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PULVER
BESCHICHTUNG

Technische Hinweise zur Pulverbeschichtung
Liebe Kunden,

Sie sind heute das erste Mal bei uns/ wieder bei uns, das freut uns sehr.

Wir wollen, dass Sie mit unseren Leistungen absolut zufrieden sind.

Bitte beachten Sie daher folgende Hinweise und priifen Sie deren Einhaltung in Ihrer Produktion,
damit wir Ihnen Ihr gewiinschtes Ergebnis liefern kénnen.

Vielen Dank.

Ihr Team von Neumaier Pulverbeschichtung.

Allgemein

Unsere Dienstleistung/ unser Angebot setzt voraus, dass das zu beschichtende Material
pulverbeschichtungsgerecht konstruiert und gefertigt wird. Besonders Aufhange Moglichkeiten und
Auslauflocher sind notwendig. Dopplungen sind zu vermeiden.

Darunter kdnnen sich Rickstande aus der Vorbehandlung sich ansammeln, welche hygroskopisch
wirken, die Korrosion fordern und evtl. spater als braunliche Fliissigkeiten austreten. Diese
Gegebenheiten konnen durch uns nicht verhindert werden und stellen somit keinen
Reklamationsgrund dar.

Bei der Pulverbeschichtung werden elektrisch leitfahige Werkstiicke mit Pulver beschichtet.

Das Pulver wird durch elektrostatisch, entgegengesetzte aufgeladenen Teilchen des Werksticks
angezogen und bleiben daran haften. Im Einbrennofen verschmilzt das Pulver bei 160°C- 220°C zu
einem geschlossenen Film.

Im Gegensatz zu Nasslacken enthalten Pulverlacke keine Losungsmittel und sind daher
umweltfreundlich.

Um einen reibungslosen Prozessablauf sicherzustellen, benétigen wir bei der Anlieferung detaillierte
Stucklisten/Lieferscheine mit allen MaRen und Sichtseiten, bei schweren Teilen auch die Gewichte.
Sollte nur einseitig beschichtet werden, bitte beachten Sie, dass es bei Blechen auf der Riickseite zum
Umschlag des Pulvers, Pulvernebel oder sogar zur kompletten Beschichtung der Riickseite kommen
kann.

Alle Bauteile welche beschichtet werden sollen, miissen frei von arteigenen und artfremden
Verunreinigungen sein.

Zu arteigenen Verunreinigungen gehéren:

Rost, Zunder, Walzhaut, Schnittkanten, WeiRrost, Spane, Zinkasche.

Zu artfremden Verunreinigungen gehéren: Konservierungsschichten aller Art auf verzinkten oder
sendzimirverzinkten Oberflachen, Farben, Ole, Fette, SchweiRschlacke, Schweilriickstande,
Schweil3spray, Kiihl und Schmiermittel, Klebebander, Fettstifte, Edding u.d. Besonders silikonhaltige
Mittel sind unbedingt zu vermeiden.
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Sandstrahlen

Sollte Aufgrund des Einsatzbereiches lhrer Bauteile ein Beschichtungssystem erforderlich sein,
welches als Vorbereitung der Oberflache das Sandstrahlen bzw. Glasperlenstrahlen vorsieht, kann es
bei geringen Materialstarken zu Verzug kommen.

Sie sollten wissen, dass es bei Sandstrahlarbeiten Einwirkungen geben kann.

Alleine schon durch die Warmeeinwirkung kann es zu Oberflachenverformungen kommen, genauso
durch die abrasive Kraft des Strahlmittels. Trotz gréRter Vorsicht und langjahriger Erfahrung kénnen
wir lhnen nicht garantieren, ob Ihr Teil die urspriingliche Form/Funktion nach dem Strahlen noch hat.
Wir weisen darauf hin, dass neben den beschriebenen Einwirkungen zum Teil erhebliche Sand- und
Staubablagerungen an den Strahlobjekten sowie an den angrenzenden Anlageteilen oder
Bausubstanzen auftreten kénnen. Die Beseitigung von Einwirkungen, Sand- und Staubablagerungen,
die nicht auf Vorsatz oder grober Fahrlassigkeit der Firma Neumaier Pulverbeschichtung GmbH
beruhen, wird nicht von uns oder auf unsere Kosten vorgenommen, sondern ist Sache des
Auftraggebers. Wir haften nicht fir Funktion, Lauffahigkeit, Verzug, MalRgenauigkeiten, Rautiefe
sowie Beeintrachtigungen an den Anbauteilen durch Sand- und Staubablagerungen.

Durch das Strahlen mit abrasiven Medien (z.B. kantigem Stahlkies) wird die Oberflache des Materials
stark vergrofRert und es kommt zu einer deutlich erhéhten Korrosionsgefahr.

Bereits bei dem Transport zu uns, kdnnen sich daher Oxidschichten an den Oberflachen lhrer
Bauteile bilden. Bitte achten Sie auf einen schnellen und trockenen Transport der Bauteile nach dem
strahlen. Kontakt mit hoher Luftfeuchte wie auch Direktkontakt mit Handschweild sind zu vermeiden.
Die Vorbehandlung ist der wichtigste Punkt bei der Pulverbeschichtung um eine saubere Oberflache
zu erhalten. Deshalb behalten wir uns vor, bei fremd gestrahlten Bauteilen keine Garantie oder
Gewahrleistung zu geben.

Warmeverformung

Fir Warmeverformungen und Schaden, die auf das Freiwerden von Walz- und Herstellspannungen
oder auf nicht pulverbeschichtungsgerechte Konstruktionen zuriickzufiihren sind, ibernehmen wir
keine Haftung.

Korrosivitatskategorie

Grundsatzlich erbringen wir eine Beschichtungsleistung die der Kategorie C1 entspricht und eine
Schichtdicke von Mindestens 50um aufweist.

Werden andere Schutzdauern, andere Korrosivitatskategorien bendétigt oder andere Parameter
verlangt, so ist dies vor Auftragserteilung bzw. bei der Angebotsphase durch den Kunden mitzuteilen.
Auf Aufforderung kénnen wir einen Aufbau bis Kategorie C5 erzielen.

Findet eine Abweichung zwischen geforderten und tatsachlichen Eigenschaften der Beschichtung
statt, so stellt dies, bei Unkenntnis des Beschichters, keinen Mangel dar.

Feuerverzinktes Material

Bei der Beschichtung von verzinkten Bauteilen kann es aus verschiedenen Ursachen (z.B. Qualitat der
Stahlzusammensetzung des Stahls, Silizium und Phosphorgehalt, der unterschiedlichen
Zinkschichtstarke, der Art und Weise der Vorbehandlung vor oder nach dem Verzinken) und trotz
unseren sorgfiltigen, vorbeugenden MaRnahmen zum Ausgasungseffekt kommen (Bldschen, Krater,
Poren, Pickel, also Fehlstellen auf Grund- und Deckbeschichtungen kommen.

Dieses Erscheinungsbild kann von uns nicht als Reklamationsgrund anerkannt werden. Notwendige
Folgearbeiten tragt der Kunde.

Der Feinputz von verzinktem Material umfasst keinen Planschliff. Unebenheiten, die z.B. aufgrund
einer unterschiedlichen starken Zinkschicht nach dem Pulverbeschichten optisch erkennbar wird,
stellen keinen Mangel dar. Der Feinputz der industriellen Feuerverzinkung umfasst die Entfernung
von Zinkspitzen, Laufern, Zinkasche und gréReren Hartzinkpickel, soweit maschinell zugéanglich
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gemald DIN 1461 durch den Feuerverzinker. Als Vorbereitung der Oberflache vor der
Pulverbeschichtung bei feuerverzinktem Material empfehlen wir das Sweep Strahlverfahren.

Des Weiteren empfehlen wir, soweit moglich, die Verwendung von Feinstrukturpulver bei verzinkter
Oberflache.

Fir die Gewahrleistung der Pulverbeschichtung auf verzinkten Oberflachen ist der Feinputz
notwendig. Wird kein Feinputz gewilinscht bzw. bestellt, entbindet dies den Beschichter von der
Gewahrleistung aufgrund Haftungsproblemen oder visuellen Mangeln, wie Ausgasungen.

Es wird keine Gewahrleistung bei Planschliff Gbernommen. Wir flihren Feinputz nur auf gezielten
Wunsch aus.

Feuerverzinkte Oberflachen sollten immer mit einem Primer grundiert werden.

Weisen Sie lhren Verzinkungsbetrieb darauf hin, dass die Bauteile anschlielend pulverbeschichtet
werden. Zu hohe Zinkschichten auf den Bauteilen sollten vermieden werden.

Achten Sie auf die richtige Lagerung um WeiRrost auf der Oberflache zu vermeiden.

Lassen Sie die Bauteile im Vorfeld bei uns tempern.

Aluminium Bauteile

Hinweis: Wir flihren keine Beizentfettung als Vorbehandlung an Aluminium Bauteilen durch.

Als Nasschemische Vorbehandlung haben wir eine saure Entfettung im Einsatz.

Bei uns wird Aluminum sofern es die Konstruktion ermoglicht gestrahlt/ gesweept bzw. geschliffen
und anschlieBend sauer entfettet, phosphatiert und chromfrei passiviert im No-Rinse Verfahren.
Keine Garantie oder Gewahrleistung auf Beschichtungen auf Aluminium bzw. Entstehung von
Filiformkorrosion

Abkleben und Maskierarbeiten

Um bestimmte Teilbereiche des Werkstlickes zu schiitzen, die frei von Lack bleiben sollen, sind
Abdeck- und Maskierarbeiten durchzufiihren. Bitte beachten Sie, dass die verwendeten Materialien
Temperaturen bis zu 200 °C standhalten missen und nach dem Entfernen keine Riickstande auf der
Oberflache zuriicklassen.

Bedenken Sie bitte auch, dass maskierte bzw. abgedeckte Bereiche nach der Pulverbeschichtung
scharfe Kanten aufweisen kdnnen, weshalb wir normalerwiese davon abraten.

Sollte es allerdings nicht zu umgehen sein, dann sprechen Sie die Parameter bitte vorher mit uns ab!
Gerne Ubernehmen wir im Rahmen unserer Leistungen Abdeck- und Maskierarbeiten fiir Sie.

Aufhdngelécher

Bitte berticksichtigen Sie, dass alle Teile bei uns hdngend verarbeitet werden.

Deshalb benétigen wir Locher, Osen oder Ahnliches, um lhre Bauteile beschichten zu kénnen.

In der Regel reichen hierfiir Lécher mit einem Durchmesser von 4-5 mm. Sollten Sie sich unsicher
beim Anbringen von Aufhdngel6chern sein, beraten wir Sie gerne und kdnnen die Bohrungen, in
Absprache mit Ihnen, auch bei uns vornehmen.

Anschlagpunkte

Zum Schutz von Personal, Maschinen und lhrer Ware, miissen die Bauteile so konstruiert sein, das
Gewabhrleistet ist, dass die Bauteile zu jedem Zeitpunkt sicher hangend aufgeristet, bewegt bzw.
verfahren und abgeristet werden kdnnen.

Da die Bauteile horizontal bei uns aufgehangen werden, benétigen wir mindestens 4
Anschlagpunkte.

Diese miissen entweder fir Schakel oder Gewindedsen bzw. Anschlagwirbel ausgelegt und berechnet
sein, damit auch bei langerer Einwirkung durch Hitze im Trocknungsofen die Tragfahigkeit nicht
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beeintrachtigt wird oder die Gefahr des I6sen oder Abbrechen entstehen kann. Im Bereich
Schwerlast sind uns passende Anschlagwirbel/ Anschlagmittel durch den Kunden frei bei zu stellen. In
Folge des Beschichtungsprozess besteht die Moéglichkeit, dass die Anschlagmittel mittels Pulver mit
beschichtet werden und nicht mehr ihre Originalfarbe nach der Beschichtung aufweisen. Hierfur
Ubernehmen wir keine Garantie oder Gewahrleistung.

Wasserablaufbohrungen

Ihre Bauteile diirfen nicht schopfend sein. Bitte vergessen Sie nicht, in hohlen Schweillkonstruktionen
genigend Ablaufbohrungen anzubringen. Denn hohle Konstruktionen fillen sich in unserer
Vorbehandlungsanlage mit Chemikalien und Wasser, welches sich

nicht durch den Haftwassertrockner entfernen lasst. Dieses Wasser in den Konstruktionen dampft
wahrend des Einbrennprozesses aus und zerstort in Ndhe der Austrittstelle die ausgehartete Lackschicht.
Wenn Sie sich unsicher mit der Anbringung der Bohrungen sind, dann sprechen Sie uns vorher an.

Aufkleber

Alle Aufkleber aus selbstklebendem Material miissen von Ihnen im Vorfeld so entfernt werden,
dass auch keine Klebereste zurlickbleiben. Sollten Sie auf Aufkleber nicht verzichten kénnen,
sind diese unbedingt auf den nicht sichtbaren Seiten anzubringen.

Wir kdnnen jedoch nicht gewahrleisten, dass diese nach der Beschichtung noch sichtbar sind,
da sich das Pulver auch bei der einseitigen Beschichtung um das Werkstiick herumzieht.

Gussbauteile

Nahezu alle Arten von Guss gasen aus. Dadurch kénnen sich vor, wahrend dem oder nach dem
Beschichten, Gasblasen unter dem Lack oder sogar im Material bilden. Deshalb kénnen wir fiir
Bauteile aus Guss keine Garantie ibernehmen. Das gleiche gilt auch fiir Salz oder Mineralrtickstande
in dem Gussmaterial welche durch die Hitzeeinwirkung bei Einbrennprozess frei werden kénnen und
oftmals erst Wochen nach der Beschichtung sich |6sen und sichtbar werden kénnen. Fir diese
unerwiinschten Fehlstellen konnen wir leider keine Haftung oder Sicherheiten gewahren.

Gewinde und Bolzen

Bitte achten Sie unbedingt darauf, dass Buchsen, Bolzen, Gewinde, Dopplungen usw. nur fettfrei und
dicht eingesetzt werden. Falls noch Fettriickstande vorhanden sind zeigt die Kapillarwirkung erst
nach dem Einbrennprozess, dass Olreste im Bereich um die eingesetzten Bolzen ausgetreten sind.
Die Lackhaftung ist damit nicht mehr gegeben. Notwendige Ausbesserungsarbeiten werden auf lhre
Kosten ausgefiihrt.

Farben/Farbtoleranzen

Farbtdne der verschiedenen Farbkarten (RAL, DB, Sikkens, NCS usw.) kdnnen je nach Hersteller und
Rezeptur auch unter derselben Bezeichnung stark abweichen. Muster werden auf Anforderung zur
Verfligung gestellt.

RAL Farbténe mit hohem Farbpigmentanteil (Rot-, Gelb- und Orangetdne) bzw. Metallicanteil
miissen separat angefragt werden, da die Beschaffung dieser Tone i.d.R. mit wesentlichen hoheren
Kosten verbunden ist.

Darlber hinaus werden/mussen Rot-, Gelb- und Orangeténe zur Erzielung einer ausreichenden
Deckung mit einer weilRen Grundierung unterlegt werden.

Der Beschichtungspreis erhoht sich bei diesen Farbténen daher nochmals gegeniiber einer
einschichtigen Standardbeschichtung.
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RAL-Farbtone, die nicht in unserem Lager sind, werden fiir Sie auftragsbezogen beschafft und
mit den anfallenden Kosten belastet.

In jedem Fall benétigen wir von lhnen genaue Angaben zum Glanzgrad und der Struktur.
Sollten auBer dem Farbton keine weiteren Angaben vorhanden sein, behalten wir uns vor, nach
Lagerbestand Ihre Bauteile zu beschichten. i.d.R. glatt/seidenglanzend.

Bitte geben Sie uns immer den Einsatzbereich der Werkstiicke mit an.

Zum Beispiel ob die Bauteile im Innenbereich, AuBenbereich, in der Industrie, an der Kiiste oder
Offshore eingesetzt werden oder sonstigen anderen besonderen Anforderungen entsprechen
mussen.

Garantie
Wir ibernehmen keine Gewahrleistung bei eloxierten Oberflachen, Edelstahl, Messing 0.a und fiir
Korrosion jeglicher Art, die Ihre Ursache in blanken Schnittkanten hat.

Hart- und Weichl6ten

Hartlétungen missen gestrahlt und auf Weichl6tungen muss generell verzichtet werden!
Hartlotungen sind unter Umstanden maoglich, bendtigen aber eine Absprache.

Weichgelotete Werkstiicke hingegen zerlegen sich aufgrund der hohen Einbrenntemperatur von ca.
200 °Cim Ofen selbst.

Fette und Ole

Austretende Fette bzw. Ole verhindern an nicht dicht verschweiRften Konstruktionen die Haftbarkeit
des Pulvers. Innengelagerte Fett- bzw. Olablagerungen im Rohr verfliissigen sich bei einer
Einbrenntemperatur von 200 °C und flieBen durch nicht dicht verschweif$te Nahte nach aulRen.

An diesen Austrittstellen ist die Lackhaftung unmaoglich. Der Lack weist griinlich-gelbliche
Verfarbungen auf und wird sich in naher Zukunft abldsen.

Um dieser Problematik aus dem Weg zu gehen, missen Teile mit Doppelungen und Teilverbindungen
bereits vor der Verarbeitung/Verformung entfettet werden.

Kratzer, scharfe Kanten, Grate

Pulverlacke neigen, wie jedes andere organische Beschichtungsmaterial auch, zu Kantenflucht.

Das heiRt es besteht wahrend der Vernetzung die Gefahr, dass sich der Lack (iber die scharfe Kante
oder den Grat zuriickzieht und somit an dieser Kante keine geschlossene Schicht bilden kann.
Grate und scharfe Kanten sollten deshalb besonders bei korrosionsgefahrdeten Werkstiicken
vermieden werden.

Laserschnitte

Bei Laserschnittkanten entsteht an der Schnittkante eine Oxidschicht (Verglasung).
Diese Schicht hat so gut wie keine Haftung zum Tragermaterial und muss daher vor der
Pulverbeschichtung entfernt werden. (Strahlen, Schleifen)

Mischbauweise unterschiedlich dicker Materialen

Im Ofen kénnen die Bauteile aufgrund ihrer verschiedenen Materialdicken tber- /unterbrannt
werden. Die Aushartung des dickwandigsten Substrats muss gleichermalien gewdhrleistet sein wie
auch ein méglichst geringes Uberbrennen des diinnwandigsten Substrats. Keine Garantie oder
Gewabhrleistung der Lackoberflache bzw. Haftung bei Mischbauweise oder auf Verzug.
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Reinigung und Pflege

Eine grindliche und korrekte Reinigung der pulverbeschichteten Oberflachen ist flir den Erhalt des
dekorativen Aussehens, aber auch zur Verringerung der Korrosionsbelastungen im AuRenbereich
notwendig.

Flr die normale Unterhaltsreinigung ist reines Wasser (nicht Gber 25 °C), ggf. mit geringen Zusatzen
von pH neutralen Reinigungsmitteln vollig ausreichend. Um fettige, 6lige oder rullige Substanzen, wie
Kleberickstande von Aufklebern, zu entfernen, kann Testbenzin oder Isopropylalkohol verwendet
werden. Hierbei ist jedoch wichtig darauf zu achten, dass das verwendete Tuch oder die
Reinigungswatte nicht abrasiv ist. Es diirfen niemals Losemittel zur Reinigung verwendet werden!

Rost & Oxidschichten

Oxidschichten auf der Oberflache Ihrer Werkstiicke minimieren die Haftbarkeit der
Pulverbeschichtung, die Lebensdauer und die Oberflachengiite.

Bereits ein zu feuchter Lagerplatz oder die Berliihrung mit feuchten Handen ist ausreichend, dass sich
Oxid bildet. Diese Oxidschichten kénnen nur durch Strahlen oder Schleifen entfernt werden und
bedeuten einen deutlichen Mehraufwand.

Bitte achten Sie deshalb darauf, dass Ihre Werkstiicke niemals mit direktem Kontakt
aufeinandergestapelt werden. Beachten sie ebenfalls, dass auch Aluminium und Zink bei Feuchtigkeit
und direktem Kontakt, oxidieren.

Spachteln
Ausspachtelungen als Ausgleich fiir fehlerhafte Untergriinde kommen bei uns nicht zur Anwendung.
Wir beschichten keine gespachtelten Oberflachen.

Verschnoérkelte Zaun / Schmiede Elemente

HINWEIS: Bei Verschnorkelten Elementen/ Schmiede Zaun Elementen kann es zu Fehlstellen an den
StoRen und Spalten kommen. Verursacht durch Riickstdnde aus dem Verzinkungsprozess oder der
Nass Chemischen Vorbehandlung. Sollten solche Bauteile im Vorfeld sandgestrahlt werden, besteht
die Gefahr, dass sich Strahimittel Riickstande in den Spalten verfangen und somit spater zu
Fehlstellen nach dem Beschichtungsprozess fiihren.

Hierflr kdnnen wir keine Garantie oder Gewahrleistung geben.

VA-Teile

Bei VA-Teilen gibt es keine optimale Vorbehandlung.

Aufgrund der geringen Rautiefe von VA muss mit einer geringeren Haftung des Pulverlacks gerechnet
werden. Bei stark beanspruchten Oberflachen ist, zur besseren Haftung der Pulverlacke, das Strahlen
mit ferritfreien Materialien zu empfehlen.

Wir konnen fiir die Beschichtung von VA- Teilen jedoch keine Garantie (ibernehmen!

Verpackung und Transport

Im Auftragsfall wirden wir die Arbeiten in unserem Werk Willstatt, Carl-Benz-StraRe 7 ausfihren.
Sofern wir nicht den Transport der Waren als Serviceleistung angeboten haben, erfolgt der An- und
Abtransport der Teile durch Sie fur uns kostenfrei.

In diesem Fall fihren wir die Be- und Entladungsarbeiten nach Weisung des von lhnen beauftragten
Fahrers bzw. Spediteurs aus. Fir die ordnungsgemaRe Ladungssicherung sind Sie als Transporteur
verantwortlich. Die Ladungssicherung wird durch uns nicht kontrolliert.

Das Ausbessern von Transport- und Montageschdaden gehort nicht zum Umfang unserer
Werksleistung.

Die von uns verwendeten Verpackungsmaterialien dienen lediglich zum Schutz der beschichteten
Teile beim Transport. Vor der Einlagerung miissen diese unbedingt entfernt werden.

Denn in den verwendeten Folien und Materialen kdnnen sich Weichmacher befinden, die bei Einfluss
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von Warme, Sonneneinstrahlung und Feuchtigkeit ausgasen und die Lackoberflache beschadigen
kénnen. Besonders im Sommer ist darauf zu achten, dass die Verpackung sofort nach Erhalt der Ware
entfernt wird und so den hohen Temperaturen nicht iber eine langere Zeit ausgesetzt ist.

Schaden hierdurch werden als Reklamation nicht anerkannt.

Beurteilung der Oberflache

Die fertig beschichtete Oberflache wird in einem Abstand von 5 Metern, Oberflache: 90°
Betrachtungswinkel, mit unbewaffnetem Auge und bei diffusem Licht beurteilt und in dieser Qualitat
geliefert. Darliber hinausgehende Forderungen, auch Normenforderungen oder Forderungen von
Leistungsverzeichnissen sind nur giiltig, wenn diese durch NEUMAIER PULVERBESCHICHTUNG
ausdriicklich schriftlich bestatigt wurden.

Bearbeitungsgrofle
Die maximale Abmessung unserer Anlage: 8000mm x 2600mm x 3000mm (LxBxH).

Das maximale Stlickgewicht betragt 4000kg.

Farbwechsel
Der Farbwechsel wird bei geteilten Auftragen je Teillieferung in Rechnung gestellt.

Stand 22.06.2024

neumaier

PULVER
BESCHICHTUNG




