FerroDip

& Korrosions- & Oberflachenschutz

1. Diplex- und Beschichtungsbedingungen (DUB)

Behandlungsbedingungen
Bei fiir den Tauchprozess geeigneter Konstruktion kénnen die Mehrheit aller Stahl- und Metallbaukonstruktionen
behandelt werden. Verschiedene Planungshilfen ebenso wie die technische Beratung sind wahrend der
Planungsphase zu konsultieren. FD kann nicht jede Konstruktion auf Prozesstauglichkeit hin kontrollieren, sendet
dem Kunden jedoch bei Féallen mit grésserem Risiko i.d.R. eine Abmahnung und bietet eine Alternativbehandlung
an. Jegliche Haftung seitens der FD fur Schaden, welche aufgrund der Nichteinhaltung der Hinweise und
Richtlinien, welche nachfolgend aufgefiihrt sind, entstehen, ist ausgeschlossen.
Auf der Homepage der FD (www.ferrodip.ch) sind zu den Themen der prozessgerechten Konstruktion Dokumente
und Planungshilfen abrufbar. Auch die technische Beratung von FD steht Ihnen jederzeit zur Verfiigung.
Die Qualitat der Lackierung kann nur eingehalten werden, wenn das Material durch den Auftraggeber
entsprechend vorbereitet angeliefert wird. In den Planungshilfen fiir prozessgerechte Konstruktion sind Praxis-
Hinweise z.B. flr die korrekte Bohrung von Zink- und Luft Zirkulationslécher, die Eignung von Stahlsorten etc.
sowie flr die Einhaltung von Normen (u.a. EN 1090), was z.B. das Brechen der Kanten und das Schleifen von
Brennschnittflachen betrifft. Vom Stahlverarbeiter und Fachbetrieb wird erwartet, dass er die einschlagigen
Normen und technischen Notwendigkeiten kennt und FD nicht jede Konstruktion auf diese Normen hin iberprifen
kann (siehe Hinweise unter www.ferrodip.ch).
1. Spezielle normative Anforderungen
Falls beim Beschichten spezielle Anforderungen oder Normen (z.B. EN 1090 oder firmenspezifische Vorschriften)
eingehalten werden mussen, hat der Auftraggeber dies vorgangig mit den zusétzlich notwendigen Informationen
mitzuteilen und das Material entsprechend vorbereitet anzuliefern.
2. Stahlqualitat
Guter Baustahl normaler Handelsqualitat (S 235), frei von Poren und Schlackeneinschliissen, eignet sich am
besten zum Lackieren. Werden andere Stahlsorten wie hoherfeste Stéahle oder andere Metalle verwendet, so
muss FD schriftlich Gber das Material und die Anwendung des Teils in Kenntnis gesetzt werden. Bei hochfesten
Stahlen mit einer Zugfestigkeit von uber 1000 MPa kann es aufgrund der Vorbehandlung zu
Wasserstoffversprodung kommen.
3. Konstruktion und Grésse der Gegenstande
Alle Teile missen fir die Aufhdngung im Tauchbad gentgend grosse Lécher aufweisen (siehe Planungshilfen).
Der Lack muss beim Eintauchen der Teile ungehindert zufliessen und beim Ausziehen ungehindert abfliessen
kénnen, gleich wie beim Feuerverzinkungsprozess. Riickstande, die nicht entweichen kdnnen und zu spateren
Schaden fihren, fallen nicht in den Garantiebereich. Es wird empfohlen, mit FD rechtzeitig Uber die
prozessgerechte Konstruktion zu sprechen.
4, Rohrkonstruktionen
Geschweisste Rohrkonstruktionen, welche Rundum geschiitzt werden sollen, sind bei allen nicht durchgehenden
Stossstellen mit den nétigen Entliftungsléchern fiir Lackein- und -auslauf zu versehen. Die Locher sind derart
nahe bei den Stoss- bzw. Schweissstellen anzubringen, damit der letzte Tropfen Lack auslaufen bzw. alle Luft
entweichen kann. Ist dies nicht gegeben, so sind dicke Lackriickstdnde in Rohrkonstruktionen die Folge, die zu
ungeniigendem Korrosionsschutz und Durchrostung fiilhren kénnen. Rohrkonstruktionen kénnen aber auch
geschlossen und nur aussen Tauchlackiert werden. Erkundigen Sie sich vor der Konstruktion betreffend richtiger
Grosse und Anordnung der Locher! Falsch angebrachte, zu kleine oder fehlende Lécher kénnen zu Méangel
fihren die auch nicht zuganglich oder ersichtlich sind. Dies gilt fir alle Hohlkonstruktionen mit Rippen,
Verstarkungsplatten etc.
5. Hohlkdrper
Boiler, Gefasse und andere Hohlkdrper werden in der Regel innen und aussen beschichtet; sie sollen zu diesem
Zweck mit mindestens je einem Ein- und Auslaufstutzen von gentigender Grésse, versehen werden (richtige
Anordnung mit FD abzusprechen). Hohlkdrper kénnen je nach Dimension aber auch geschlossen und nur aussen
tauchlackiert werden.
6. Kaltumformung
FD empfiehlt, beim Entwurf und bei der Herstellung von Werkstiicken die ortliche Kaltumformung nach
Maoglichkeit zu minimieren (z. B. gréssere Biegeradien gemafRl EN 10025 — bzw. Radius mind. = Materialdicke).
Die mit der Kaltumformung verbundenen Risiken kénnen auch durch Auswahl einer geeigneten Stahlsorte
verringert werden, welche fir eine Verfestigung durch Reckalterung nicht anfallig ist (z. B. warmgewalzter Stahl
mit der Bezeichnung ,C“ ,mit besonderer Kaltumformbarkeit, gemaR 1SO 10027-1, z.B. S235JRC und
schlagzahe Stéhle, JO, besser J2). Es besteht ferner die Mdéglichkeit, durch Warmebehandlung im betroffenen
Bereich die Spannungen im Material zu verringern. Es empfiehlt sich, vor der Auftragserteilung mit FD
Riicksprache zu halten.
7. Schweissnéahte
Die Schweissnahte missen vollstdndig geschlossen und entschlackt sein und dirfen keine Poren oder
Schlackeneinschliisse aufweisen. Sie sollen als durchgehende und nicht als unterbrochene Néahte aufgefuhrt
werden. Beim Punktschweissen sollen die Punkte dicht beieinanderliegen. Nicht durchgezogene Schweissnahte
bedingen, dass zwischen den zu fligenden Profilen / Blechen ein Luftspalt von 1 — 2mm besteht, damit die
Vorbehandlung und Lackierung dort stattfinden kann. Betragt der Luftspalt unter 0.1 bis 0.2mm, so entstehen
meist keine Ausblihungen. Dies bedingt, dass die Profile vor Zusammenschweissen gereinigt sind und die
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Zwischenraum-Toleranz eingehalten wird. Spalten ab 0.2mm bis ca. 1mm (je nach Grésse der Ueberlappung)
kénnen zu Ausbliihungen und optischer Beeintrachtigung flhren.
8. Lagersitze / Gewinde / nicht zu lackierende Stellen
Flachen, die nicht lackiert werden sollen, sind vor dem Prozess mit speziellen Abdeckmitteln zu schiitzen. FD
bietet verschiedene Produkte an. Es empfiehlt sich, anhand von Versuchen die geeignete Abdeckmethode zu
eruieren.
9. Besondere Konstruktionen
Vor dem Lackieren von Gegenstanden mit Nieten oder Punktschweissungen, mit beweglichen Teilen, Gewinden,
Uberlappungen und Falzen, geléteten oder Gussteilen ist vorgangig mit FD zu sprechen. Beschadigungen und
Ausbliihungen beim Lackieren solcher Teile kénnen die Folge sein.
10. Gestrichene oder lackierte Waren
Ganz oder teilweise gestrichene, lackierte, eingedlte, eingefettete, verzinkte, stark angerostete oder mit
Rostschutz behandelte sowie mit Fettkreide gezeichnete Teile miissen vor dem Prozess gegen entsprechenden
Mehrpreis gereinigt werden. Wenn Gegenstéande feuergefahrliche Uberziige besitzen oder derartige Riickstiande
enthalten, muss FD davon schriftlich in Kenntnis gesetzt werden.

11. Gegenstéande fir Lebensmittel
Die Lackierung von Gegensténden, die mit Lebensmitteln oder Trinkwasser in Beriihrung kommen, ist nicht
gestattet.

12. Unebenheiten der Oberflache

Nach der Lackierung bilden sich Unebenheiten der Stahloberflache auch teilweise auf der Lackoberflache ab. Die
Teile sind daher schon mit dem bendtigen Oberflachenfinish anzuliefern. Das Verschleifen gehort nicht zum
Lieferumfang. Je nach Geometrie des Teils und der Aufhdngung im Tauchprozess kann es zu feinen Laufern auf
Oberflachen, an Ecken zu einzelnen Tropfen und bei schépfenden Stellen zu dicken Ruckstanden kommen.
Durch Optimierung der Konstruktion und Riicksprache mit der FD kdnnen die Effekte minimiert werden.

Gultig ab: 03.12.2018

FD AG im Folgenden "FD" genannt.

Im Nachfolgenden Text wird der Begriff Diplex, Diplexierung etc. gleich gesetzt mit Beschichtung

Bei Diplex gerechter Konstruktion kénnen die Mehrheit aller Untergriinde
aus Stahl- und Metall sowie deren Baukonstruktionen eiwandfrei diplexiert
werden. Verschiedene Planunungshilfen ebenso wie die technische
Beratung sind wahrend der Planungsphase zu konsultieren. Auf der
Homepage www.ferrodip.ch sind zu den Themen der Diplexierungs
gerechten Konstruktion Dokumente und Planungshilfen abrufbar. Auch die
technische Beratung von FD steht Ihnen jederzeit zur Verfligung.

Allgemeines

Die Qualitat der Diplexierung kann nur eingehalten werden, wenn das
Material durch den Besteller entsprechend vorbereitet angeliefert wird. In
den Planungshilfen flr Diplexierungs gerechte Konstruktion sind Praxis-
Hinweise z.B. flir die Vermeidung von Verzug, die korrekte Bohrung von
Diplex- und Luft Zirkulationslécher, die Kaltverformung etc. sowie flr die
Einhaltung von Normen (u.a. EN 1090), was z.B. das Brechen der Kanten
und das Schleifen von Brennschnittflachen betrifft.

Vom Stahl Verarbeiter und Fachbetrieb wird erwartet, dass er die
einschlagigen Normen und technischen Notwendigkeiten kennt und FD
nicht jede Konstruktion auf diese Normen hin Gberprifen kann (siehe
Hinweise unter www.ferrodip.ch).

FD kann nicht jede Konstruktion auf Diplexierungs Tauglichkeit hin
kontrollieren. Jegliche Haftung und Gewahrleistung seitens der FD flr
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Schaden, welche aufgrund der Nichteinhaltung der Hinweise und
Richtlinien, welche nachfolgend aufgefihrt sind, entstehen sind
ausgeschlossen bzw. weggebunden.

1. Spezielle normative Anforderungen

Falls beim Diplexieren oder beim Beschichten spezielle Anforderungen
oder Normen (eingehalten werden mussen, hat der Besteller dies
vorgangig mit den zusatzlich notwendigen Informationen mitzuteilen und
das Material entsprechend vorbereitet anzuliefern (siehe Hinweise unter
www.ferrodip.ch). Erteilt der Auftraggeber der FD den Auftrag,
Stahlbauteile nach dem Diplexieren durch Anwendung des
Magnetpulververfahrens gemaB DASt-Richtlinie 022 zu prifen, so wird der
Test in Ubereinstimmung mit der Anlage 3 der DASt-Richtlinie
durchgefluhrt. Hierflir setzt FD qualifiziertes Personal ein. Dennoch kann
entsprechend den beschrankten technischen Mdglichkeiten dieses
Messverfahrens sowie auch infolge Belastung des Bauteils nach der
Montage die Entstehung von Rissen nicht vdllig ausgeschlossen werden.
FD kann daher trotz korrekter Anwendung des Messverfahrens keine
Haftung flr direkte oder indirekte Schaden Gibernehmen, es sei denn, dass
diese Schaden auf einer grob fahrlassigen Pflichtverletzung von FD oder
auf einer vorsatzlichen oder grob fahrlassigen Pflichtverletzung eines
gesetzlichen Vertreters oder eines Erfullungsgehilfen von FD beruhen. FD
macht hierbei darauf aufmerksam, dass durch geeignete MaBBnahmen bei
der Fertigung unter Beachtung der DASt-Richtlinie 022, 4.3
Lieferbedingungen flr Stahlbauteile an den Betrieb sowie auch bei der
Diplexierung das Risiko weitestgehend ausgeschlossen werden kann. Es
wird empfohlen, die Praxishinweise von FD vor oder bei Auftragserteilung
zu beachten (www.ferrodip.ch).

2. Stahl- und Metallqualitat

Gute Stahl- und Metallqualitat frei von Riickstédnden (z.B. Ole, Fette,
Trennmittel etc.), Walzfehlern, Poren, Lunkern und Schlackeneinschlissen
frei von Schalen, Schuppen, Pickeln, SchweiBperlen, Ziehriefen (EN
10163/1) eignet sich am besten zum Diplexieren. FD ist im Vorfeld Gber
die Stahl- und Metallsorte, den Einsatzzweck als auch ob es sich um z.B.
um hochfeste Stahl mit einer Zugfestigkeit von Gber 1000 Mpa handelt zu
informieren, ins besonders auch ob es sich z.B. um Mischkonstruktionen
wie z.B. Stahl, Aluminium etc. handelt.

3. Konstruktion und GréBe der Gegenstande

Alle Teile mussen flr die Aufhdngung im Diplexierungsbad genltigend
groBe Locher aufweisen. (gemaB Planungshilfen). Diplex muss beim
Eintauchen der Gegenstande ungehindert zuflieBen und beim Ausziehen
ungehindert AbflieBen kénnen. Ruckstande, die nicht entweichen kénnen
und zu spateren Schaden fihren, fallen nicht in den Garantiebereich. Es
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wird empfohlen, mit FD rechtzeitig Uber die Diplexierungs gerechte
Konstruktion zu sprechen.

4, Rohrkonstruktionen

GeschweiBte Rohrkonstruktionen sind bei allen nicht durchgehenden Stof3
stellen mit den nétigen Entliftungsléchern flir den ein- und Auslauf zu
versehen. Die Ldocher sind derart nahe bei den StoB3- bzw. SchweiB3 stellen
anzubringen, damit der letzte Tropfen Diplex auslaufen bzw. alle Luft
entweichen kann. Ist dies nicht gegeben, so sind Rlckstande und
Blasenbildung in Rohrkonstruktionen die Folge, die nach Jahren zu
RostfraB und Durchrostung fihren kédnnen. Innenverbohrungen sind der
FD schriftlich mitzuteilen bzw. auf dem Lieferschein speziell und eindeutig
zu vermerken. Deklarierte aber fehlende Innenverbohrungen kénnen
wahrend des Diplexierungs Prozesses zu erheblichen Schaden am
Werkstlck, aber auch an den Diplexierungs-Anlagen fiihren. FD kann
keine Innenverbohrungen uberprifen und lehnt jede Haftung flr Schaden
und Folgeschaden ab. Bei Rohrkonstruktionen mit Rohren Uber 3m Lange
hat der Lochdurchmesser flir die Diplex-Zirkulation mindestens 1/8 des
Rohrdurchmessers zu betragen. (eine Konstruktion z.B. aus RHS 100
Rohren bedingt in allen 4 Ecken jeweils ein Loch des Durchmessers 16mm
fir innwendige Bohrungen, bei einem zentralen Loch mit Durchmesser
32mm wdurde zu viel Flussigkeiten zurtickbleiben. Erkundigen Sie sich vor
der Konstruktion betreffend richtige GréBe und Anordnung der Ldcher!
Falsch angebrachte, zu kleine oder fehlende Lécher kédnnen zu Schaden
und spaterem LochfraB von innen flihren, diese Mangel sind nicht
garantiert und meist auch nicht zuganglich oder ersichtlich. Dies gilt fir
alle Hohlkonstruktionen mit Rippen, Verstarkungsplatten etc.

5. Hohlkdrper Boiler, GefaBe und andere Hohlkdrper

werden in der Regel innen und auBBen diplexiert; sie sollen zu diesem
Zweck mit mindestens je einem Ein- und Auslaufstutzen von genigender
GrdBe, versehen werden (richtige Anordnung mit dem FD abzusprechen).
Gegenstande, die abgeschlossene Hohlraume aufweisen, dirfen wegen
Explosionsgefahr nicht diplexiert werden. Bei Hohlkérpern, die nur auBBen
diplexiert werden dirfen, muss bei jedem fur sich abgeschlossenen
Hohlraum ein Entliftungsrohr angebracht werden. Diplexierungs gerechte
Vorbereitung ist Voraussetzung flr die Diplexierbarkeit. Hohlraume etc.
dirfen keine Feuchtigkeit enthalten.

6. Deformationen / Verzug beim Diplexieren

Der Vorbereitungs- und Diplexierungs Prozess wird entsprechend den
Prozessanweisungen und EN 1461 abgewickelt. Dies bedeutet, dass
Verzugsschaden nicht auszuschlieBen sind. Bei Teilen mit
Eigenspannungen oder zu GroBBen Profileunterschieden und entsprechend
hohem Verzugsrisiko sendet FD i.d.R. eine Abmahnung und bietet eine
Alternativbehandlung an. Es empfiehlt sich jedoch, die verschiedenen
Planungshilfen sowie die technische Beratung wahrend der Konstruktion
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zu Rate zu ziehen. FD kann fur Verzugsschaden nicht haftbar gemacht
werden. Bei Kaltverformung und komplizierten Schweisskonstruktionen
etc. kdnnen Zugspannungen auftreten, die zu Spannungsrissen fahren.
Dunnwandige und starkere Profile sollten so verbunden sein, dass sie sich
unabhangig voneinander ausdehnen / schrumpfen kénnen. Fur Gelander
mit eingeschweiBten Gittern / Blechen liegen allg. Hinweise von FD auf
(Planungshilfe ,Verzug bei Gelandern"). Bei Serien empfiehlt FD, anhand
einer Probeverzinkung die Konstruktion Diplexierungsgerecht zu gestalten.
Insbesondere sind Blechkonstruktionen mit ebenen Wanden, die in
Rahmenkonstruktionen eingeschweil3t sind, sehr empfindlich gegen
Deformationen. Konstruktionen mit glatten Blechen wie z.B. Blechtlren
sind separat anzuliefern, damit die einzelnen Teile nach dem Diplexieren
allenfalls gerichtet und dann zusammengesetzt werden kdénnen.
Kaltumformung

FD empfiehlt, beim Entwurf und bei der Herstellung von Werkstiicken die
ortliche Kaltumformung nach Méglichkeit zu minimieren (z. B. gréssere
Biegeradien gemaB EN 10025 - bzw. Radius mind. = Materialdicke). Die
mit der Kaltumformung verbundenen Risiken kédnnen auch durch Auswabhl
einer geeigneten Stahlsorte verringert werden, welche fur eine
Verfestigung durch Reckalterung nicht anfallig ist (z. B. warmgewalzter
Stahl mit der Bezeichnung ,,C", ,mit besonderer Kaltumformbarkeit",
gemaB ISO 100271, z.B. S235]JRC und schlagzahe Stahle, JO, besser J2).
Es besteht ferner die Méglichkeit, durch Warmebehandlung im betroffenen
Bereich die Spannungen im Material zu verringern. Es empfiehlt sich, vor
oder bei Auftragserteilung die Praxishinweise von FD zu beachten
(www.ferrodip.ch).

7. SchweiBnahte und Kanten

Die SchweiBnahte miuissen vollstandig geschlossen und entschlackt sein
und didrfen keine Poren oder Schlackeneinschllsse aufweisen. Sie sollen
als durchgehende und nicht als unterbrochene Nahte aufgefihrt werden.
Bei der PunktschweiBung sollen die Punkte dicht beieinander liegen. Nicht
durchgezogene SchweiBnahte bedingen, dass zwischen den zu figenden
Profilen / Blechen ein Luftspalt von 1 - 2mm besteht, damit die
Diplexierung dort stattfinden kann. Betragt der Luftspalt unter 0.1 bis
0.2mm, so kann es sein das die Diplexierung nicht vollstandig stattfindet.
Dies bedingt, dass die Profile vor ZusammenschweiBen gereinigt sind und
die Zwischenraum Toleranzen eingehalten wird. Spalten ab 0.2mm bis ca.
1mm (je nach GroBe der Uberlappung) kénnen zu Ausbliihungen und
optischer Beeintrachtigung fihren. Kanten missen gebrochen sein um
eine ordentliche Duplexierung zu ermdéglichen.

8. Lagersitze

nicht zu duplexierende Stellen Teile sind vor dem Feuerverzinken mit
speziellen Abdeckmitteln zu schiitzen. FD bietet verschiedene Produkte an.
Es empfiehlt sich, anhand von Versuchen die geeignete Abdeckmethode zu
eruieren.

0. Gewinde Innengewinde ab Grosse M12
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kdnnen mit der Flamme und rotierender Drahtblrste gereinigt werden.
Werden in diese Gewinde feuerverzinkte Schrauben eingedreht, so wird
das (fast blanke) Innengewinde durch die verzinkte Schraube geschutzt.
Andernfalls ist der Einsatz eines geeigneten Fettes zu empfehlen. Damit
geburstete Gewinde gangig sind, missen diese 2/10mm oder mehr
unterschnitten sein. Zusatzliches Nachschneiden bei nicht korrekt
unterschnittenen Gewinden wird separat in Rechnung gestellt. Schrauben
kdnnen 2-3 Umdrehungen mit geeigneter Paste in Sacklocher eingedreht
werden, um das Gewinde unverzinkt zu belassen.

10. Besondere Konstruktionen

Vor dem Diplexieren von Gegenstanden mit Nieten oder
PunktschweiBungen, mit beweglichen Teilen, Gewinden, Uberlappungen
und Falzen, geldteten oder Mischkonstruktionen aus z.B. Edelstahl und
Aluminium ist vorgangig mit FD zu sprechen. Beschadigungen beim
Diplexieren solcher Teile kbnnen die Folge sein.

11. Anlieferung und Oberflachenbeschaffenheit

Gestrichene oder lackierte Waren Ganz oder teilweise gestrichene,
lackierte, eingedlte, eingefettete, verzinkte, stark angerostete oder mit
Rostschutz behandelte sowie mit Fettkreide gezeichnete Teile missen
oder stark verschmutzen, verfettet oder mit Trennmittel behandelte
Untergrinde mussen vor dem Diplexieren gegen entsprechenden
Mehrpreis gereinigt werden.

Werden die Teile extrem verdreckt, verschmutz angeliefert werden behalt
sich FD das Recht vor eine vorgangige Sandstrahlreinigung oder eine
intensivere chemische Vorbehandlung gegen entsprechende Verrechnung
durchzufihren auch kann dies zu Lieferverzégerungen flhren.

Wenn Gegensténde feuergefahrliche Uberziige besitzen oder derartige
Rickstande enthalten, muss FD davon schriftlich in Kenntnis gesetzt
werden.

12. Gegenstande flr Lebensmittel

Die Diplexierung von Gegenstanden, die mit Lebensmitteln oder
Trinkwasser in Berihrung kommen, ist nach dem eidgendéssischen
Lebensmittelgesetz nicht gestattet. Im Falle von Lebensmittel- und
Trinkwasserkontakt Anwendungen ist FD schriftlich dartber in Kenntnis
Zu setzen.

13. Lagerung nach Anlieferung

Neu Diplexierte Teile sollten die ersten Tage nicht mit Regenwasser und
liegender Nasse, Salze in Berihrung kommen. Wegen kurzer
Terminverlangen kommen Teile auf dem Transport in den Regen: Nass
angelieferte Teile / Stapel etc. sind umgehend unter Dach zu stellen, zu
entpacken und schrag zu lagern, damit das Wasser ablaufen kann,
vollflachig Luftzutritt und Trocknung sichergestellt ist.

= Ferrodip AG Martin Matter, +41 (0)79 542 07 74
n I p Merzenbrunnegweg 6 Heiko Hesse, +41 (0)79 101 20 20

8240 Thayngen www ferrodip.ch info@ferrodip.ch

# Korrosions- & Oberfldchenschutz




FerroDip

& Korrosions- & Oberflachenschutz

14. Verputzfinish

Auf Untergriinden mit Lunkern, Léchern, Uberstdssen, Pickeln,
SchweiBperlen etc. welche nicht einwandfrei vorbereitet sind kann FS nicht
garantieren das die Oberflache nach der Diplexierung vollstandig geglattet
ist. FD bietet einen sogenannten Verputzfinish an welcher die
Uberarbeitung und fachgerechte Vorbereitung beinhaltet. Dabei werden
Unebenheiten, Walzunganzen, Ziehriefen, Pickel, Zinklaufem,
Schweissnahte etc. weitgehend und so gut als méglich verschliffen. Dieser
Service muss speziell mit FD schriftlich vereinbart werden, es gehdért nicht
zum Lieferumfang.

15. Eingangskontrolle

Die zur Duplexierung kommenden Artikel werden nur summarisch und
unverbindlich geprift und mit der Auftragserteilung verglichen. Eine Pflicht
zur Prufung der Artikel besteht nicht.

16. Sonstiges
FD Ubernimmt keine Gewahrleistung und Haftung

- bei Verwendung der Duplexierung flr einen dem Lieferanten nicht
bekannten oder von ihm nicht voraussehbaren Verwendungszweck.

- fur Artikel die auf die ungeeignete Beschaffenheit der Ware
zurtickzufiihren sind wie z.B. das vorhanden sein von Materialfehlern,

- fur Artikel, bei denen der bestehende Belag entfernt werden muss

- fir Fehler, die auf eine schlechte, ungeeignete oder uns unbekannte
Materialqualitat zurtickzuflhren sind

- Bearbeitung gebrauchter Teile, sowie von Werksticken, die nicht
beschichtungskonform gefertigt sind oder die schlechten und
problematischen Oberflachen aufweisen

- fir Formveranderungen, vorgeschriebene Masse, Beeintrachtigungen
der Passgenauigkeit, Risse und dergleichen

- fir die anschlieBende Tragfahigkeit und Wasserstoffversprodung
sofern dies nicht im Vorfeld schriftlich vereinbart wurde.

18. Schlussbestimmung
Sollte eine Bestimmung in diesen Allgemeinen Verkaufs- und
Lieferbedingungen (AVL) unwirksam sein oder werden, so wird hiervon die

Wirksamkeit aller sonstigen Bestimmungen nicht berthrt.
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Anderungen und/oder Ergénzungen dieser Bestimmung, bediirfen der

Schriftform und der Unterzeichnung beider Parteien.
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