirbelstromgeraten.
Die Messgenauigkeit betragt £2 pm.

Es ist zu beachten, dass die Schichtdicke in
z.B. Nuten, Kavitaten, Hohlrdumen, verdeck-
ten Kanten und bei gréBeren Bautiefen ver-
fahrensbedingt geringer sein kann. Daher
kann bei diesen Stellen die vereinbarte Di-
ckenklasse nicht erreicht werden.

Die von EURAS/EWAA vorgeschriebenen
Werte das Schleiftestes werden bis zu einer
Bautiefe von max. 300 mm eingehalten.

Hinweis: Erfolgt vom Kunden am Liefer-
schein - welcher fiir uns als Bestellung gilt,
keine Angabe bzgl. Schichtstarke, so wird
auf 15 pm eloxiert.
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REINIGUNGSVORSCHRIFT
fUr eloxierte Obertlachen

Fur eine ordnungsgemdaBe Pflege des elo-
xierten Bauwerks ist Voraussetzung, dass
das Bauwerk mindestens zweimal jéhrlich in
aufeinanderfolgenden Intervallen, bei star-
kerer Umweltbelastung auch 6fter, nach den
Richtlinien der GUtegemeinschaft fur die Rei-
nigung von Metallfassaden e.V. (GRM), aus-
gefUhrt durch ein Mitglied der GRM unter
Verwendung von durch die GRM fur die gute-
gesicherte Fassadenreinigung von eloxierten
Oberflachen zugelassenen Reinigungs- und
Reinigungshilfsmittel nach RAL-GZ 632- vor
jeder Erstreinigung und vor jedem Wech-
sel zu einem anderen Reinigungs- und Rei-
nigungshilfsmittel wahrend der laufenden
Reinigungsintervalle sind diese zusatzlich
auf einer mindestens 2 m? gro3en, stdseitig
gelagerten Versuchsflache an nicht exponier-
ter Stelle auf ihre Eignung zu prufen — oder,
mindestens nach den folgenden Richtlinien
gereinigt wird (wurde).

Im Normalfall kdénnen Innenteile einfach
durch periodisches Abreiben mit einem wei-
chen Lappen reingehalten werden. Innentei-
le, die langere Zeit nicht gereinigt worden
sind, kénnen mit neutralem Reinigungsmit-
tel und einem weichen Lappen sowie nach-
folgendem Spulen mit klarem Wasser gerei-
nigt werden. Ein abschlieBendes Polieren mit
einem trockenen, weichen Lappen gibt den
Innenteilen ein neuwertiges Aussehen.

Die Reinigungsfrequenz fir Bauteile, die der
auBeren Atmosphare ausgesetzt sind, richtet
sich in der Praxis nach der Art der Teile sowie
der Aggressivitat der Atmosphare.

Bei AuBenanwendungen, wo groBer Wert
auf dekoratives Aussehen und die Schutz-
funktion gelegt wird, z.B.: Vordacher, Ein-
gange, Ladenfronten, etc. sollte einmal wo-
chentlich gereinigt werden. In diesem Fall,
d.h., bei regelmaBiger Reinigung, ist es mog-
lich, sauberes Wasser mit einem Wildleder zu
verwenden und nachher mit einem trocke-
nen, weichen Lappen abzuwischen.

Fensterrahmen und -banke, Fassadenver-
kleidungen und andere Teile mussen in re-
gelméBigen Abstanden gereinigt werden,
wobei fur die Festsetzung dieser Intervalle
die Aggressivitat der Atmosphére nebst der
Fassadenkonstruktion bertcksichtigt werden
muss. Die Reinigung wird am besten mit neu-
tralen (pH 7), synthetischen Waschlésungen
vorgenommen, wobei ein Lappen, Schwamm,
Wildleder oder eine weiche Birste verwen-
det werden soll. Keine kratzenden, abrasiven
Mittel verwenden. AnschlieBend mit klarem
Wasser abspulen und trockenreiben.

Starke Verschmutzungen sind mit abrasiv
wirkenden Reinigungsmitteln oder Faservlie-
sen, die feingemahlene neutrale Poliermittel
enthalten, zu entfernen.

Sodalésungen, Laugen, Sauren sind unbe-
dingt zu vermeiden. Ebenso durfen zur Rei-
nigung auf keinen Fall kratzende Mittel ver-
wendet werden.

Keine Reinigungsmittel unbekannter Zusam-
mensetzung benutzen.

Die Reinigungsmittel dirfen maximal 25 [°C]
aufweisen. Keine Dampfstrahlgerate ver-
wenden.

Die Oberflachentemperatur der Fassadenele-
mente darf wahrend der Reinigung ebenfalls
25 [°C] nicht Ubersteigen.

@
©
agru

Oberflachentechnik



REINIGUNGSVORSCHRIFT
fUr eloxierte Obertlachen

Die maximale Einwirkzeit dieser Reinigungs-
mittel darf eine Stunde nicht Uberschreiten;
nach wenigstens 24 Stunden kann — wenn
nétig — der gesamte Reinigungsvorgang wie-
derholt werden.

Unmittelbar nach jedem Reinigungsvorgang
ist mit reinem, kaltem Wasser nachzuspulen.

Sollte ein beschichteter Bauteil wahrend des
Transportes, durch Lagerung oder Montage
verunreinigt werden, so muss dessen Reini-
gung sofort mit klarem, kalten bzw. lauwar-
men Wasser erfolgen.

Werden die Bauteile nach der Reinigung
konserviert, so ist darauf zu achten, dass nur
ein hauchdinner, wasserabstoBender Film
zurlickbleibt. Dieser darf nicht vergilben,
nicht staub- und schmutzanziehend wirken
und zu keinen irisierenden Erscheinungen
fuhren. Wachse, Vaseline, Lanoline und dhn-
liche Stoffe sind nicht geeignet.

Die gleichen Forderungen mussen auch an
Kombinationsreiniger gestellt werden.

Fugendichtmassen und sonstige Hilfsstoffe
wie Einglashilfen, Gleit-, Bohr- und Schneid-
mittel, Kleber, Verfugungsmassen, Kitte, Kle-
be- und Abdeckbander etc., die in Kontakt
mit eloxierten Oberflachen treten, muUssen
pH-neutral und frei von oberflachenschadi-
genden Substanzen sein. Sonneneinwirkung
verstarkt diese Chemikalienaggressivitat. Die
vorgenannten Stoffe mussen daher vor der
Verwendung auf ihre Eignung fur die Eloxie-
rung gepruft werden.

Weitere Hinweise zur Wartung und
Reinigung erhalten Sie unter anderem
von:

Aluminium-Zentrale Beratungs- und
Informationsdienst D-40003 DUsseldorf.

Gutegemeinschaft fur die Reinigung von
Metallfassaden e.V. (GRM),
D-73529 Schwabisch-Gmund

Dieses Merkblatt ersetzt alle vorhergehenden zu
diesem Thema. Sollte das Versionsdatum dieses
Merkblattes mehr als 12 Monate zurlckliegen, so
bitten wir Sie, dass Sie ein neues Merkblatt an-
fordern.

Unsere Empfehlungen in Wort und Schrift, die
wir zu lhrer Unterstitzung aufgrund unserer
Erfahrungen nach bestem Wissen entsprechend
dem derzeitigen Erkenntnisstand in Wissenschaft
und Praxis geben, sind unverbindlich und be-
grunden kein vertragliches Rechtsverhaltnis und
keine Nebenverpflichtung aus dem Kaufvertrag.
Sie entbindet den Kaufer nicht davon, unsere
Produkte auf ihre Eignung fir den vorgesehenen
Verwendungszweck in eigener Verantwortung
selbst zu prufen.
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Beschichtungen

Allgemeines

® Da sich die Eloxierung auf relativ wenige
Farbténe beschrénkt, hat sich in den letzten
Jahren die Beschichtung immer mehr durch-
gesetzt. Bei Beschichtungen kénnen samt-
liche Farben bzw. Glanzgrade erreicht wer-

den. Selbst Metallic-Farben sind erhaltlich.

® Sonderfarben bzw. Metallic-Farben kénnen
auf Wunsch angeboten werden. Weiters
kénnen auch Strukturpulver und Mattpulver

sowie NCS-Fartdne geliefert werden.

® Hochwetterfeste Pulverqualitaten fur erhoh-
te Bewitterungs- und Emissionsstabilitat fur
den weltweiten Einsatz stehen lhnen als Al-
ternative zur Standard-Fassadenqualitat zu

Verfugung!

GSB

INTERNATIONAL

Migliedsnummer
Membership number: 217

GSB

INTERNATIONAL

Approved Coater
Aluminium

Klasse / Class: Master
Zusatzsiegel / Additional seal: Sea Proof Plus
Substrat / Substrate: Aluminium

Betriebsstatie / Company:  AGRU-OBERFLACHENTECHNIK GMBH
Steyrstrafie 31
4595 Waldneukirchen

Sea Proof Plus Bostatiguny:

Confirmation:

Dieses Zertifiat bescheinigt, dass die
Anforderungen der GSB AL 631-5
Beschichtungsbetriebe Aluminium erfillt
werden.

This certificate confirms that the

Die maximalen Abmessungen fir eine Seri-
enfertigung betragen (sofern mittige Kon-
taktierung moglich):

500 x 2000 x 6800 mm.

Max. Lange bei Profilstangen: 7 m

Bei groBeren Teilen und bei Teilen mit einem
Gewicht von mehr als 75 kg ersuchen wir um
vorherige Absprache.

Wird vom Kunden keine spezielle Ausfiih-
rung gewiinscht (= Vorgabe am Anliefe-
rungsschein): Pulverbeschichtung erfolgt in
glatt/glanzend, Standardfassadenqualitat.

Wir beschichten nach den Richtlinien des Os-
terreichischen Forschungsinstitut fir Chemie
und Technik (OFI-Lackinstitut) bzw. nach den
GSB Richtlinien!w

Auf Anforderung lassen wir Ihnen die OFI
bzw. GSB Richtlinien gerne zukommen!

Bezlglich der Licht- und Wetterbestandig-
keit verweisen wir auf die in den Produktda-
tenblattern der Pulverhersteller bekannt
gegebenen Lichtechtheitswerte und Wetter-
bestandigkeitsfaktoren!
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Uberwachung / Monitoring: 2 x jahrlich
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BESCHICHTUNGEN

Metallic-/Feinstruktur-/Sprenkel-Farbtone
(u.a. RAL 9006, RAL 9007, Perlglimmer, Eisenglimmer, DB-Farbtone...):

Hinweis zu Pulverausarbeitung:

Die RAL-Farbregister sind mit einem Flussig-
lack-System hergestellt und mit z. B. Alumi-
nium-Pigmenten erstellt worden. Alumini-
um-Pigmente sind wegen ihrer chemischen
Unbestandigkeit fur ein bewitterungsfahiges
Pulversystem nicht zuldssig. Der Charakter
der Farbe und des Effektes u. a. von RAL 9006
wird aber gerade von diesen Aluminium-Pig-
menten bestimmt.

Eine Nachstellung beim Pulver-System mit
alternativen Metallicpigmenten, welche die
Witterungsstabilitat sicherstellen, kann des-
halb nur einen zur RAL- Vorlage ahnlichen
Effekt und Farbeindruck erzeugen.

Auch der bei jedem Metallic vorhandene
Kippeffekt wird zwischen Lackvorlage und
Pulver-System nicht gleich sein, wodurch auch
ein veranderter Farbeindruck entsteht. Zu der
Ubereinstimmung mit dem RAL-Farbregister
muss auBerdem grundsatzlich gesagt wer-
den, dass es sich bei der Vorlage von RAL um
eine stark mattierte Oberflache handelt (RAL-
Register 840HR), die ohnehin nicht mit einer
gléanzenden Oberflache vergleichbar ist.

Folgende Produkte werden von AGRU laufend
verarbeitet:

Produktionsnr./
Farbton: Pulverhersteller | Artikelnr. des
Pulverherstellers
ca. RAL 9006 GL. Fa. Tiger, Wels 29/90024
ca. RAL 9006 MATT Fa. Tiger, Wels 29/91600
ca. RAL 9007 GL. Fa. Tiger, Wels 29/90013
ca. RAL 9007 MATT Fa. Tiger, Wels 29/90700
ca. DB 701 MATT *** Fa. Tiger, Wels 29/70103
ca. DB 702 MATT *** Fa. Tiger, Wels 29/70790
ca. DB 703 MATT *** Fa. Tiger, Wels 29/82030
ca. DB 703 FEINSTRUKTUR Fa. Tiger, Wels 29/80077
ca. RAL 7048 MATT *** Fa. Tiger, Wels 29/70326
ca. RAL 8029 MATT *** Fa. Tiger, Wels 29/60064
ca. RAL 9022 MATT *** Fa. Tiger, Wels 29/70199
ca. RAL 9023 MATT *** Fa. Tiger, Wels 29/90015
ca. RAL 1035 MATT *** Fa. Tiger, Wels 29/90010
ca. RAL 1036 MATT *** Fa. Tiger, Wels 29/90012
ca. Eisenglimmer P2 MATT *** | Fa. Tiger, Wels 29/70161
ca. Eisenglimmer P4 MATT *** | Fa. Tiger, Wels 29/70129
ca. Eisenglimmer P5 MATT *** | Fa. Tiger, Wels 29/82110
ca. Eisenglimmer P6 MATT *** | Fa. Tiger, Wels 29/70162
ca. Eisenglimmer P7 MATT *** | Fa. Tiger, Wels 29/82160
ca. Eisenglimmer P7 FST Fa. Tiger, Wels 29/80081
ca. Eisenglimmer P14 MATT *** | Fa. Tiger, Wels 29/70097

*** Hinweis: Diese Farbtone haben wir leider nicht in GL. oder

SGL. lagernd. Es wird bei diesen Farbtonen daher gernerell

matt verwendet.

Wir bitten Sie, dass Sie immer die Produktions-
nummer am LS, auf lhren Bestellungen etc. an-
filhren! Somit ist der von lhnen gewiinschte
Farbton eindeutig definiert! Erfolgt keine Anga-
be, so wird von uns o.a. Pulver verarbeitet.

Hinweis zu Verarbeitung/
Pulverbeschichtung:

® Pulverbeschichtungen werden nach defi-
nierten Farbstandards, z.B. RAL rezeptiert
und hergestellt. Trotz sorgfaltigster Arbeits-
weise sind Farbton- bzw. Effektunterschiede
verschiedener Chargen und Produktionslose
nicht vermeidbar.

® Die vom Lieferanten bedingten Farbtonun-
terschiede zwischen verschiedenen Chargen
von Metallic-Pulverlacken liegen in einer
ahnlichen GroéBenordnung wie fur die Pul-
verlacke ohne Metalliceffekt. In dieser Be-
wertung sind jedoch prozessbedingte Farb-
tonabweichungen beim Pulverbeschichten
noch nicht enthalten.

® Der erzielte Farbton/Effekt hangt aber auch
von der Beschichtungsanlage und von der
Teilegeometrie ab. Um die anlagenbeding-
ten Farbton/Effekt-Unterschiede maoglichst
gering zu halten, muss die gesamte Beschich-
tung auf der gleichen Anlage, moglichst
ohne Unterbrechung durchgefuhrt werden.
Bei Handbeschichtungen ist wegen ungleich-
maBigem Pulverauftrag mit Farbton bzw. Ef-
fektschwankungen zu rechnen.

® Die Ursache der Farbton- und Effektempfind-
lichkeit von Metallicpulverlacken kann vor
allem mit dem Gehalt am Metallicpigment
erklart werden. Das Metallicpigment wird
Uberwiegend in Form feiner Plattchen (tau-
sende von kleinsten Spiegeln) eingesetzt. Der
Metalliceffekt, aber auch der Farbton han-
gen von der Orientierung dieser Plattchen in
der Lackschicht ab. Wie die Erfahrung zeigt,
haben Verarbeitungsparameter und die Tei-
legeometrie einen Einfluss auf die Lage der
Metallicplattchen und damit auf den Farbton
und den Effekt der Lackschicht. Insbeson-
dere, wenn helle Metalliceffekte in einem
dunkleren Hintergrund vorhanden sind, tre-
ten leichte Unterschiede besonders stark zu
Tage. Dadurch lassen sich verarbeitungsbe-
dingt eine Wolkenbildung, ein Hell/Dunkel-
Effekt bzw. ein sogenannter Bilderrahmenef-
fekt nicht vollkommen vermeiden. N
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BESCHICHTUNGEN

Metallic-/Feinstruktur-/Sprenkel-Farbtone
(u.a. RAL 9006, RAL 9007, Perlglimmer, Eisenglimmer, DB-Farbtone...):

=
°

Diese entstehen dadurch, dass wie o. a. die
Metallic-Pigmente sich durch physikalische
Effekte geringflgig anders ausrichten und
sich daher der visuelle Eindruck veréndert.

Hell- und Dunkelkontraste innerhalb einer
pulverbeschichteten Oberflache an der Fas-
sade treten auch auf, wenn die Flachen nicht
gleich planeben in der Betrachterebene lie-
gen, was sowohl| konstruktive als auch teile-
geometrische Ursachen haben kann. Es sind
also die herrschenden Lichtverhaltnisse und
der Blickwinkel des Betrachters von entschei-
dender Bedeutung fur die einheitliche Farb-
und Effektwirkung der Fassadenelemente.

Diese Einflusse kann man z. B. auch an elo-
xierten Fassadenelementen nachvollziehen.
Bei nicht planebenen Oberflachen kénnen
unterschiedliche Farb- und Effektwirkungen
deshalb auch innerhalb eines gréBeren Ele-
mentes auftreten. Bei gréBeren Fassadenfla-
chen, die insbesondere noch aus unterschied-
lichen Teilegeometrien zusammengebaut
sind, ist deshalb eine leichte Schattierung im
Gesamteindruck Stand der Technik. Metallic-
beschichtete Oberflachen bzw. auch eloxier-
te Aluminiumoberflachen werden deshalb
auch als sogenannte ,lebende Flachen” be-
zeichnet.

® Die

Folgendes ist daher unbedingt
erforderlich bzw. einzuhalten:

gesamte erforderliche Pulvermen-
ge je Objekt muss von uns in einer Char-
ge (1 Los) bestellt werden! Wir bitten da-
her um l|hre Bekanntgabe der gesamt-m?
der zu beschichtenden Teile je BV!

Die einzelnen zu beschichtenden Teilliefe-
rungen sollten so groB wie maoglich sein!
Somit kann Ihr Auftrag immer auf derselben
Anlage produziert werden und die anlagen-
bedingten Farbtonabweichungen kénnen
weitgehend eingeschréankt werden! Zumin-
dest die Beschichtung von einzelnen Bau-
abschnitten (Fassadenansichtsflachen) sollte
immer in einer LosgroBe erfolgen!

Reinigung:

® Die Reinigung von Metallic-Beschichtungen

muss regelmaBig und so bald als nur mog-
lich nach der Verschmutzung erfolgen. Ein-
getrocknete, alte Verschmutzungen sind
nur abrasiv, das bedeutet unter Verletzung
(Verkratzung) der Beschichtung, zu entfer-
nen. Die Reinigungsempfehlungen des Pul-
verherstellers sind in jedem Fall zu beachten.
Fugendichtmassen und sonstige Hilfsstoffe
wie Einglashilfen, Gleit-, Bohr- und Schneid-
mittel etc., die in Kontakt mit beschichteten
Oberflachen treten, mussen pH neutral und
frei von lackschadigenden Substanzen sein.
Sie mUssen vorab beim Verarbeiter einer Eig-
nungsprtfung unterzogen werden. Ansons-
ten laut unseren Reinigungsvorschriften!
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ABCD

BESCHICHTUNGEN

Metallic-/Feinstruktur-/Sprenkel-Farbtone
(u.a. RAL 9006, RAL 9007, Perlglimmer, Eisenglimmer, DB-Farbtone...):

Metallic Pulverbeschichtungen

ALLGEMEIME HINWEISE FOR ALLE METALLIC PULVERLACKE:
(ANWENDUNGSKATEGORIEN A - D)

Dieses Merkblatt soll filr den Anwender eine Hilfestellung beim Beschichten sein und dariiber hinaus liber jene Verarbeftungsparameter informieren
die u. a. einen wesentlichen Einfluss auf das Beschichtungsergebnis haben. Bel der Verarbeitung von Pubverlacken mit Metallic-Effekt st besondere
Sorgfalt angezeigt. Vor der Anwendung Ist dle Eignung der gesamten Beschichtungsanlage zu dberprilfen. Es glbt hierbel unterschiedliche Anwen-
dungskategorien der Metallic-Effekt-Pulverlacke zu beachten, Kategorien A - DL Um eln zufriedenstellendes Ergebnis zu errelchen, milssen neben den
der Beschichtung vor- und nachgelagerten Prozessen die nachfolgenden Empfehiungen beachtet werden.

Die Ursache der Farbton- und Effektunterschiede von Metallic-Effekt-Pulverlacken kann vor allemn mit dem Antell an Metallic-Effekt-Pigment erkldrt
werden. Das Metallic-Effelt-Pigment wird iiberwiegend In Form feiner Plittchen eingesetzt. Der Metallic-Effekt, aber auch der Farbton hingt von der
Orientlerung dieser Plattchen In der Lackmatrix , und zusitzlich vom Betrachtungswinkel und von den Lichtverhditnissen ab.

Wie die Erfahrung zeigt, haben alle Verarbeitungsparameter einen Einfluss auf die Lage der Metallic-Effekt-Fldttchen und damit auf den Farbton und
den Effekt der Lackschicht. Bel Metallic-Effeld-Pulverlacken muss daher besonders darauf geachtet werden, dass belm Bearbelten einer bestimmten
Kommission kelne Anderungen an der Anlage vorgenommen werden, ausgenommen los- und chargenbedingte Felnjustierungen. Das Beschichten
aufverschledenen Anlagen ist zu vermeiden, und wenn, dann nur nach genauer Abstimmung und Anpassung der Ergebnisse zuldssig. Inwieweit auch
durch die spezielle Tellegeometrie Farbton- und Effektabwelchungen zu erwarten sind, muss ebenso durch gezielte Vorversuche ermittett werden.
Die standardisierte Beurteilung von Metalllc-Farbténen erfolgt beim Anwender bel diffuser Beleuchtung unter einem Betrachtungswinkel von go®;
wenn miglich soliten Lichtkabinen (D65 Tageslicht) herangezogen werden.

Trotz songfiltigster Arbeltswelse sind Farbton- bzw. Effelktunterschiede verschiedener Chargen nicht vermeldbar, Die vom Ueferanten bedingten
Farbton- und Effektunterschiede zwischen verschiedenen Chargen von Metallic-Effekt-Pulverlacken sind etwas hiher als bel Pulverlacken chne
Metallic-Effekt. In dieser Bewertung sind prozess- und anlagenbedingte Farbton- und Effektabwelchungen belm Beschichter noch nicht enthalten. Die
Bewertung der Abwelchung nach Automoblinormen oder anderen nicht ausdriicklich vereinbarten Normen/Merkblittern Ist nicht zulissig.

Der erzielte Farbton/Effekt hingt wesentlich von der Beschichtungsanlage ab. Vor der Verarbeltung st daher elne Eingangspriffung durchzufihren,
Um dle anlagenbedingten Farbton-/Effekt-Unterschiede maglichst gering 2u hatten, muss die gesamte Beschichtung stets von elnem Beschichtungs-
unternehmen auf der gleichen Anlage, mbglichst chne Unterbrechung, bel konstanten Anlagenparametern und bel konstantem Rickgewinnungs-
antell (Richtwert: 30%) durchgefiihrt werden, Bel Handbeschichtungen Ist aufgrund des ungleichmagigen Pulverauftrags jedenfalls mit Farbton- und
Effektschwankungen zu rechnen.

Um elnen gleichmdBigen Farbton / Effekt zu emelchen, kst die Frischpulver-Zudoslerung vom Beschichter festzulegen und glelchmaRig wihrend der
ganzen Fertigung elnzuhalten, der Frischpulver-Antell solite aber 70% nicht unterschreiten, AusschlleBlicher Einsatz von Rickgewinnungspulver kst
nicht zuldsslg. Da nicht alle Metallic-Effekt-Pulverlacke gleich rickgewinnungsstabil sind, Ist der jewellige Frischpulverantell zusitzlich Ober Farbton/
Effekt-Grenzmuster festzulegen. Die Ausgangskontrolle auf Farbton-fEffektkonstanz Ist dennoch unabdingbar.

Auf eine gleichmiBige Schichtdicke ist zu achten: Zu groBe Differenzen verursachen Farbton-/Effekt- und Glanzgrad-Unterschiede. Zur Vermeldung
von Oberflachenstérungen (z. B, Stippen), die durch die entsprechende GriBe der effektgebenden Pigmente (z. B. Sparkling-Effekte) bei diinneren
Schichten entstehen kinnen, wird eine Schichtdicke von zumindest 7o pm empfohlen. Im Zweifelsfall ist der Pulverlackhersteller zu kontaktieren.

Unterschiedliche Pistolentypen, Anlagen und Prozessparameter sind oftmals fiir eln unterschiedliches Ergebnis verantwortlich, Je nach Art des zu
beschichtenden Objektes solliten Flachstrahl- bow. beliftete Prallteller eingesetzt und mit einer gleichmdBigen Pulverwolke gearbeitet werden
{empfohlener PulverausstoB: ca. 15og/min/Pistole), Eine notwendige regelmiBige Prozessiberwachung Inkludiert auch die 2wischenrelnigung der
Pubverschlduche und das Entfernen von Ablagerungen auf Pistolensprilhkegeln und in Kabinen. Bel Metallic-Effekt-Pulverlacken ist auf besondere
Relnheit der Anlage zu achten, um Ansinterungen und dadurch ausgelste Kurzschliisse im Pistolenbereich zu vermeiden. Auf die Wichtigkeit der
regelmiBigen Kontrolle der Aufladung der Pulverwolke wird noch elnmal hingewiesen. Flir die Metallic-Effekt-Beschichtung werden fluidisierte
Pulverbehilter empfohlen.

Bel der Anwendung von Metallic-Effekt-Pulveriacken ist darauf zu achten, dass die Pulverbeschichtungsanlage und das Beschichtungsobjekt ausrel-
chend geerdet sind. Diese MaBnahme trigt wesentlich zur Konstanz der Farbton-/Effekt-Blidung bel.

Grundsitzlich sind nur wenige Metallic-Effekt-Pulveriacke tribostatisch versprilhbar und als solche spezifiriert. Die entsprechende Elgnung muss
vor der elgentlichen Verarbettung auf der Beschichtungsanlage geprift werden. Wegen der unterschiedlichen Aufladefahigkeit von Pulverlack und
Metallictelichen werden nicht alle Metallicpartikel zum Beschichtungsobjekt transportiert. Auch daraus kann eine Verschiebung des Farbtones/
Effektes resultieren. Der Wechsel zwischen elektrostatischer und tribostatischer Aufladung Ist nicht zubissig.

Schwierig zu beschichtende Telle soliten vorbeschichtet werden. Ein nachtrigliches Ausbessern kann zur Wolkenblldung® filhren. Bel beldseltlg zu
beschichtenden Tellen sollte die Hauptansichtseite zuletzt beschichtet werden.
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ABCD

BESCHICHTUNGEN

Metallic-/Feinstruktur-/Sprenkel-Farbtone
(u.a. RAL 9006, RAL 9007, Perlglimmer, Eisenglimmer, DB-Farbtone...):

HINWEISE FUR ANWENDUNGSKATEGORIE B:
METALLIC-EFFEKT-PULVERLACKE MIT GERINGFDGIG ERWEITERTER PROZESSKONTROLLE

Zusitzlich zu den allgemeinen Himwelsen sind bed dieser Kategorie zu beachten:

Alle Prozessparameter (£ B. Art der Anlage, Pistoleneinstellungen, Einbrennparameter, Bandgeschwindigheit) solften schriftlich bei der ersten
Beschichtung festgelegt werden und sind bel Folgelosen wieder so ru verwenden, ausgenommen bos- und changenbedingte Felnjustierungen. Es solite
wiihrend der Beschichtung auch regelimiBig kontrolliert und dolumentiert werden, dass diese Parameter eingehalten wenden. Die Erdung und die
Aufladung der Pulverwolke sind ebenfalls regelmiBig zu komtrollieren. Unterschiedliche Autheizgeschwindigkeiten beim Aushdrten der Tefle sind zu
vermeiden.

Komplizierte Tellegeometrien miissen vorbeschichtet werden, ein nachtrigliches Ausbessem kann zu Farbton-/Effektunterschieden flihren. Die Lage
von Fassadenblechen Ist vor der Beschichtung festzulegen — senkrecht oder waagrecht — und darf wihrend des Beschichtungsauftrags nicht mehr
verdndert werden.

Es wird empfohlen Grenzmuster zu erstellen, die fir die prozessbegheitende Qualititskontrolle von Farbton/Effekt herangezogen werden. Wir empfieh-

len diese vom Auftraggeber der Beschichtungslelstung frelgeben zu lassen.

MachMoglichkeitsoll die Beschichtungeines Auftragsin einem Los miteinerChargeerfolgen. Beiallfillig notwendig werdenden Pulvernachbestellungens
-fertigungen zu einem Beschichtungsauftrag /Objekt ist eine chargenbezogene Nachbestellung notwendig.

HINWEISE FIR ANWENDUNGSKATEGORIE C:
METALLIC-EFFEKT-PULVERLACKE MIT ERWEITERTER PROZESSKONTROLLE

Zusitzlich zu den allgemeinen Hinweisen und den Hinweisen flr Kategorie B sind zu beachten:

Alle meter (z. B. Art der Anlage, Pistoleneinstellungen, Einbrennparameter, Bandgeschwindighkeit) missen schriftlich bei der arsten Be-
schichtung festgelegt und bei Folgelosen wieder so verwendet werden, ausgenommen los- und chargenbedingte Feinjustierungen. Eine lickenlose
Dokumentation dieser Parameter ist obligatorisch.

Es milssen auf jeden Fall Grenzmuster erstellt werden, die filr die prozessbegleitende Qualititskontrolle von Farbton/Effekt herangezogen werden. Wir
empfehlen diese vom Auftraggeber der Beschichtungsleistung schriftlich freigeben zu lassen.

Vor der Serienbeschichtung wird dringend empfohlen eine reprisentative Viorserie £ Musterfliche umter Produltionsbedingungen zu fertigen (= Mock-
up sample) und dem Auftraggeber der Beschichtungsleistung zu dessen schriftfichen Freigabe so zu prasentieren, dass der endgiiltigen Objektein-
druck realistisch nachempfunden werden kann. Hierbei sind auch die natiirich schwankenden Lichtverhiltnisse und andere Objektgegebenheiten zu
beriicksichtigen. Dieses Modk-up sample muss unter den selben Bedingungen erstellt werden wie die spitere Serienbeschichtung.

HINWEISE FlIR ANWENDUNGSKATEGORIE D:
ANWENDLUNGSSENSIBLE METALLIC-EFFEKT-PULVERLACKE

Zusitzlich zu den allgemeinen Himweisen und den Hinweisen fr Kategorie B und C sind zu beachten:

Bei dieser Metallic-Effelt-Kategorie kann es zu groBen Farbton- und Effektunterschieden kommen. Auch bei sorgfaltigster Vierarbeitung ist loein
konstantes Beschichtungsergebnis zu erwarten.

(JBERSICHT DER WICHTIGSTEN ANFORDERUNGEN DER ANWENDUNGSKATEGORIEN A - D

Kategarie A Kategaorle B Kategore C Kategorle D
Effekte mit gering- Effekte mit Anwendungssensible
flgig erwelterter erwelterter Effekte
Prozesskontrolle Prozesskontrolle

Technische Eingangspriifung obligatorisch obligatorisch obligatorisch obligatorisch

Grenzmusterfestiegung empfohlen empfohlen obligatorisch obligatorisch

Protokoll der Prozessparameter empfohlen empfohlen obligatorisch obligatorisch

Vorbeschichtung von Werksticlken mit

h Hzlerter Tell el empfohlen obligatorisch obligatorisch obligatorisch

Erstellung eines Mock-Up Musters,

in Abhingigkeit der Projektgrof empfohlen empfohlen dringend empfohlen obligatorisch

Objektbezogene Bestellung empfohlen obligatorisch obligatorisch obligatorisch
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BESCHICHTUNGEN

Werksnorm - Pulverbeschichtung von Stahl/Eisen

® Pulverbeschichten von Stahlelemen- Das Pulverbeschichten von feuerverzinkten

ten, Stahlblechen, Stahlprofilen etc.

Auf Stahl- oder Eisenkonstruktionen sollten
keine Profile, in der Art fix angebracht sein,
dass es zu einer Nutbildung kommen kann. In
diesen Nuten kommt es zu einem Saureein-
tritt mit einem zeitlich verzégerten Ausduns-
ten. Durch den nachtraglichen Saureaustritt
wird die Pulverschicht bis auf das blanke Me-
tall entfernt. Generell ist das Decken dieser
Nuten beim Pulverbeschichten bereits aus
elektrostatischen Grinden nur bedingt mog-
lich.

Aufdopplungen auf oder innerhalb der Kon-
struktionen sind nicht zulassig. Es besteht das
Risiko einer Schichtabhebung.

Stahlkonstruktionen sollen unbedingt ver-
zinkt werden und keine wie auch immer ge-
arteten Zusatzprofile daran befestigt sein.
Die Zusatzprofile sind lose, zur separaten Be-
schichtung, mitzugeben. Unbedingt zunder-
freies Material verwenden.

Feuerverzinkt

Wobei die Bestimmungen der Normen be-
zlglich der Materialbeschaffenheit vom Auf-
traggeber einzuhalten sind. Eine Uberpri-
fung der Zinkschicht ist kein Auftragspunkt
des Beschichters sondern obliegt dem Verzin-
ker und dem Auftraggeber.

Der Beschichter kann mit Recht annehmen,
dass das angelieferte feuerverzinkte Material
den Norm- Prufkriterien entspricht.

Bauelementen (stickgutverzinkte Bauele-

mente) ist sehr aufwandig und fuhrt durch

die teilweise grobe Zinkblume zu einer

a) optischen Beeintrachtigung des Pulver-
films (Unebenheiten) und

b) zu einer Undekorativitat in Form von Blas-
chen (hervorgerufen durch den sogenann-
ten “Ausblasungseffekt”). Ausloser ist die
thermische Hitzebelastung.

Abhilfe schaffen kann man durch zwei-mali-
ges Pulverbeschichten (1. Vorgang - Vorpul-
vern und Ausheizen; 2. Vorgang - eigentlicher
Pulverbeschichtungsvorgang, Endaushar-
ten). Fur das Ergebnis nach diesem Verfah-
ren ist ausschlieBlich das Ausgangsmaterial
ausschlaggebend. Blaschen, die beim 2. Ein-
brennvorgang entstehen, kénnen nicht mehr
kaschiert werden. Hinweis: Ein dhnlicher Ef-
fekt tritt beim Pulverbeschichten von blan-
kem Stahl auf.

Ein Durchschimmern von groben Zinkblumen
ist nicht vermeidbar. Sprédes Eisen(Stahl-)
material ist fur die Feuerverzinkung von
Haus aus nicht geeignet. Besondere Sorgfalt
ist von Seiten des Verzinkers auf die Bereiche
Schweissstellen, Falze, Nuten und Bohrungen
zu legen.

Nach dem Feuerverzinken darf weder ge-
schweiBt noch gebohrt, gefrast oder in einer
anderen Art und Weise die Zinkschicht bloB3-
gelegt oder verletzt werden.

WeiBrost und andere Korrosions- und Ober-
flachenschaden sind vor der Vorbehandlung
durch den Auftraggeber zu beseitigen.
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BESCHICHTUNGEN

Werksnorm - Pulverbeschichtung von Stahl/Eisen

® Galvanische Verzinkung, ® Beschichten von blanken (nicht ver-

Sendzimirverzinkung

Wobei beim galvanisch Verzinken, wie beim
Bandverzinken (sendzimir), die einschlagigen
Normen von Seiten der Hersteller verbindlich
einzuhalten sind. Schichtoberflachen (Rau-
heit) und Grobblumigkeit (sendzimir) koén-
nen den Oberflachenverlauf der Beschich-
tung beeinflussen.

Achtung:
Zink reagiert auf saure Substanzen.

zinkten) Stahl-Eisenelementen

Blanke — nicht verzinkte Bauelemente, Teile
etc. — sind fur die AuBenanwendung nicht
geeignet. Das betrifft auch Elemente fur
Fassaden, Attikas oder Dachkonstruktionen
oder dhnliches, die zwar innen montiert wer-
den, aber an ein AuBenelement anschlieBen
(Kaltetberbrickung — Kondensbildung).

Gewabhrleistung/Garantie fiir die
Pulverbeschichtung von Stahl/Eisen

Fur das Beschichten von Stahl (Eisenteil) wird
keine Gewahr und keine Garantie Ubernom-
men. Besonders angriffsfallig: SchweiBstel-
len, Nuten, Bérdelungen, kleine Hohlrdume,
scharfkantige Teile, usw.
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BESCHICHTUNGEN

Kontaktierungslocher bzw. Ablaufbohrungen

sind fur eine ordnungsgemaBe Bearbeitung notig. Falls diese Vorbereitung nicht vom Auftraggeber
durchgefihrt wird, wird dies von AGRU ausgefihrt und nach dem tatsachlichen Aufwand berechnet.
Die Bohrungen sind vom Kunden It. folgenden Skizzen anzubringen:

® Glatte Bleche

° ° ° o——o ° °
Lochabstand
max. 1000 mm

bis 2000 mm

max. 2000 mm

max. 6500 mm

max. 1000 mm

® Gekantete Bleche
z. B. Kontaktierungslécher fur Z-Profile

Lochabstand
max. 1000 mm

Ablaufbohrungen/Kontaktierungslécher Ab- Bitte berticksichtigen Sie, dass die Kontaktie-
laufbohrungen zum Entrinnen diverser Vor- rung u.a. bei Gelandern, Zaunkontruktionen
behandlungsflissigkeiten. Die Durchmesser etc. so erfolgt wie diese eingebaut werden

(Handlauf oben)! Sind die Ablaufbohrungen
nicht korrekt angebracht oder z.B. durch
Spane verlegt, so kann die Vorbehandlungs-
flussigkeit nicht ordnungsgem. aus dem
Hohlraum auslaufen. Ist aufgrund des ge-
schilderten Fehlers eine Nacharbeit (Entla-
cken u. erneute Pulverbeschichtung) erfor-
derlich, so bitten wir um lhr Verstandnis, dass
diese zu lhren Lasten durchgefuhrt wird!

der Bohrungen mussen mind. 10 mm.

A A
7 T T T

Steher:
Zulauf und Entluftungséffnungen méglichst senkrecht unter An-
/ \ hangemaglichkeit oder Grundplatte komplett ausnehmen.

—
—

Anhangepunkte

Detail: Ablaufbohrung

‘ ‘ Anhangepunkte ™. Anhiangepunkte

v v Ablaufbohrung

Die Ablaufbohrungen ganz am Rand bohren
(tote Ecke und Winkel vermeiden), da die
Rahmen im Zuge der Vorbehandlung schrag
gestellt werden und im Eckbereich ansonsten
Vorbehandlungesflussigkeit stehen bleibt.

Ablaufbohrung

Ablaufbohrung

agru

Oberflachentechnik



BESCHICHTUNGEN

Grundprinzipien des Korrosionsschutzes

of1)

B o’

® Dem Korrosionsangriff ausgesetzte Oberflachen sollen méglichst klein

und wenig gegliedert sein.

Glatte Flachen

Vermeiden oben offener Profile

Zuganglichkeit, Erreichbarkeit, Sichtbarkeit

Geneigte oder gewoélbte Flachen

SchweiBkonstruktionen sind Niet- und Schraubenkonstruktionen vorzuziehen

Gebrochene (besser: gerundete) Kanten statt scharfer Kanten

Zur Vermeidung von Kontaktkorrosion missen Bauteile aus Metallen mit unterschiedlich

elektrischem Potential durch isolierende Zwischenschichten getrennt werden.

Vermeidung von scharfen Kanten:

Beschichtungssystem

scharfe Kante

schlecht

Beschichtungssystem

RZRTINT O

d=1mm

gebrochene Kante

besser

Beschichtungssystem

r=2mm

gerundete Kante

gut
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BESCHICHTUNGEN

Beschichtung von Isolierstegen

Es ist der Stand der Technik, dass bei einer elektrostatischen Pulverbeschichtung von Industriever-
bundprofilen die Haftung auf den KS-Isolierstegen problematisch sein kann.

Dies resultiert unter anderem aus:

® Die KS-Isolierstege sind ein absolut schlech-

Auf die KS-Isolierstege kann kein Haftver-

ter elektrischer Leiter, d.h. es entsteht kein
elektr. Ladungspotential zwischen Pulverlack
und KS-Isoliersteg.

Durch chemisch-physikalische Eigenschaf-
ten der Verbundstege (Feuchtigkeitsgehalt,
Rauigkeit der Oberflache, etc.) kann die Haf-
tung zusatzlich negativ beeinflusst werden
und es kann zu einer Blasenbildung in der
Pulverschicht kommen.

mittler (z.B. Chromatschicht) aufgebracht
werden. Bei der Polymersation kann somit
keine qualitative Verbindung zwischen
Grundmaterial und Pulverlack erfolgen. Mit
hoheren Schichtdicken wird die Adhé&sion
zunehmend ungunstiger beeinflusst.

Auf Grund der oben angeflihrten physikalischen
Tatsachen kann das Auftreten von Blaschenbil-
dungen, ungleichméaBigem Pulverauftrag bis zu
Pulverabplatzungen im Bereich der Isolierstege
nicht ausgeschlossen werden. Eine Korrektur
dieser Stellen wére mit einer nachtraglichen
Uberlackierung mittels NaBlack méglich.
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WICHTIGE HINWEISE

® Sichtflachen

Bei Pulverbeschichtung von Winkel-, U-Profi-
len oder Flachmaterial in Stangenware ist es
unbedingt notwendig, dass die gewlinschten
Sichtflachen am Lieferschein gekennzeichnet
werden.

Dies gilt auch, wenn die besagten Profile
nicht direkt von lhnen, sondern von diversen
Handlern angeliefert werden. Ist kein Ver-
merk bzw. keine Skizze am Lieferschein an-
gefuhrt, so bitten wir um Berucksichtigung,
dass Winkel und U-Profile generell auBBen
und Flachmaterial einseitig beschichtet wer-
den!

Bei beid- oder allseitiger Beschichtung von
Flachmaterialien, Winkeln oder U-Profilen ist
zu beachten, dass mehrere Auflageflachen
zum Kontaktieren erforderlich sind.

Erfolgt bei Blechkantteilen keine Angabe
bezilglich der Sichtseite, so werden Blech-
kantteile — sofern fur uns die AuBenseite er-
kennbar ist — einseitig auBen beschichtet. Ist
far uns die AuBenseite nicht erkennbar, so
werden die Teile bestmdglichst beidseitig be-
schichtet (Berechnung erfolgt somit auch BS).
Erfolgt bei Blechtafeln keine Sichtseitenan-
gabe, dann wird beidseitig beschichtet und
verrechnet.

Gewinde, Schrauben etc. werden von uns
nicht abgedeckt. Ein Pulverauftrag an diesen
Teilen ist sehr wahrscheinlich, auch wenn die-
se an der Rickseite angebracht sind.

Nachtragliche Verformung

Wenn eine nachtrégliche Verformung der be-
schichteten Werkstlicke stattfindet, muss die
Eignung im Vorfeld Uberpruft werden. Mik-
rorisse in der Pulverlackoberflache kénnen
zu Korrosionsschaden fihren.

Verpackung

Es muss sichergestellt sein, dass Verpackungs-
materialien inklusive aller Hilfs- oder Trans-
portmittel sachgemaB verwendet werden
und sich zum gegebenen Zeitpunkt prob-
lemlos entfernen lassen (z. B. Klebebander).
Beachten Sie insbesondere, dass bei ungins-
tigen Lagerbedingungen das Zusammenwir-
ken von Wasserstau (z.B. unter Verpackungs-
folien) und Hitze zu milchig-weiBen Flecken
auf der Pulverbeschichtung bzw. zu Abdru-
cken der Verpackungsfolie fihren kann. Die-
ser moglicherweise vereinzelt auftretende
physikalische Vorgang ist durch Warmeein-
wirkung (z.B. Nachtempern im Ofen, Indus-
triefohn) reversibel.

Schutzfolie muss spatestens nach 5 Monaten
ab Zeitpunkt des Verkaufes-Agru (=Agru-LS-
Datum) entfernt werden.

Weiterverarbeitung

Fugendichtmassen und sonstige Hilfsstoffe
wie Einglashilfen, Gleit-, Bohr-und Schneid-
mittel etc, die in Kontakt mit beschichteten
Oberflachen treten, missen pH neutral und
frei von lackschadigenden Substanzen sein.
Sie mUssen vorab beim Verarbeiter einer Eig-
nungspriufung unterzogen werden.

Garantie/Gewahrleistung

Folgende Materialien kénnen nur ohne Ga-
rantie und ohne Gewahrleistung beschichtet
werden:

e Stahlteile, Eisenteile

e Sperrige Teile, welche aufgrund der Abmes-
sungen nicht ordnungsgemafB (It. Norm)
vorbehandelt werden kdénnen

¢ Teile, welche aufgrund lhres Orders Uber-
beschichtet werden

e Teile, welche mit Zinkspray (Kaltverzinker)
beschichtet wurden

e Teile aus Nirosta bzw. rostfreiem Stahl
oder Edelstahl (keine ordnungsgemaBe
Vorbehandlung - It. Norm maoglich)

e Teile mit groben ,Zinkblumen”, “Zink-
tropfen” bzw. Unebenheiten, etc

e Aluminium mit einer Wandstarke uber
5mm

e Teile aus verschiedenen Materialien (z.B.
Alu+Stahl/Eisen) auf einem Werkstuck.
Vorbehandlung kann nur auf ein Grund-
material ausgelegt werden! Somit ist
keine ordnungsgemaBe Vorbehandlung
moglich

e Teile, welche arge Korrosionen, oder ar-
gen Rost aufweisen (durch eine chem. Vor-
behandlung nicht zu entfernen)!

e Bleche etc.,, welche nach dem Verzinken
gekantet wurden. (im Bereich der Abkan-
tung reiBt die Zinkschicht)!

¢ Elemente/Teile mit Fullungen (keine
Vorbehandlung moglich — Fullung war-
de Vorbehandlungsflissigkeit aufneh-
men).

e Ausgeschaumte Profile (Schaum kénnte
Vorbehandlungsflussigkeit —aufnehmen,
Vorbehandlungsruickstande im Profilhohl-
raum.)

¢ Elemente/Teile, welche in Lackschadigen-
den oder aggressiven Armospharen/Be-
reichen (z.B. Schwimmbadbereiche, etc.)
eingebaut werden.

e Elemente/Teile, welche laut unseren Ge-
wahrleistungsbestimmungen (lassen wir
Ihnen auf Wunsch gerne zukommen) von
einer Garantie/Gewahrleistung ausge-
schlossen sind.

e Weichgelbtete Teile
Doppelfarber, da aufgrund der doppelten
Einbrennzeit das Pulver von einer Seite
Uberbrannt wird und der Profilverzug auf-
grund dessen sehr wahrscheinlich ist.

Dickwandige Profile / geschaumte

Profile mit verschiebbaren Isoliersteg

e Bei der Pulverbeschichtung von dickwan-
digen Profilen (die Wandstarke der einen
Schale ist hoher als die der anderen Pro-
filschale- z. B. schusssichere Profile) ist fol-
gendes zu beachten:

e Beim Einbrennen des Pulverfilms (ca. 180 °
— 200 °C) kommt es aufgrund der unter-
schiedlichen Wandstarken zu verschiede-
nen Objekttemperaturen (Einbrenntem-
peraturen), wodurch Farbtonunterschiede
zwischen AufBen- und Innenschale még-
lich sind.

e AuBerdem erwarmen sich die beiden Pro-
filschalen verschieden schnell und dehnen
sich somit auch unterschiedlich schnell
aus. Es kann daher bei warmegedammten
Profilen (Kunststoffsteg) zu Deformierung
kommen! Ein ahnlicher Effekt tritt auch
bei geschdumten Profilen und bei Profi-
len mit verschiebbarem Isoliersteg auf.
Bei derartigen Reklamationen kann AGRU
nicht verantwortlich gemacht werden.
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REINIGUNGSVORSCHRIFT

fur pulverbeschichtete Oberflachen

Fir eine ordnungsgemdBe Pflege des be-
schichteten Bauwerks ist Voraussetzung,
dass das Bauwerk mindestens zweimal jahr-
lich in aufeinanderfolgenden Intervallen,
bei starkerer Umweltbelastung auch o6fter,
nach den Richtlinien der Gutegemeinschaft
fur die Reinigung von Metallfassaden e.V.
(GRM), ausgefuhrt durch ein Mitglied der
GRM unter Verwendung von durch die GRM
fur die gUtegesicherte Fassadenreinigung
von beschichteten Oberflachen zugelasse-
nen Reinigungs- und Reinigungshilfsmittel
nach RAL-GZ 632- vor jeder Erstreinigung
und vor jedem Wechsel zu einem anderen
Reinigungs- und Reinigungshilfsmittel wah-
rend der laufenden Reinigungsintervalle sind
diese zusatzlich auf einer mindestens 2 m?
groBen, sudseitig gelagerten Versuchsflache
an nicht exponierter Stelle auf ihre Eignung
zu prufen — oder, mindestens nach den fol-
genden Richtlinien gereinigt wird (wurde).
Die Reinigung von Metallic-Beschichtungen
muss regelmaBig (Mindestanforderung siehe
oben) und sofort nach einer Verschmutzung
erfolgen. Eingetrocknete, alte Verschmut-
zungen sind teilweise nur abrasiv, das be-
deutet unter Verletzung (Verkratzung) der
Beschichtung zu entfernen:

Bei Metallic-Beschichtungen ist wegen der
Gefahr einer Farbton- bzw. Effektverdande-
rung immer eine Eignungsprifung vorzu-
nehmen.

Nur reines Wasser, gegebenenfalls mit gerin-
gen Zusatzen von neutralen Waschmitteln
(pH 7) verwenden - unter Zuhilfenahme von
weichen, nicht abrasiven Tlchern, Lappen
oder Industriewatte. Starkes Reiben ist zu
unterlassen.

Die Entfernung von fettigen, 6ligen oder
ruBigen Substanzen kann mit aromatfrei-
en Testbenzin oder Isopropylalkohol (IPA)
erfolgen. Ruckstande von Klebern, Silikon-
kautschuk oder Klebebandern etc. kénnen
ebenfalls auf diese Weise entfernt werden.
Wichtig ist deren umgehende Entfernung.
Versuche an Nicht-Sichtflachen sind durchzu-
fahren.

Keine Loésemittel, die Ester, Ketone, Alkoho-
le, Aromaten, Glykolather, halogenierte Koh-
lenwasserstoffe oder dergleichen enthalten,
verwenden.

Keine kratzenden, abrasiven Mittel verwen-
den.

Keine sauren oder stark alkalischen Reini-
gungs- und Netzmittel verwenden.

Keine Reinigungsmittel unbekannter Zusam-
mensetzung benitzen.

Die Reinigungsmittel dirfen maximal 25 [°C]
aufweisen. Keine Dampfstrahlgerate ver-
wenden.

Die Oberflachentemperatur der Fassadenele-
mente darf wahrend der Reinigung ebenfalls
25 [°C] nicht UGbersteigen.

Die maximale Einwirkzeit dieser Reinigungs-
mittel darf eine Stunde nicht Uberschreiten;
nach wenigstens 24 Stunden kann — wenn
noétig — der gesamte Reinigungsvorgang wie-
derholt werden.

Unmittelbar nach jedem Reinigungsvorgang
ist mit reinem, kaltem Wasser nachzuspulen.

Sollte ein beschichteter Bauteil wahrend des
Transports, durch Lagerung oder Montage
verunreinigt werden, so muss dessen Rei-
nigung sofort mit klarem, kalten bzw. lau-
warmen Wasser erfolgen. Bei hartnackigen
Verschmutzungen k&nnen neutrale oder
schwach alkalische Reinigungsmittel verwen-
det werden.
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REINIGUNGSVORSCHRIFT

fur pulverbeschichtete Oberflachen

Fugendichtmassen und sonstige Hilfsstoffe
wie Einglashilfen, Gleit-, Bohr- und Schneid-
mittel, Kleber, Verfugungsmassen, Kitte, Kle-
be- und Abdeckbander etc., die in Kontakt
mit beschichteten Oberflachen treten, mus-
sen pH-neutral und frei von lackschadigen-
den Substanzen sein. Sonneneinwirkung
verstarkt diese Chemikalienaggressivitat. Die
vorgenannten Stoffe mussen daher vor der
Verwendung auf ihre Eignung fir die Be-
schichtung gepruft werden.

Fir mit Feinstruktureffekt-Pulverbeschich-
tungen beschichtete Fassadenelemente gel-
ten neben den Reinigungsempfehlungen
des Pulverlackherstellers besondere, auf
die Rauheit der Oberflache, die ihrer Natur
nach erschwert zu reinigen ist, abzielende
Empfehlungen: Nur reines Wasser, gegebe-
nenfalls mit geringen Zusatzen neutraler
oder schwach alkalischer Waschmittel ver-
wenden. Keine kratzenden, abrasiven Mittel
verwenden. Nur weiche, nicht-fasernde TU-
cher zur Reinigung benutzen. Starkes Reiben
ist zu unterlassen. Keine Dampfstrahlgerate
verwenden. Unmittelbar nach jedem Reini-
gungsvorgang ist mit reinem, kalten Wasser
nachzuspulen.

Weitere Hinweise zur Wartung und Reinigung

erhalten Sie unter anderen von:

Aluminium-Zentrale Beratungs- und Infor-
mationsdienst, D-40003 DuUsseldorf

Gutegemeinschaft fur die Reinigung von Me-
tallfassaden e.V. (GRM), D-73529 Schwaébisch-
Gmuind

American Architectural Manufacturer’s As-
sociation (AAMA) USA, (AAMA 610-1979
Cleaning Producers)

Unsere Empfehlungen in Wort und Schrift,
die wir zu Ihrer Unterstitzung aufgrund un-
serer Erfahrungen nach bestem Wissen ent-
sprechend dem derzeitigen Erkenntnisstand
in Wissenschaft und Praxis geben, sind unver-
bindlich und begrinden kein vertragliches
Rechtsverhaltnis und keine Nebenverpflich-
tung aus dem Kaufvertrag. Sie entbindet
den Kaufer nicht davon, unsere Produkte auf
ihre Eignung fur den vorgesehenen Verwen-
dungszweck in eigener Verantwortung selbst
zu prufen.

Dieses Merkblatt ersetzt alle vorhergehen-
den zu diesen Thema. Sollte das Versionsda-
tum dieses Merkblattes mehr als 12 Monate
zurtckliegen, so bitten wir Sie, dass Sie ein
neues Merkblatt anfordern!
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WICHTIGE HINWEISE

Allgemein:

Lagerung

Erfolgt bei AGRU eine Einlagerung (Zwi-
schenlagerung) langer als 4 Wochen, so kann
AGRU nicht fur eventuelle Schaden (Korro-
sionen, mech. Beschadigungen) verantwort-
lich gemacht werden!

Sperrige Teile

Die Pulverbeschichtung und Eloxierung von
sperrigen Teilen kann nur mehr auf Risiko
des Auftraggebers durchgefuhrt werden!
Dies betrifft Teile mit einer GroBe, wel-
che folgende Abmessung Uberschreiten:
6800 x 2000 x 300 mm (L x H x B)

Reinigung

Beziglich Reinigungs- und Konservierungs-
mittel verweisen wir auf die von der Gute-
gemeinschaft fur die Reinigung von Metall-
fassaden (NUrnberg) zugelassenen Mittel u.
Reinigungsfirmen. Eine Liste senden wir lh-
nen auf Anfrage gerne zu. Bitte beachten Sie
auch unsere Reinigungsempfehlungen!

Rohmaterial transportsicher verpacken (nicht
lose oder unverpackt anliefern, Zwischenla-
ger verwenden).

Wareniibernahme:

Um unsere Warentbernahme und somit auch
die gesamte Auftragsabwicklung beschleuni-
gen zu kénnen, bitten wir um die Beschrif-
tung der einzelnen Packstlcke (Teile jedoch
nicht an der Sichtseite beschriften — Klebee-
tiketten, Filzschreiber ist kaum entfernbar)!
Somit ist uns eine schnellere Zuordnung/
Kommissionierung méglich.

Mit folgenden Daten sollte jedes einzelne
Packstiick beschriftet sein:

e Kundenname
e Lieferscheinnummer
¢ Farbton

e Kommission

Anzahl/Summe der Packeinheiten je LS
(auch am LS vermerken)

¢ 1 Farbton = 1 LS = eigene Packeinheit(en)

Folgendes wird bei unserer Warentbernah-
me kontrolliert/durchgefuhrt:

Die Anzahl der angelieferten Packstlcke wird
mit der am LS vermerkten Anzahl der Pack-
stlicke verglichen. Die Packeinheiten werden
auBen auf Beschadigungen kontrolliert und
dann eingelagert. Sind die Packeinheiten au-
Ben beschadigt, so erfolgt umgehend eine
Mitteilung an unseren Kunden und an den
Anlieferer.

Die Daten laut lhrem Anlieferschein (LS) wer-
den von uns EDV-maBig erfasst. Wir nehmen
an, dass die am LS angefuhrten Stickzahlen
und Artikeln der tatsachlich angelieferten
Waren entsprechen.

Die tatsachliche Wareneingangskontrolle
bezlglich Beschadigungen/Uberlieferungen/
Fehlmengen erfolgt erst im Zuge der Kontak-
tierung!

Werden beschadigte Profile festgestellt, so
werden diese trotzdem pulverbeschichtet/
eloxiert und an unseren Endkunden ausge-
liefert. Beschadigte Profile weden getrennt
verpackt und mit einer roten Etikette ge-
kennzeichnet. Es erfolgt jedoch umgehend
eine Mitteilung an unseren Kunden und an
den Anlieferer. Somit kann von unseren Kun-
den bereits zu diesem Zeitpunkt entschieden
werden, ob eine Nachbestellung erforderlich
ist, oder nicht.

LS: 1234

Abs.: Fa. Musterbetrieb, Wien
Farbton: RAL 9010

Komm.: Schule Wien

Auftrag besteht aus:

2

Bund 1 |Holzbund Transportgestell

1

Paket Blechbund

-

Eisenkorb

Schachtel Verschlag Gitterbox

Palette 1 |Kisten

Summe der Packeinheiten: 6
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WICHTIGE HINWEISE

Warenannahme/
Warenausgabe:

Um eine ordnungsgemaBe Materialllbernahme
bzw. Ausgabe gewahren zu kénnen, ersuchen
wir Sie folgende Ubernahmezeiten einzuhalten:

Montag bis Donnerstag:
8.00-16.30 Uhr

Freitag:
8.00-13.00 Uhr

Méchten Sie nach diesen Ubernahmezeiten ab-
holen bzw. zustellen, so bitten wir Sie, dass
Sie dies bei unserem Versand (DW 9949 oder
versand@agru.net) avisieren!
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Allgemeine Geschéaftsbedingungen (AGB)
der AGRU Oberflachentechnik GmbH (AGRU), Stand 01.04.2021

1. Geltung

Diese Geschafts-und Lieferbedingungen gelten fir alle Lieferungen von AGRU an den Auftraggeber. Sie gelten auch fir
zukiinftige Geschafte, selbst wenn nicht ausdricklich auf diese Verkaufsbedingungen Bezug genommen wird. Davon
abweichende oder ergadnzende Bestimmungen, insbesonders allgemeine Einkaufsbedingungen des Auftraggebers sowie
mundliche Vereinbarungen gelten nur, soweit sie von AGRU schriftlich bestatigt worden sind.

2. Angebote
Die Angebote sind hinsichtlich Preis, Menge und Lieferung freibleibend. Zwischenverkauf bleibt vorbehalten.

3. Preise
Die Preise verstehen sich, soweit nicht anders vereinbart netto, ab Werk Griinburg, exklusive Mehrwertsteuer.

4. Auftragserteilung

Die erteilten Auftrage — mindlich, schriftlich, per Telefax oder Brief, oder insbesonders durch AGRU-Lieferscheine, sind
verbindlich und kdnnen nicht storniert werden. Weiters gilt der Auftrag als erteilt, sobald das Rohmaterial vom Presswerk,
Profilsystemlieferanten, ALU-Lieferanten etc. an uns ausgeliefert bzw. Gbergeben wird. Bei Auftragsklarheit werden die erteilten
Auftrage nicht weiter bestatigt. Eine Auftragsbestatigung erfolgt nur auf Wunsch des Auftraggebers.

5. Lieferung

Lieferfrist: Die angegebenen Lieferfristen gelten immer als Lieferzeit ab Werk. Die Lieferfristen sind ab Eingang bzw. Klarung
samtlicher zur Erledigung des Auftrages erforderlichen kaufmannischen und technischen Unterlagen gliltig. Lieferfristen sind als
annahernd anzusehen. Hohere Gewalt oder andere unvorhergesehene Hindernisse im Werk von AGRU oder dessen
Unterlieferanten entbinden den Lieferanten von der Einhaltung der vereinbarten Lieferzeit. AGRU haftet bei verspateter Lieferung
fur keinerlei Schaden.

Versicherung: Eine Transportversicherung erfolgt nur auf Wunsch des Auftraggebers und zu dessen Lasten.

Versandart und —weg: AGRU wahlt nach bestem Ermessen den giinstigsten Versandweg. Mehrkosten aufgrund besonderen
Versandwunsches des Auftraggebers, Express oder eine besondere Beforderungsart, gehen zu Lasten des Auftraggebers.
Besondere Wunsche hinsichtlich Versandart und -weg sind rechtzeitig bekanntzugeben. Die Lieferpflicht ist erfullt, wenn die Ware
das Werk von AGRU verlassen hat oder AGRU die Versandbereitschaft gemeldet hat.

Gefahrenubergang: Der Gefahreniibergang findet laut den vereinbarten Incoterms statt.

6. Vorschriften am Bestimmungsort
Der Auftraggeber hat AGRU auf ortliche, gesetzliche oder andere Vorschriften, insbesonders Normen, aufmerksam zu machen,
die sich auf die Ausflihrung der Lieferung sowie auf die Einhaltung von Sicherheits- und Zulassungsvorschriften beziehen.

7. Preise und Zahlungen

Alle Preise sind freibleibend und exkl. MWSt. Die AGRU Preise richten sich nach den jeweils giltigen Preislisten sowie
Zusatzblattern.

Rechnungen von AGRU sind spesenfrei innerhalb von 30 Tagen ab Rechnungsdatum ohne Abzug fallig. Bei Zahlung innerhalb von
14 Tagen ab Rechnungsdatum werden 2% Skonto gewahrt. Bei verspéateter Zahlung ist AGRU berechtigt, Verzugszinsen in der
Hohe des jeweiligen Bankzinssatzes geltend zu machen. Der Auftraggeber ist nicht berechtigt, Gewahrleistungs- oder
Schadenersatzanspriiche gegen seine Verpflichtung aufzurechnen oder deshalb seine Leistung zuriickzuhalten. Wechsel werden
nur mit schriftichem Einverstandnis von AGRU entgegengenommen. Samtliche Spesen hat der Auftraggeber zu tragen. Die
Entgegennahme von Wechseln oder Schecks erfolgt nur zahlungshalber. Sollte nur eine Zahlungsverpflichtung, die der
Auftraggeber AGRU gegenuber hat, wenn auch aus einem anderen Auftrag, vom Auftraggeber nicht erflllt werden, ist AGRU
berechtigt, alle ihr zustehenden Forderungen féllig zu stellen, auch wenn andere Zahlungsbedingungen vereinbart wurden. Dies
gilt auch fiir Wechselverbindlichkeiten. Bei Uberschreitung des Zahlungszieles werden geleistete Zahlungen immer auf die éltesten
falligen Rechnungen angerechnet.

Im Falle von Zahlungsverzug ist AGRU berechtigt Preisvereinbarungen fristlos aufzukundigen.

8. Erfiillungsort, Gerichtsstand, Rechtswahl

Erflllungsort fir die Zahlung sowie Lieferung ist der Sitz der Firma AGRU Oberflachentechnik GmbH in 4595 Waldneukirchen,
Steyrstr. 31 Im Falle von Streitigkeiten ist fur beide Teile der Gerichtsstand Steyr, Oberdsterreich, verbindlich.

Anzuwenden ist immer 6sterreichisches Recht. Die Anwendbarkeit des internationalen Privatrechts und des UN-Kaufrechts wird
ausgeschlossen.

9. Eigentumsvorbehalt

Die Ware bleibt bis zur vollstdndigen Bezahlung unser Eigentum. Sollte die Pfandung des AGRU gehdrenden
Liefergegenstandes durch Dritte versucht werden, hat der Auftraggeber auf das Eigentum bzw. Miteigentum von AGRU
aufmerksam zu machen und AGRU unverzuglich schriftlich zu verstandigen, unter genauer Anfuhrung der Daten, wie
Gerichtszahl, Pfandungstag, betreibender Glaubiger, dessen Anwalt, betriebene Forderung. Alle mit der Wahrung des
Eigentums von AGRU verbundenen Kosten hat der Auftraggeber zur Ganze zu ersetzen.

10. Gewabhrleistung

Die Gewahrleistungspflicht von AGRU beschrénkt sich auf Mangel die bereits zum Zeitpunkt der Ubergabe an den Auftraggeber
vorlagen. Die Ware ist nach der Ablieferung unverziiglich zu untersuchen. Dabei festgestellte und feststellbare Mangel sind
unverzlglich, spatestens aber innerhalb von 14 Tagen nach Ablieferung unter Bekanntgabe von Art und Umfang des Mangels
an AGRU schriftlich bekanntzugeben. Spatere Reklamationen kénnen nicht anerkannt werden. Riicksendungen von Waren an
AGRU bediirfen in jedem Fall des schriftlichen Einverstéandnisses von AGRU. Wenn seitens des Auftraggeber Auftraggebers
Anderungen oder Reparaturen am Liefergegenstand oder dessen Teilen ohne die Zustimmung von AGRU erfolgt sind, entfallt
jeglicher Gewahrleistungsanspruch des Auftraggebers. Spater hervorgekommene Mangel sind unverziglich nach ihrer
Entdeckung zu rigen. Wird eine Mangelriige nicht oder nicht rechtzeitig erhoben, so gilt die Ware als genehmigt. Die
Geltendmachung von Gewahrleistungs- oder Schadenersatzanspriichen, sowie das Recht auf Irrtumsanfechtung, aufgrund von
Mangeln, ist in diesen Fallen ausgeschlossen. Das Vorliegen eines Mangels berechtigt den Auftraggeber nicht, den Mangel
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selbst oder durch Dritte beheben zu lassen, sondern es ist AGRU vorher Gelegenheit zur Verbesserung, zum Austausch, zur
Preisminderung oder zur Vertragswandlung innerhalb angemessener Frist zu geben. Die Gewahrleistungsfrist betragt 6 Monate.
Die Beweislastumkehr gemaf § 924 ABGB zu Lasten von AGRU wird ausgeschlossen. Das Vorliegen des Mangels im Zeitpunkt
der Lieferung, der Zeitpunkt der Feststellung des Mangels und die Rechtzeitigkeit der Mangelriige sind vom Auftraggeber zu
beweisen. Die Behebung kann nach der Wahl von AGRU durch Verbesserung oder Austausch der mangelhaften Sache
erfolgen. Ein Rickgriffsanspruch des Auftraggebers gegen AGRU gemaR § 933b ABGB wird ausgeschlossen. Von der
Gewahrleistung ausgeschlossen sind: Mangel infolge natirlicher Abnltzung, mangelhafter Lagerung, Missachtung von
Betriebsvorschriften, GibermaRiger Beanspruchung, sowie unsachgemafier Eingriffe des Auftraggebers oder Dritter. Soweit
Mangelriigen unberechtigt erhoben werden und dadurch AGRU Kosten entstehen, sind diese vom Auftraggeber zu tragen.

11. Haftungsbeschrankung

Fir Schaden aus der Verletzung des Lebens, des Korpers oder der Gesundheit haftet AGRU nach den gesetzlichen
Bestimmungen. Fir sonstige Schaden haftet AGRU nur fiir Vorsatz und krass grobe Fahrlassigkeit. Schadenersatzanspriiche
sind der Hohe nach mit dem Auftragswert exklusive Steuern begrenzt. Ersatz des entgangenen Gewinns sowie Schaden im
bloRen Vermogen des Auftraggebers durch AGRU wird in jedem Fall ausgeschlossen. Eine Haftung fiir Folgeschaden (Schaden
aus einer Betriebsunterbrechung oder Produktionsausfall sowie alle sonstigen mittelbaren und indirekten Schaden) wird
ebenfalls ausdriicklich ausgeschlossen. Ersatzanspriiche verjahren jedenfalls 2 Jahre nach Erbringung der Leistung oder
Lieferung.

12. Verpackung

Samtliche Preise beinhalten die Standardverpackung in Papier, Pappkarton oder Kunststofffolien. Sonderwiinsche, wie z.B.
Exportverpackung, Selbstklebefolien, werden nach vorheriger Vereinbarung gesondert verrechnet. Langgutpaletten werden von
AGRU leihweise zur Verfligung gestellt.

13. Technische Ausfiihrung B
Die technische Ausfiihrung erfolgt nach den einschlagigen ONORMEN bwz. nach den einschlagigen Giitevorschriften. Es wird
ausdrucklich auf die technischen Kataloge der Fa. AGRU hingewiesen.
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