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Introduction

Vorwort

Die AKOTHERM GmbH begann ihren Werdegang
vor Uber 50 Jahren. Damals noch als Abteilung
der Eisen Baustoff GmbH & Co. KG und als
Lizenz-Vertriebspartner eines der weltweit groRten
Aluminiumproduzenten.

1983 dann die Ausgliederung und Grindung als
alleinstehendes Unternehmen mit eigenen
Aluminium-Profilsystemen.

Von Anbeginn wurden die Systeme fiir Fenster, Tiren,
Fassaden und Wintergarten nach neuestem Stand der
Technik unter Berlicksichtigung der diesbezliglichen
DIN- und heute EU-Normen entwickelt, geprift und
zugelassen.

Damals wie heute liegt der Hauptsitz des Unternehmens
in Bendorf am Rhein. Weitere Vertriebspartner, national
und international, ergdnzen seit Jahren das Netz fir
Service und Logistik.

Seit der Griindung unseres Unternehmens befinden wir
uns im standigen Dialog mit Ihnen, unseren Kunden.
Auch das ist einer der Griinde dafiir, dass wir unsere
Profilsysteme stetig den Bediirfnissen des Marktes
anpassen, verbessern und weiterentwickeln kdnnen.
Unsere gelebte Philosophie

IDEEN. SYSTEME. PARTNERSCHAFT.

»Aus der Praxis fiir die Praxis.”

Einfach AKOTHERM

AKOTHERM GmbH began its history over 50 years ago. In
those days it started off as a department of the company
,Eisen Baustoff GmbH & Co. KG*, and as a licensed
distributor of one of the world’s largest aluminium
producers.

In 1983 the corporate spin-off took place, and AKOTHERM
GmbH was founded as a single company with its own
aluminium profile systems.

From the very beginning, systems for windows, doors,
facades and conservatories have been designed,
developed and tested with state-of-the-art technology,
and officially approved in accordance with the applicable
DIN and, these days, EU standards.

The company headquarters have always been situated
in Bendorf am Rhein, near to Koblenz. Long-standing
national and international distribution partners

complement our service and logistic network perfectly.
Since the establishment of our company, a permanent
dialogue has always existed with you, our customers.
This is one of the reasons why we are able to constantly
modify, improve and further develop our profile systems
according to the needs of the market.

Our living philosophy

IDEAS. SYSTEMS. PARTNERSHIP.

,»Putting practice into practice.”

Simply AKOTHERM

AT 200
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Systembeschreibung System description
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Schiebe - Profilsystem AT 200
Slide system AT 200

Unisoliertes Schiebe-Systemmit umlaufendem Rahmenprofil.
Die Gehrungenwerden als stiftbare Verbindungen durchgefiihrt.

Ein weiterer Pluspunktdieses Systemsist die schnelle und rationelle Verarbeitung.
Das umlaufende Rahmenprofilsorgt fiir denkbar geringen Verschnitt.

Uninsulated sliding-system with circumferential frame.
The mitres will be performed as pinnable connections.

Another advantage of this system is fast and efficient processing.
The circumferentialframe profile provides a small waste.

Technische Merkmale
Product specification

Bautiefe: Rahmenzweilaufig 97 mm
Installationdepth: frame double rail system 97 mm
Bautiefe: Rahmendreildufig 153 mm
Installationdepth: frame tripple rail system 153 mm
Bautiefe: Fligel 41 mm

Installation depth: casement 41 mm

Verglasung: 7-24 mm

Glazing: 7 -24 mm

Kompatible Systeme: Fenster- und Tursystem AT 600
Compatible systems: Window and doorsystem AT 600

4 09 /2021 AT 200
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Garantie- Hinweis Warranty note
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Hinweise
Advice

1. Fertigung in der Werkstatt und Transport zur Baustelle:

Die Planungsphase ist nun abgeschlossen und die
Werkstatt erhalt endgiiltige, vom Bauherrn oder vom
Architekten, genehmigte Zeichnungen fiir die Fertigung.

2. Einhaltung der Fertigungshinweise:

Jeder Systemhersteller hat Fertigungshinweise fir sein
System entwickelt. Diese sollen gewéhrleisten, dass aus
seinen Profilen zusammengebaute Konstruktionen,

den Regeln der Technik entsprechen.

3. Konsequenzen bei Nichteinhaltung der
Fertigungshinweise:

Bei Nichteinhaltung der Fertigungshinweise, auch wenn
dadurch vielleicht eine Verbesserung im Einzelfall erreicht
wird, erlischt die Systemgarantie. Nur bei Veranderungen,
die mit dem Systemhersteller abgesprochen und von ihm
bestatigt wurden, bleibt die Systemgarantie erhalten.

4. Einhaltung der Montagehinweise:

Der Verarbeiter hat gewissenhaft auf die Einhaltung der
Montagehinweise des Systemherstellers zu achten. Es
mussen zum Beispiel die vorgesehenen Dichtungen,

vor allem im ZusammenstoB der Konstruktionselemente,
eingebracht werden. Spéter kdnnen diese Dichtungen nicht
nachmontiert werden, ohne die Konstruktion wieder zu
trennen. Das Fehlen selbst fihrt zwangslaufig zu
Undichtigkeiten und damit zu Reklamationen.

AT 200 09 /2021 5
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Symbole Symbols

L Eckwinkel pressbar corner bracket pressable | T-Verbinder T-connector

Z Eckwinkel beweglich corner bracket mobile S~ T-Verbinder verstellbar T-connector adjustable
t._ Eckwinkel stiftbar corner bracket pinnable |§ Eckwinkelblech corner chevron

e PVC-Eckwinkel PVC-corner bracket

schrauben screw

N

Kleber glue “’ schneiden cut

Bohrlehre drilling jig ségen saw

—>
%ﬁ Dichtstoff sealing compound
Y
-/
s
&

IR

Pneumatik Handstanze hand punching tool stanzen punching

|
\

NNN|

Zﬂh Wartezeit Waiting time 240 frasen mill

% Werkzeug tools

Druckluftnagler nailer Eﬂ -

MFW| Multifunktionswerkzeug multi tool Gewicht, Andricken Weight, press

A Hinweis Advice, note ‘ l l Richtung Direction

Drehrichtung, Drehen @ . . .
@ Direction of rotation, rotate o Stiften, Nieten, Bolzen Pin

|
f

QJ

249 pohren drill

H

[e]
o

Temperatur Temperature

Sonderhinweise Special Notes

Nur mit Sonderzulassung im Einzelfall
Only with special approval in individual case

Bei Benutzung dieses Artikels sind die
gesonderten Verarbeitungsrichtlinien bzw.
Bedienungsanleitung des Herstellers zu
beachten.

With use of this article are the separate
processing directives or operating
instructions of the manufacturer to follow.

NP (=P
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Kurzzeichen

Offnungsarten Opening types

Short symbols

Common
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D dreh turn KL

DK dreh-kipp turn-and-tilt K
St stulp double casement SR
TF kipp vor dreh tilt first SK
PA Parallel - Austell parallel opening

klapp top hung

kipp tilt

schrag rund pitched and arched
Senk - Klapp projected top hung

Kurzzeichen fiir Oberflaichenbehandlungen Abbreviations for surface treatments

ohne wesentliche abtragene Vorbehandlung

EO without major pre-treatment EV1
E1 geschliffen ground EV2
E2 geburstet brushed EV3
E3 poliert polished EV6
E4 geschliffen u. geburstet ground and brushed AL 1
E5 geschliffen und poliert ground and polished AL 5
E6 chemisch vorbehandelt in Matt-Beizen verz.
chemically treated with matt etch VA
co naturton natural colour C31
C32 hellbronze bright bronze C33
C34 dunkelbronze dark bronze C35

naturton natural colour

neusilber new silver

gold gold

schwarz black

natursilber beschichtet new silver coated
dunkelbraun beschichtet dark brown coated
verzinkt galvaneed

Edelstahl stainless steel

leicht bronze light bronze

mittelbronze medium bronze

schwarz black

Kurzzeichen fiir Farbangaben Abbreviations for colour specifications

br braun brown

si silber silver

ws weiB (RAL 9016) white
dbz dunkelbronze dark bronze

nd Niro Optik stainless steel look

Sonstige Kurzbezeichnungen Other abbreviations

B Breite width RAM
EH einbruchhemmend burglar-resistant RB
FB Fligelbreite casement width RFS
FG Fligelgewicht casement weight RH
FH Fligelhéhe casement height RIB
GB Glasbreite glass width RIM
GH Glashohe glass height SH

H Hoéhe height St
hL waagerechte Lange horizontal length vL

L Lange length WK

OKFF  Oberkante FuBboden upper edge floor &« 90°

Pz Profilzylinder profile cylinder

RahmenauBenmaB frame outside measure
Rahmenbreite frame width

Riegel - Fallen - Schloss bolt and latch lock
Rahmenhéhe frame height
Rahmeninnenbreite frame inside width
RahmeninnenmaB frame inside measure
Sicherheit security

Stiick piece (pce.)

senkrechte Lange vertical length
Widerstandsklasse resistance class
Schnitt um 90° gedreht section rotated by 90 ©
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AKOTTERM

Allgemein Common
Hinweise Note
Werkstoffe

Aluminium und Materialkennwerte

Die Aluminiumprofile werden aus der Legierung EN AW -
6060 (AIMgSi 0,5 F22) im Strangpressverfahren, nach DIN
EN 573-3 (chemische Zusammensetzung), DIN EN 755-2
(mechanische Eigenschaften) sowie nach DIN EN 12020
Teil1 und 2 (technische Lieferbedingungen und
Toleranzen) hergestellt. Diese Legierung ist weitgehend
korrosionsbestandig und gut anodisierbar. Qualitat EQ
(Eloxalqualitat) nach DIN 167 611.

Eigenschaften:

Streckgrenze Rp 0,2 160 N/ mm?
Zugfestigkeit Rm 215 N/ mm?2
Dehnung A5 12%

zul. Spannungen Zug und Druck ~ H 95 N/ mm?
HZ 105 N / mm?
Dichte P 2,70 kg / dm?
Elastizitatsmodul E 70.000 N / mm?
Warmeleitfahigkeit A 160 W/ mK
Wérmeausdehnungskoeffizient a 23410 /K
lineare Warmeausdehnung
zwischen 20° und 100° C

Dichtungen

Es werden fir die Systemprofile nur Dichtungen aus
peroxidisch vernetzter EPDM - Qualitat eingesetzt. Dieser
Kunstkautschuk ist wetter- und ozonbestandig,
widerstandsfahig gegen atmosphérische Einflisse, wie
UV-Strahlen, Warme, Wasserdampf und Feuchtigkeit. Die
Alterungsbesténdigkeit, Dauerelastizitat und Druck-
verformungsrest, entsprechen den Lieferbedingungen nach
DIN 7863, Toleranzen nach DIN 7715 Teil 3, Klasse E2.
Die Harte liegt je nach Verwendungszweck zwischen 45°
und 70° Shore, DIN 53519 Teil 2.

R

|

Gaskets

It will be used for system profiles only peroxy crosslinked
EPDM-Quality gaskets. This synthetic rubber is weather
and ozone resistant, durable against atmospheric
influences, such as UV rays, heat, water vapor and
humidity. The aging resistance, elasticity, and compression
set, corresponds to the delivery terms according to DIN
7863, tolerances according to DIN 7715 Part 3, Class E2.
The hardness, depending on the intended use between
45° and 70 ° Shore, DIN 53519 Part 2.

09 /2021 AT 200
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Verbindungen

Die Verbindungselemente wie Schrauben, Bolzen usw.
bestehen in Verbindung mit Aluminium aus nichtrostendem
Stahl.

Beschléage

Die verwendeten Beschlage bestehen aus nichtrostendem
oder rostgeschiitztem Material.

Oberflachenbehandlung

1. Allgemein

AKOTHERM - Profile fur Fenster, Tiren und Fassaden
muissen gegen normal zu erwartende Einwirkungen
oberflachengeschiitzt sein. Der Verarbeitungsbetrieb hat
eigenverantwortlich die geeignete Oberflachenbehandlung
festzulegen.

2. Anodische Oxydation (Eloxieren)

Die anodische Oxydation (Eloxieren) ist die ge-
bréuchlichste Art der Oberflachenbehandlung fur
Aluminium und ist nach DIN 17611 durchzufiihren. Die
Oberflachenbehandlung nach E0-E6 und der Farbton sind
der Ausschreibung zu entnehmen oder besonders zu
vereinbaren. Die Uberpriifung der Schichtdicke und
Nachverdichtung ist nach DIN EN 12373-4 und

DIN EN 12375-5 durchzufihren.

Zur Festlegung des dekorativen Aussehens, dem Glanz,
der Farbe sowie der Farbtiefe sind jeweils vorab zwischen
den Vertragspartnern genaue Abmachungen zu treffen
(zum Beispiel durch Grenzmuster). Leichte Farb-
unterschiede, die auf material- und verfahrensbedingte
zuldssige Streuungen zuriickzufiihren sind, lassen sich
nicht vermeiden.

Zur Beurteilung des dekorativen Aussehens sind folgende
Betrachtungsabsténde - senkrecht zur Oberflache - bei
diffusem Tageslicht einzuhalten:

- flr die Farbe im Vergleich mit den Grenzmustern:

héchstens im
- flr alle anderen Kriterien:

bei AuBenteilen im Erdgeschoss: 3m

bei AuBenteilen im Obergeschoss: 5m

bei Innenteilen: 2m

Andere Betrachtungsabstande sind besonders zu
vereinbaren. Falls das dekorative Aussehen an anodisch
oxydierten Teilen im eingebauten Zustand beurteilt werden
soll, ist vorher eine Reinigung dieser Teile durchzufihren.
Oberflachenbehandlung nach EO nur dann, wenn keine
besonderen Anforderungen bzgl. gleichméaBigen oder
dekorativen Aussehens an die Oberflache gestellt werden.
Sollte trotzdem im Eloxalwerk die Profiloberflache zu
Beanstandungen Anlass geben, so ist die Bearbeitung
sowie das Eloxieren sofort abzubrechen und mit uns zur
Klérung der Ursache Verbindung aufzunehmen.

3. Behandlungsstufen, mechanische Bearbeitung
(schleifen, birsten usw.)

Bei der mechanischen Bearbeitung ist darauf zu achten,
dass die beim maschinellen Blrsten entstehende Warme
méglichst rasch durch geeignete Kiihlung mit Olen oder
Emulsionen abgefiihrt, bzw. der Anpressdruck der
Scheiben entsprechend reduziert wird. Sollte dies nicht
eingehalten werden, so kann durch ein "Aufwerfen" des
Profils, dem sogenannten Bimetall-Effekt, ein ungleich-
maBiges Schliff-, beziehungsweise Birstbild erzeugt
werden. Zudem konnte der Verbund der beiden
Aluminiumschalen gelockert werden.

Hinweise

Note

Connections

Common
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The fasteners such as screws, bolts, etc., associated with
aluminum consist of stainless steel.

Fittings

The fittings used are made of stainless steel or rust-proof
material.

Surface treatment
1. General

AKOTHERM - profiles for windows, doors and facades
have to be surface protected against normally expected
effects. The fabricator has to determine autonomously the
suitable coating.

2. Anodic oxidation (anodisation)

The anodic oxidation (anodisation) is the most common
type of surface treatment for aluminum and performed
according to DIN 17611. The surface treatment to EO-E6
and the color can be found in the tender or is scheduled
special attention. The validation of the film thickness and
following densification is to realise according to DIN EN
12373-4 and DIN EN 12375-5.

To establish the decorative appearance, the brilliance and
color depth are each taken in advance between the parties
to precise arrangements (for example with reference
samples). Slight differences in color, based on material
and processing deviations, are not avoidable.

To assess the decorative appearance, the following
viewing distances - vertical respect to the surface - in
diffuse daylight has to be kept:
- For the color as compared with the border pattern:
max. im
- For all other criteria:
exterior parts of the ground floor: 3 m
exterior parts of the upper floor: 5 m
in interior parts: 2m

Other viewing distances must be agreed separately. If the
decorative appearance to be judged on anodically oxidized
parts when installed, should be cleaned before conducted
these parts. Coatings with EO only if no specific
requirements regarding uniform or decorative appearance
to be placed on the surface. Should still be a complaint
during the processing and the anodization, abort the
process and contact us to solve the problem.

3. Treatment steps, mechanical processing
(grinding, brushing, etc.)

In the mechanical process, make sure that the heat is
generated during the mechanical brushing as soon as
possible removed by suitable cooling with oils or
emulsions, or the pressure of the wheels is reduced
accordingly. Should this not be met, may be replaced by a
"raising" of the profile, the so-called bimetal effect, an
uneven ground, or brushed look

be generated. In addition, the interconnection of the two
aluminum shell could get loosened.

AT 200
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Hinweise

4. Aufriisten und Kontaktieren

Note

Hierbei ist es wichtig, dass geeignete Kontaktier-
méglichkeiten fiir die Profile geschaffen werden.

Das Profil darf nicht:

4. Upgrading and contacting

AKOTTERM

A special contacting method is important for the profiles.

The profiles may not:

a) in der Mitte durchhangen (mittig unterstiitzen) a) hang through in the middle (middle support)

b) verdreht (Torsion) kontaktiert werden b) be fixed when twisted (torsion)

c) diagonal zum Querschnitt kontaktiert werden c) be fixed diagonal to the cross section

d) mit Klopfelementen kontaktiert werden d) be contacted to knock elements

e) mit zu hohem Druck gespreizt werden e) spread with excessive pressure

f) wegen der erschwerten Kontaktierung bei der f) because of the difficult contacting of the anodisation,

Anodisation von Profilen muss der Verarbeiter einen
Verschnitt von ca. 50 mm beidseitig kalkulieren.

the fabricator has to calculate both sides a cut of

about 50 mm.

5. Entfetten
5. Degreasing
HeiBentfetten (alkalisch)
Konzentration: ~ maximal 5% Hot degreasing (alkaline)
Behandlungszeit: maximal 15 min. Concentration: up to 5%
Badtemperatur:  maximal 80°C Treatment time: up to 15 min.
Bath temperature: up to 80°C
6. Natronlauge und E6 - Beizen
6. Caustic soda and E6 - Pickling
Natronlauge
Konzentration:  maximal 150 g/l NaOH Caustic soda
spez. Gewicht: 1,17 kg/cm? Concentration: up to 150 g /1 NaOH
Behandlungszeit: maximal 2 min. spec. Weight: 1.17 kg/cm?
Badtemperatur: maximal 50°C Treatment time: up to 2min.
E6-Beize Bath temperature: up to 50°C
Behandlungszeit: maximal 15 min.
Badtemperatur: maximal 55°C E6-Pickling

Wichtig: Dieser Beizvorgang ist ein stark exothermer
Vorgang! Es kénnen dabei am Profil Temperaturen

Treatment time:
Bath temperature:

up to 15 min.
up to 55°C

Important: This etching is a highly exothermic process! It
can arise at the profile temperatures that are up to 40°C
above the maximum bath temperatures.

entstehen, die bis zu 40° C Uber den maximalen
Badtemperaturen liegen.

7. Desoxidation (neutralisieren)

Konzentration:  maximal 200 g/l HNO3 7. Deoxidation (neutralise)
Behandlungszeit: maximal 3 min.
Temperatur: maximal 30°C Concentration: up to 200 g/l HNO3

Treatment time: up to 3 min.
8. Anodisation (GS) Temperature: up to 30°C
Konzentration: 230 g/l H2S0O4 8. Anodisation (GS)
spez. Gewicht: 1,145 bei 18° C
Temperatur: 22°C Concentration: up to 230 g/l H2SO4
Stromdichte: 1,5 A/dm? spec. Weight: 1,145at18°C
Temperature: 22°C
9. Einfarben Current density: 1.5 A/dm 2

Beim Einfarben muss auf eine gleichméBige Kontaktierung
gleicher Aluminiumprofile geachtet werden.

9. Coloring

When coloring pay attention to the even contacting of the
equal aluminum profiles.
10. Spulen
Das Spiilen muss bei den Verbundprofilen noch intensiver 10. Rinsing
durchgefiihrt werden als Ublich. Es darf kein zu groBes
Temperaturgefalle zwischen Behandlungsbadern und
Spulbadern bestehen.

Rinsing must be conducted on the composite profiles even
more intense than usual. Pay attention for small
temperature difference between the treatment baths and
rinsing baths.

10 09 /2021 AT 200
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Séamtliche Alkali- und Saurereste miissen aus dem
Profilverbund gespiilt werden.

11. Nachverdichten (=sealen)

HeiBwasser: maximal 98°C
Behandlungszeit: maximal 75 min.

12. Zusammenfassung

Wie aus den Punkten 1 bis 11 zu ersehen ist, erfordert die
nachtragliche Anodisation von Aluminumprofilen eine
Reihe von besonderen VorsichtsmaBnahmen. Die
aufgefiihrten Daten entsprechen dem derzeitigen
Wissensstand in unserem Hause und miissen vom
jeweiligen Anodisierwerk Uberprift werden. Sollten
Rickfragen auftreten, bitten wir um Kontaktaufnahme. Da
wir keine Kontroliméglichkeiten haben, kénnen aus der
Benutzung dieser Richtlinien keinerlei Anspriiche geltend
gemacht werden.

Oberflachenbeschichtung
1. Beschichtung

Die Beschichtung der Oberflachen erfolgt durch
Lackierungen und Pulverbeschichtungen.

AKOTHERM - Systemprofile sollen bei max. 200° C
Objekttemperatur und einer Einbrenndauer von 15 Minuten
beschichtet werden. Um unzuléssige Uberschreitungen der
Objekttemperatur zu vermeiden, ist die héhere
Ofentemperatur und die Objekttemperatur wirkungsvoll zu
steuern und zu kontrollieren. Ein Messgerét mit
Temperatur- und Zeitschreiber mit Belegausdruck ist zur
Kontrolle von Vorteil. Bei Uberschreitung der angegebenen
Objekttemperatur und Zeit erfolgt keine Gewahrleistung.

2. Gefidhrdung von Profilanpassungen durch
ortliche Lackanh&aufungen

Profilanpassungen zum federnden Kuppeln, zum
lagefixierten Einschieben oder wie bei Schubprofilen zu
méglichst reibungsarmem Lauf werden bei Systemprofilen
unter Beachtung der branchen(blichen Toleranzen und
der normalen Wandungsdickenveranderung durch Ober-
flachenbehandlung geplant.

Lackanh&ufungen dirfen im Verhakungsbereich von
Zusatzprofilen usw. nicht auftreten. Sie beeintréchtigen die
Funktion der spater eingesetzten Teile. Wir empfehlen hier
keine, bzw. nur deckende Beschichtung aufzubringen. Die
Schichtdicke ist abhéngig vom gewahlten Lacksystem
(Polyurethan-Nasslack zum Beispiel Mindesttrocken-
filmdicke 50 pm. Polyurethan bzw. Polyesterpulverlacke
Mindestschichtdicke 60 um

Hauptansichtflachen). Abdeckfolien auf farbbeschichteten
Oberflachen diirfen als Lésungsmittel in der Klebeschicht
keine Chlor-Kohlen-Wasserstoff Anteile aufweisen. Chlor-
Kohlen-Wasserstoff ist ein sehr aggressives Lésungsmittel,
das haufig Hauptbestandteil von Entlackungsmitteln ist
(Richtlinien der Lieferfirmen beachten!).

Aufgrund der Vielzahl verschiedener, einander unter-
schiedlicher Verfahren, sind die genauen Angaben aus
den Ausschreibungsunterlagen zu ersehen oder mit den
Beschichtungsbetrieben zu klaren.

Hinweise Note

Common

<
9]
£
9]
0
<

All alkaline and acid remains have to rinse off the profile
compounds.

11. Sealing

Heated water: upto 98°C
Treatment time: up to 75 min.

12. Summary

As seen from points 1 to 11, the later anodisation of
aluminum profiles needs many special precautions. The
data reflect the current state of knowledge in our house
and need to be reviewed by the respective plant for
anodisation. If you encounter any questions, please
contact us. Since we have no means of verification, can be
invoked from the use of these guidelines any claims.

Surface coating
1. Coating

The coating of the surfaces takes place by burn-in paints
and powder coatings through. AKOTHERM - System
profiles are coated at max. 200 ° C object temperature and
burn-in time of 15 minutes. To avoid unacceptable
excesses of the object temperature, the higher oven
temperature and the effective object's temperature should
be controled and monitored. It is an advantage to use a
measuring device with temperature and time clerk with
evidence of expression. With excess of the specified object
temperature and time is no guarantee.

2. Risk profile changes by
local paint accumulation

Profile adjustments as resilient domes, fixed position for
insertion or as in shear profiles as friction operation in
system profiles are in compliance with the industry
tolerances and normal wall thickness changing planned by
surface treatment.

Paint accumulation may not occur at hooking of additional
profiles, ecc.. They impair the function of the parts used
later. We recommend no, or just an opaque coating. The
thickness depends on the selected paint system
(polyurethane wet paint, for example has a min. dry film
thickness of 50 um. Polyurethane as well as polyester
powder coatings minimum thickness 60 um main surface
area). When protective foils are applied to colour layered
surfaces no solvent should be used in the adhesive wich
contains chlorine hydro carbonate. Chlorine hydro
carbonate is a very aggressive solvents, which is often the
main component of paint remover (note the guidelines of
the suppliers!).

Due to the large number of different, mutually different
procedure, the exact information gathered from the tender
documents or to clarify with the coating plants.

AT 200
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Hinweise Note
3. Entlacken 3. Removing paint

Ein Entlacken bei Isolierprofilen kann nach dem heutigen

Stand der Erfahrungen mit herkémmlichen konfektionierten

Entlackungsprodukten nicht uneingeschrankt empfohlen
werden. Bei unisolierten Profilen stellt dies kein Problem
dar, jedoch sollte die Wirtschaftlichkeit geprift werden.

Zuschnitt
Séageanleitung

1. Um einen exakten Schnitt zu erzielen, missen die
Aluminiumprofile mit Spannbeilagen, zum Beispiel aus
Hartholz, gesagt werden.

2. Spannzylinder richtig einstellen, damit das Profil nicht
verkippt.

3. Gleiche Profilstabe immer auf die gleiche Art spannen.

4. Beim Séagen ist auf gleichmaBigen Vorschub zu
achten.

5. Fir ausreichende Schmierung beim Sagevorgang
achten.

6. Das eingesetzte Sageblatt muss in einem
einwandfreien Zustand sein.

Das zweckmaBige Sageblatt

Um einwandfreie Gehrungsschnitte zu erzielen, ist es
erforderlich, nur gut geschérfte, von den Maschinen-
herstellern empfohlene, Sageblatter einzusetzen. Fir
Aluminium - Wanddicken von 1,8 - 2,5 mm werden
Sé&geblatter mit folgender Kennung empfohlen:

Typ: Hartmetall - Kreisségeblatt
Blattdurchmesser: 370 - 400 mm

Schnittbreite: 3,8-4,0mm
Stammblattdicke: 3,4-3,6 mm

seitlicher Freischnitt: 0,2 mm

Schnittwinkel: 8 - 10 Grad positiv
Zahnform: DF (Flachzahn/Trapezzahn)

Lieferbedingungen: nach DIN 5134

Bléatter mit negativem Schnittwinkel sollten wegen des
entstehenden hohen Schnittdruckes vermieden werden.
Die Standzeit sollte auf max. 1500 Schnitte beschrankt
sein, da stumpfe Blatter rauhe Schnittflachen verursachen
und dazu neigen, aus der Schnittrichtung zu laufen. Beide
Erscheinungen sind der Schnittqualitét abtraglich.

Bei Doppelgehrungsségen sollte das Auswechseln der
Ségeblatter immer paarweise erfolgen.

A paint removal from the insulating profiles cannot be
unrestricted in accordance with the present state of
made-up experiences with conventional paint removal
products cess recommended. For uninsulated profiles this
is not a problem, but the cost should be examined.

Cutting

Cutting instructions

1. To achieve an accurate cut, it is necessary, the
aluminum profiles are sawn with clamping inserts, for
example hardwood fixing blocks.

2.Clamping cylinder properly adjusted so that the profile
do not tilt.

3. Tighten equal profiles in the same way.

4. When sawing is to pay attention to a permanent feed.

5. Eighth adequate lubrication during sawing.

6. The blade must be used in perfect condition.

The appropriate blade

To achieve proper angle cuts, it is necessary, to use saw
blades only well-sharpened, recommended by machine
manufacturers. For aluminum - wall thickness of 1.8 - 2.5
mm - saw blades are recommended, with the following
code:

Carbide - circular saw blade
370 - 400 mm

Type:
Blade diameter:

Cutting width: 3.8-4.0 mm
Master sheet thickness: 3.4 - 3.6 mm
Laterally free-cut: 0.2 mm

Cutting angle:
Tooth shape:
Terms of delivery:

8 to 10 degrees positive
DF (flat tooth / teeth trapezoidal)
according to DIN 5134

Blades with a negative rake angle should be avoided
because of the resulting high cutting pressure. The service
life should be on max. 1500 cuts be limited, as dull blades
cause rough cut edges and tend to run out of the cutting
direction. Both phenomena are detrimental to cut quality.

At Double miter saw blades replacement should be done in
pairs.
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Eckverbindungen

Die Rahmen und Fligelverbindungen werden als stiftbare
Verbindungen durchgefihrt.

Fir diese Verbindungsart sind vorgefertigte Eckwinkel bzw.
entsprechende Meterware zur Selbstfertigung vorhanden.
Die entsprechenden Artikel - Nummern kénnen aus dem
Profilkatalog entnommen werden.

Die Profile sind in der Hohlkammer jeweils an beiden
Kontaktflachen mit Metallkleber zu bestreichen. Weiterhin
sind auch die Schnittflachen der Profile mit Dichtmasse zu
versehen, damit die Dichtheit der Gehrungen gewahrleistet
ist.

Verglasungen

Die Einhaltung der Verglasungsrichtlinien ist die
Voraussetzung fiir die Gewéhrleistung der kompletten
Fenstereinheit.

Weiterhin gelten die allgemein giiltigen Richtlinien und
Regelwerke, die u. a. vom Deutschen Institut fur
Bautechnik, vom DIN, im Rahmen der VOB und den
Verbanden flr fachgerechte Verglasung in der jeweils
neusten Fassung herausgegeben werden.

AuBerdem mussen alle zugesicherten Eigenschaften, wie
U-Wert, DIN, Schallddmmwerte, Sicherheitsanforderungen,
Statik, Priifnachweise, sowie herstellungsbedingte
Kriterien, wie maximale Glasdicke, herstellbare
Abmessungen, Handlingseinschrankungen usw. vor der
Bestellung gekléart sein!

Die rechnerische Durchbiegung von Pfosten, Riegeln und
Rahmen von Fensterwénden mit Mehrscheibenisolierglas
darf nicht mehr als 1 / 200 der Stitzweite L von Auflager
zu Auflager betragen. Die ungiinstigste Belastung ist zu
beriicksichtigen und mit dem Glashersteller abzuklaren.

Neben diesen statischen Voraussetzungen ist das
Anbringen von Beluftungséffnungen zum Dampf-
druckausgleich wesentliche Voraussetzung fir eine
fachgerechte Verglasung.

Corner joints

The frame and sash compounds are carried out as stiftbare
compounds.

For this type of connection prefabricated corner angle or
special profiles are available which can be cut to the
needed width of the profile chamber. The relevant articles -
numbers can be taken from the profile catalogue.

The profiles are smeared in the hollow of each of the two
contact surfaces with metal adhesive. Furthermore, the cut
surfaces of the profiles are provided with sealing
compound to ensure the tightness of the mitres is
guaranteed.

Glazing

Compliance with guidelines of the glazing is a prerequisite
for ensuring the complete window unit.

Furthermore, the generally applicable rules and regulations
published by the German Institute for Building Technology,
by DIN, as part of the VOB and by the associations for
professional glazing in its latest version.

In addition, all properties as U-value, DIN, sound
attenuation, safety requirements, structural analysis, test
reports, and production criteria such as maximum
thickness of the glass, manufacturable dimensions,
handling constraints, etc. must be clarified before the
order!

The calculated deflection of posts, bars and frames of
windows walls with insulating glass should be not more
than 1 /200 of the span L of bearings to bearings. The
worst load needs to be clarified with the glass
manufacturer.

In addition to these static conditions, the attachment of
ventilation holes for vapour pressure equalizing is essential
for the proper glazing.

AT 200
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Hinweise Note
Klotzung Blocking

Glasscheiben, Paneele und sonstige Fiillungen sind nach
den "Klotzungsrichtlinien flr ebene Glasscheiben" der
Technischen Beratungsstelle im Bundesinnungsverband
des Glaserhandwerks bzw. Institut des Glaserhandwerks
fur Verglasungstechnik und Fensterbau, Hadamar, zu
verklotzen. Je nach Art der Verglasung und Einbaufalz ist
mit Klétzchen aus Kunststoff oder gleichwertigem Material
eine einwandfreie und fachgerechte Verklotzung
durchzufiihren. Der Flugel darf an keiner Stelle anschlagen
bzw. schleifen. Die Trag- und Distanzklétze missen mit
Kleber oder sonstigen Mitteln gegen Verschieben und
Verrutschen gesichert sein.

In dem folgenden Schaubild wird der Klotzungsvorschlag
verdeutlicht.

Die Lage der Klétzchen bei ebenen Scheiben:

mm = Tragklétzchen
=3 = Distanzklétzchen

2 2 2 2
20l 2112 12
N -
2{] 2112 12

Klotzung gemaB den technischen Richtlinien der aktuellen
Glaserhandwerk Ausgabe.

Glass panels, panels and other filling elements should be
blocked according to the "blocking guidelines for flat glass"
of the Technical Advice Center of the German National
Federation of Glazers as well as the Institute of Glazers for
Glazing Technology and Window Construction, Hadamar.
Depending on the type of glazing and installation rabbet a
fault-free and professional blocking is achieved with blocks
of plastic or equivalent material. The casement should not
be allowed to hit or slide at any point. The carrying and
distance pads must be secured with glue or other means
to prevent shifting and slipping.

The following graph illustrates the blocking for example.

The location of the blocks with flat glass panes:

mm = bearing blocks
=y = distanz bearing blocks

Blocking accordance with the technical guidelines of the
current edition of the glazier trade.

14
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Reinigung

Anodisch oxydierte (eloxierte) bzw. beschichtete
Oberflachen verlangen Dank ihrer guten Bestandigkeit
gegen Luft und Wetter und ihrer Anlaufbestandigkeit nur
eine geringe Pflege. Putzmittel mit oxidlésenden Mitteln,
wie sie bei anderen Metallen ublich sind oder mechanisch
wirkende Mittel (Schmirgel, Drahtbirste und dergleichen)
sind unzulassig.

Ist eine ordnungsgemaBe Pflege der beschichteten
Aluminiumelemente beabsichtigt, sind diese mindestens
einmal jéhrlich - bei starker Umweltbelastung auch éfter -
nach den folgenden Richtlinien zu reinigen:

1. Reines Wasser, auch mit geringen Zusatzen von
neutralem oder ganz schwach alkalischem
Waschmittel. Durch Zuhilfenahme von weichen, nicht
kratzenden Tlichern oder Lappen kann eine
mechanische Reinigungskomponente hinzugefiigt
werden.

2. Die Fensterelemente missen bei der Reinigung in
kaltem Zustand (max. 25° C) sein.

3. Die Reinigungsmittel diirfen ebenfalls nur in kaltem
Zustand (max. 25° C) verwendet werden. Keine
Dampfstrahlgerate verwenden!

4. Keine sauren oder stark alkalischen Reinigungs- und
Netzmittel, welche Aluminium angreifen kénnen,
verwenden.

5. Keine kratzenden, schleifenden Mittel (abrasive
Reinigung) verwenden. Nur weiche Ticher oder
Industriewatte zur Reinigung verwenden. Grobes
Reiben ist zu unterlassen.

6. Keine organischen Lésungsmittel, die Ester, Ketone,
Alkohole, Aromaten, Glykolather oder halogenierte
Kohlenwasserstoffe usw. enthalten, anwenden.

7. Keine Reinigungsmittel unbekannter Zusammen-
setzung benutzen.

8. Die Entfernung von fettigen, 6ligen oder ruBigen
Substanzen kann mit aromatenfreien Benzin-
kohlenwasserstoffen erfolgen. Ruckstédnde von
Klebern, Silikonkautschuk oder Klebebéandern etc.
kénnen ebenfalls so entfernt werden. Wichtig ist die
umgehende Entfernung.

9. Die maximale Einwirkzeit dieser Reinigungsmittel darf
eine Stunde nicht Uberschreiten; nach wenigstens 24
Stunden kann - wenn nétig - der Reinigungsvorgang
wiederholt werden.

10. Unmittelbar nach jedem Reinigungsvorgang ist mit
reinem, kaltem Wasser nachzusplen.

Hinweise Note

Common
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Cleaning

Anodically oxidized (anodized) or coated surfaces demand
thanks to their good resistance to air and weather and its
tarnish resistance only a small maintenance. Oxide
dissolving cleaning agents, such as those used for other
metals or mechanically acting agents (sandpaper, wire
brush and the like) are not allowed.

If proper care of the coated aluminum elements intended, it
should be done once a year - clean more often if pollution is
high - according to the following guidelines:

1. Pure water, with or without small quantities of neutral or
faintly alkaline detergent. With the aid of soft,
non-abrasive cloth or rags can be added to a
mechanical cleaning element.

2. The window elements must be in cold
conditions (max 25°C).

3. The detergent may also be used in cold conditions
(max 25°C). No steam jet devices use!

4. Do not use acid or alkaline cleaner or wetting
agents that have influence to the aluminium.

5. No scratchy, abrasive means (abrasive cleaning) use.
Only soft cloth or industry wool for cleaning.
Coarse grinding is to be omitted.

(&)

. Do not use organic solvents, containing esters, ketones,
alcohols, aromatics, glycol ethers or halogenated
hydrocarbons.

7. Use any cleaning agents of unknown composition.

8. The removal of greasy, oily or sooty substances can be
made with aromatic-free gasoline hydrocarbons.
Residues of adhesives, silicone rubber or adhesive
tapes, etc. may also then be removed. It is important to
remove it immediately.

9. The maximum exposure time of these cleaners may not
exceed one hour; after at least 24 hours - if
necessary - it is possible to repeat the cleaning process.

10. After any cleaning process is rinsed immediately with
clean, cold water.

AT 200
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FlugelgroRendiagramme 1/200 Leaf size diagramms 1/200
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FlugelgroRendiagramme 1/300 Leaf size diagramms 1/300
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Profile Profiles AKOTEERAN"

Profiliibersicht Profile overview
Abbildung Bezeichnung Art.-Nr. Abwicklung Lange m
umlauf. mm [ mech. mm
Rahmen 3511 354 266 6.5
FL_I_D.I_R Ranhmen 3523 543 354 6.5
| " | " | | 3K |
F
L e r . .
PR Fligel 3500 388 140 6.5
C J
Glasleiste
J 4 mm 3504 90 25 6.5
Glasleiste
ﬂ 13 mm 3513 145 34 6.5
Glasleiste
ﬂ 16 mm 3516 154 36 6.5
Glasleiste
1—,] 19 mm 3519 158 39 6.5
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Profile

Profilibersicht

Profiles

Profile overview

AKOTTERM

. Abwicklung Circumference, x
Abbildung Bezeichnung Art.-Nr. Lénge m
lllustration Description lftemno. | umlauf. mm | mech. mm | Lengih m
total mm mech. mm
Abdeckprofil
Cover profile 3540 213 58 5.5
Vertarkungsprofil
Reinforcing profile 3547 331 141 5.5
-le- Abdeckprofil flir 3547
Cover profile for 3547 3549 130 24 5.5
— PVC-Profil
PVC profile 8391 - - 5.5
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Profile Profiles AKOT-ERA°

Rahmen Frames
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Profile Profiles

Leaf and glazing bar

AKOTTERM

Fligel und Sprosse
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Profile Profiles AKOT-ERA°

Zusatzprofil und Glasleisten Additional profile and glazing beads
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AKO TR/ Profile Profiles

Zusatzprofil und Glasleisten  Additional profile and glazing beads
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Schnitte Sections AKOTEERM

Schiebeflligel - unten Sliding leaf - below
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AKOT-ER/° Schnitte Sections

Schiebeflligel - Schlossseite Sliding leaf - lock side
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Schnitte Sections AKOTEERM
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AKOT-ER/° Schnitte Sections

Festfligel - Rahmenseite Fixed leaf - frame side
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Schnitte Sections AKOTEERM

Festflligel - Oberlicht Fixed leaf - indirect light
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Schnitte

Sections

Schiebefllgel - unten

Sliding leaf - below
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Schnitte Sections AKOTEERM

Schiebeflligel - Schlossseite Sliding leaf - lock side
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AKOT-ER/° Schnitte Sections

MittelstoR Middle joint
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Schnitte Sections AKOTEERM

Schiebeflligel - oben Sliding leaf - above
|
i
| — — +
- 152.6 N
05, 131.6 105
18 115.6 _ 81
I
3523
© [e]
8 8 lf
3500
_ / N /

5073 5073 o
®
§
&

3519 £
©
09 :
- ﬁ 2
~ 6
— c 0 <
N 0% g é’
L
1 S N 11111111 N P
- 152.6 _

34 09 /2021 AT 200



TAKO T c” Schnitte Sections

Schiebefliigel - oben Sliding leaf - above
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Verglasung Glazing /| (o IER/IN

Flugel Leaf
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AKOTE2R/M° Verglasung Glazing
Fligel Leaf
2170 Glasstarke 2164 2165 Glasleisten / -breite
4 mm mm 3-5mm 5-7 mm Art.-Nr. mm
° 7 ° 3519 19
o 8 o 3519 19
° 9 [ 3519 19
° 10 ° 3516 16
o 11 ) 3516 16
o 12 o 3516 16
° 13 ° 3513 13
° 14 ° 3513 13
o 15 o 3513 13
° 22 ° 3504 4
o 23 ) 3504 4
o 24 o 3504 4
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Zubehor

Accessories

Artikel

Iltems

AKOTTERM

Abbildung Art.-Nr. Bezeichnung VE
@ 2009 Kopplungsdichtung 100 m
ich
o 2011 Spanndichtung 200 m
W 2018 Burstendichtung 10 mm 275 m
T 2020 Biirstendichtung 6,5 mm 50 m
S 2164 Verglasungsdichtung innen 3 - 5 mm 200 m
S 2165 Verglasungsdichtung innen 5-7 mm 100 m
2170 Verglasungsdichtung auBen 4 mm 100 m
Laufwagen Trfligel
5050 o 9 2x
5055 Klotz fur Festfligel 4%
Kl lck
7490 otzbriicke 20 x
Eindrehanker, verzinkt
poo) | o ( (eud 7515 50 x
% 7550 Alu-Stift 5 x 13 mm 100 x
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AKOTE2R/M° Zubehor Accessories

Artikel Items
Abbildung Art.-Nr. Bezeichnung VE
5060 Griff Brio, erweiterbar / langes Schild, grau 1%
U 5061 Griffmuschel, grau .
g
<
AbschlieBbarer Zuggriff, grau
5063 99, 9 1x
5064 Zuggriff, grau 1x
Blgelgriff, grau
5065 geart, 9 1x
Griff Brio, kurzes Schild, grau
5066 9 1x
% 5090 Verschluss-Set 1 1%
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Zubehor

Accessories

Artikel

Iltems

AKOTTERM

Abbildung Art.-Nr. Bezeichnung VE
9
I ?%% 5094 Verschluss-Set 2 1x
v
5097 Adapterset fur Innen- / AuBenbedienung 1x
5070 Dampfer o x
A kk
5073 bdeckkappe 4x
Il\| n
5079 FUhrungsblock, seitlich 1x
0
K ff-A k h — 3547
7454 unststoff-Abdeckung, schwarz — 35 10
Dichtung MittelstoB, oben
7474 I 1x
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AKOTE2R/M° Zubehor Accessories

Artikel Items
Abbildung Art.-Nr. Bezeichnung VE
Eckwinkel
7456 23,9 mm — 3500 8 x
7457 26,6 mm — 3511 / 3523 8 x
Lagerlange
2689 geriang 6.5

g
A~
s
g
g
<

Dichtki Mittel
8167 ichtkissen MittelstoB, unten 1x

7493 Entwésserungskappe, schwarz

1x

7462 Kunststoff-Eckwinkel 20 x

Bohrschablone Rahmen

3301 1x

%

Bohrschablone Fligel 1y

3305
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Zubehor Accessories AKOTEER°

Griffe - Anwendungsbereich Handles - application area
Abbildung Art.-Nr. Kompatibilitat mit

5066 — 5061 /5064 / 5065 auBen
innen

5060 — 5061 /5064 / 5065 auBen
innen

2

5060
+ 5097 | — 5063 auBen

innen

5061 — 5066 / 5060 innen

auBen

5063 — 5060 + 5097 innen

auBen

o064 — 5066 / 5060 innen

auBen

5065

innen/auBen| — 5060 / 5061
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TAKOTEER/M” Fertigung Processing

Fertigungsfolge Processing sequence
Rahmen: Frame:
1. Rahmen 3511 auf Gehrung schneiden. 1. Cut frame 3511 mitred.
2. Entwasserungslécher im Rahmen 3511 bohren. 2. Drill the drainage holes in frame 3511.
3. Rahmenfrasungen fir SchlieBplatten vornehmen. 3. Milling on frame for the strikers.
4.  Stiftldcher im Rahmen mit Bohrlehre 3301 bohren. 4.  Drill the alu-pin holes with drilling jig 3301.
5. Rahmen mit Eckwinkeln zusammenfugen. 5. Join the frame with the connectors.
6. Fuhrungsblocke fir Fligel seitlich befestigen. 6. Fit rail blocks for casements on sides.
7. Dichtkissen MittelstoB unten 8156 im Rahmen 7. Seal the middle sealing pad 8156 below.
eindichten. 8. Seal the gasket for middle joint 7474 above.
8. Dichtung MittelstoB oben 7474 im Rahmen eindichten. 9.  Fit strikers or locking hooks to the frame.
9. SchlieBplatten oder -haken am Rahmen anbringen.
Flugel: Leaf
1. Flagel 3500 zuschneiden. 1. Cut the leaf 3500.
2. Schlossfrasungen fiir Driicker vornehmen. 2.  Make millings for locks.
3. Einbau der Griffe und der Verschlussteile. 3. Fitin of the locks and lock sets.
4. Einschieben der Laufwéagen bei Schiebefliigeln und 4. Bring in the carriage in the sliding leaf and the block in
einschieben der Klétze bei Festfliigeln (unten). the fixed leaf (below).
5.  Stiftlécher in den Flugel mit Bohrlehre 3305 bohren. 5. Drill the alu-pin holes with drilling jig 3305.
6. Einschieben der Dampfer 5070 (seitlich). 6. Slide in the buffers 5070 (sides). w O
7.  Einbringen der Birstendichtungen. 7.  Fitin the brush seals. c £
8.  Fliigel mit Eckwinkeln zusammenflgen. 8. Join the corner brackets with the leaf. £ §
9.  PVC und Abdeckprofile fiir den MittelstoB zuschneiden 9. Cut the PVC- and cover profile for the middle E_: nE:
und befestigen. connection and fit it.
Zusammenbau Rahmen und Fliigel: Assembly frame and leaf:
1. Einhangen der Festfligel. 1. Mount fixed frame.
2. Festfligel beischieben und mit dem Rahmen 2. Slide in the fixed leaf and srew it to the frame.
verschrauben. 3. Mount slide leaf and check function.
3. Einhangen Schiebefliigel und auf Funktion prifen. 4. Mount cover caps 5073 and slide buffers 5070 to their
4. Montieren der Abdeckkappen 5073 und schieben der final positions.

Dampfer 5070 auf Endposition.
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Fertigung Processing AKOTEcR”

Zuschnitt- und GlasmalRe mit 3511 Cut and glass dimensions with 3511

Schema 2A Schema 2B Schema 2C
Scheme 2A Scheme 2B Scheme 2C
| — + | a— | | — -+ a— |

Zuschnittberechnung

Bezeichnung Art.-Nr. | Zuschnitt Calculation of cutting

e ltemno. | Culling | gpijek | Schema2A | Stiick | Schema2B | Stiick | Schema 2C
Piece Scheme 2A Piece Scheme 2B Piece Scheme 2C

®
S
9]
1%
@,
S
Q

Sun8nJa4

. SN0 | 2 |rs 2 |RB > |rB
anmen
Frame 3511
S N\U| 2 |mH 2 |RH 2 |RH
/S N.| 4 |(mB2s 4 |(RB2)5 6 | (RBB)+19
Flagel
Leaf 3500
/S N_| 4 |RH78 4 |RH-78 6 |RH-78
Abdeckprofil
Cover profile 3540 l:| 2 FH 2 FH 4 FH
PVC-Profil
PVC profile 8391 [ || 2 |FH 2 |FH 4 |FH
4 | FB-106 4 | FB-106 6 |FB-106
Glasleiste Flugel I:|
Glazing beads leaf
] 4 | FH-146 4 | FH-146 6 |FH-146

Glasleisten und Verglasungsdichtung gemaBs Verglasungsempfehlung.
Glazing bars and glazing gasket in accordance to the glazing recommendation.

2 FB-120 2 FB-120 4 FB-120
ScheibengréBe
Glass dimension Y
7 2 FH-120 2 FH-120 4 FH-120
VerglasungsmaBe sind unter Annahme gleicher Glasbreiten gewéahlt worden.
Glazing dimensions are elected under the assumption of the same glass widths.
*OPTIONAL
*OPTIONAL
Sprosse
ko 3542* | [ ]| * |FH-108 * | FH-108 * | FH-106
Verstarkungsprofil &
Reinforcement profile 3547 l:| * FH-10 ) FH-10 * FH-10
Abdeckprofil =
Cover profile 3549 I:| i FH-10 ' FH-10 ' FH-10
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TAKO T c” Fertigung Processing

Stiickliste 2-Schienen-System Basic material for 2 rail system
Materialbedarf
Bezeichnung Art.-Nr. VE Material requirements
D ] Item no. PU | stick | Schema2A | Stick | Schema2B | Stick | Schema 2C
Piece Scheme 2A Piece Scheme 2B Piece Scheme 2C
Birstendichtung
Brush gasket 2018 275m 6FH+8FB 6FH+8FB 8FH+12FB
Verglasungsdichtung | 2164 Suou Siehe Verglasungsempfehlung
Glazing gasket 2165 100 m See glazing recommendation
Verglasungsdichtung Siehe Verglasungsempfehlung
Glazing gasket 2170 100 m See glazing recommendation
Klotz fiir Festfliigel 5055 4x S B .
Block for fixed leaf 5 _ 3
Déampfer
Buffer 5070 e 2 s .
Abdeckkappe
Cover cap 5073 4x 4 4 8
Fuhrungsblock 2 FH < 2000 mm 4 FH <2000 mm 4 FH <2000 mm
seitlich 5079 1x -
Rail block side 3 FH > 2000 mm 6 FH > 2000 mm 6 FH > 2000 mm w D
c S
Eckwinkel - 3500 ® 9
Corner bracket -~ 3500 7456 23 8 8 12 E §
a
Eckwinkel - 3511
Corner bracket - 3511 7457 e . s s
KS-Eckwinkel
Plastic corner bracket 7462 IS 1 1 =
MittelstoBdichtung t
Middle joint gaskett | 1414 1x 1 1 2
Klotzbricke
Glass support 7490 20 x 12 16 20
Entw.-Kappe
Drainage cap 7493 1x RB/0.8 RB/0.8 RB/0.8
Alu-Stift 5 x 13 mm
Alu pin 5 x 13 mm 7550 100 x 32 32 40
MittelstoBdichtung
Middle joint gasket ! 8167 1x 2 2 4
Laufwagen Fligel
Carriage leaf 5050 e 2 2 .
Griffbrio erweiterbar
5060 1x Grifforio upgradeable
Griff Innenbereich Griffbrio, kurzes Schild
Handle interior 5066 1x 1 Grifforio, short shield 2 2
Bigelgriff
5065 1x ng type handle
Verschluss-Set 5090 s 1 sett 2 >
Lock set 5094 T Set2
Griffmulde
5061* 1x Handle shel
Zuggriff, abschlieBbar
Griff AuBenbereich 5063* 1x . Pull handle, lockable . )
Handle exterior 5064* 1x guﬁghrmdl
ull handie
Biigelgriff
5065* 1x Bgsv t?:e handle
Adapterset . Innen-/AuBenbedienung . .
Adapter set 5097* 1x In- and outside handling
KS-Abdeckung - 3547 7454* 10 Je Statikprofil (3547) 2 Stiick.
Plastic cover cap - 3547 2 Je Statikprofil (3547) 2 Stiick.

*"OPTIONAL
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Fertigung Processing AKOTEcR”

Zuschnitt- und GlasmaRe mit 3523 Cut and glass dimensions with 3523

Schema 3A Schema 3B
Scheme 3A Scheme 3B
I — — -+ I — — <— |

Zuschnittberechnung

Bezeichnung Art.-Nr. Zuschnitt Calculation of cutting

Description Item no. Cutting Stiick Schema 3A Stiick Schema 3B
Piece Scheme 3A Piece Scheme 3B

®
S
9]
1%
@,
S
Q

Sun8nJa4

Bah /N | 2 |rs »  |re
o 3523
N e
Fliigel Q 6 (RB/3)+19 6 (RB/3)+19
et 3500
N I R
Abdeckprofil
Cover profile 3540 l:| 4 FH 4 FH
PVC-Profil
PVC profile 8391 | [ ] 4 FH . N
Glasleiste Flugel
Glazing beads leaf
[ ] 6 |FH-146 s |Fhide

Glasleisten und Verglasungsdichtung gemaBs Verglasungsempfehlung.
Glazing bars and glazing gasket in accordance to the glazing recommendation.

3 FB-120 3 FB-120
ScheibengréBe
Glass dimension
Z 3 FH-120 3 FH-120
VerglasungsmaBe sind unter Annahme gleicher Glasbreiten gewéahlt worden.
Glazing dimensions are elected under the assumption of the same glass widths.
*OPTIONAL
*OPTIONAL
Sprosse
Glaginq bar 3542* l:| * FH-106 ) FH-106
Verstarkungsprofil 3547+ . FH-10 . FH-10
Reinforcement profile l:| : :
Abdeckprofil
Cover profile 3549* l:| ' FH-10 ' FH-10
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TAKO T c” Fertigung Processing

Stiickliste 3-Schienen-System Basic material for 3 rail system
Materialbedarf
Bezeichnung Art.-Nr. VE Material requirements
2 R Item no. PU Stiick Schema 3A Stiick Schema 3B
Piece Scheme 3A Piece Scheme 3B
Birstendichtung
Brush gasket 2018 275m 8FH+12FB 8FH+12FB
Verglasungsdichtung 2164 200m Siehe Verglasungsempfehlung
Glazing gasket 2165 100 m See glazing recommendation
Verglasungsdichtung Siehe Verglasungsempfehlung
Glazing gasket 2170 Lol See glazing recommendation
. . 4 --
Klotz flr Festflligel
Block for fixed leaf 5055 4x 5 -
Dé&mpfer
Buffer 5070 3 & s
Abdeckkappe
Cover cap 5073 4x 8 8
Fihrungsblock 2 FH < 2000 mm 4 FH <2000 mm
seitlich 5079 1x
Rail block side 3 FH > 2000 mm 6 FH > 2000 mm 2 §
o 9
Eckwinkel - 3500 5 3
Corner bracket - 3500 7456 e L L & ng_
Eckwinkel - 3523
Corner bracket - 3523 7457 2 = L
KS-Eckwinkel
Plastic corner bracket 7462 Tl e e
MittelstoBdichtung t
Middle joint gaskett | 1474 1x 2 2
Klotzbriicke
Glass support 7490 LR 20 a4
Entw.-Kappe
Drainage cap 7493 1x RB/0.8 RB/0.8
Alu-Stift 5 x 13 mm
Alu pin 5 x 13 mm 7550 100 x 48 48
MittelstoBdichtung ¢
Middle joint gasket! | S107 1x 4 4
Laufwagen Fliigel
Carriage leaf 5050 e . 6
Griffbrio erweiterbar
5060 1x Grifforio upgradeable
Griff Innenbereich Griffbrio, kurzes Schild
Handle interior 5066 1x 1 Griffbrio, short shield 2
Bugelgriff
5065 1x ng type handle
Verschluss-Set 5090 X 1 sett 2
Lock set 5094 15 e
Griffmulde
5061* 1x Handle shell
Zuggriff, abschlieBbar
Griff AuBenbereich 5063* 1x . Pull handle, lockable .
Handle exterior 5064* 1x Zuggriff
Pull handle
Bugelgriff
5065* 1x Bow type handle
Adapterset . Innen-/AuBenbedienung .
Adapter set 5097* 1x In- and outside handling
KS-Abdeckung - 3547 7454* 10 Je Statikprofil (3547) 2 Stiick.
Plastic cover cap — 3547 s Je Statikprofil (3547) 2 Stiick.

*OPTIONAL
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Fertigung Processing AKOTEcR”

Entwasserung Drainage

@ 150 max. 400 max. 400
100 max. 800

®
S
n
a
g
Q

SunsnJaq

Rahmenmitte  Frame middle Rahmenmitte  Frame middle @
150 Bereich Festfligel  Area of fixed leaf
| 100 100 |
[ S E———————————————————_—————————————————.—.—.,
e
| |
I 68 mm 8167 8167 I
1 lesow| ]
I L
80

Bereich Festfligel  Area of fixed leaf @
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TAKO T c” Fertigung Processing

Rahmenfrasungen Milling on frame

Rahmenfrasung fiir SchlieBplatte 5094
( in Verbindung mit Griff 5066 )

Milling on frame for striker 5094
( in conjunction with handle 5066 )

Fri V |
rashﬁirl]l l A
\

30

| 60

(Bezug = Rahmen) Griffsitz + 91 |

30
(Reference frame) Handle height + 91 |

Fertigung

=)
=
g
S
~
Q

Rahmenfrasung fir SchlieBplatte 5094
( in Verbindung mit Griff 5060 )

Milling on frame for striker 5094
( in conjunction with handle 5060 )

N~ <D
85 D
Frasen % S~
o Mill 4
N
3 \\
= BN
=S | \\\
+ |+
N[ =
— | =
=5
=)o
=12
S
@ N
==
Ol S
E |
S |l—
=
nls \/
*=
(o)
= D
o=
I L L o L~
=
o ~_
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Fertigung Processing AKOTE2R°

Rahmenecke Frame corner

Die Rahmenecke ist als stiftbare Verbindung
ausgelegt und ist mit vorgefertigten Eckwinkeln bzw.
entsprechender Meterware zur Selbstfertigung zu
realisieren.

The frame corner is a pinnable fusion
and is designed with prefabricated corner brackets or
bulk stock for custom-built.

Art.-Nr.: 3301

f% \
A
ﬁg Art.-Nr.: 3149
| art.-no.: 3149 oder or
T Art.-Nr.: 3150

Alu-Stift Art.-Nr.: 7550
Alu-pin

®
S
9]
1%
@,
S
Q

Sun8nJa4

‘N Kleber in die Profilkammer einbringen
- 8110
Glues in the profile chamber introduce

Bearbeitung:
1. Profil sagen.

2. Lécher stanzen / bohren.
3. Schnittflachen versiegeln.
4. Kleber aufbringen.
5.
6.
7.

N~
n
<
~

7457 =)

Eckverbinder einschieben.
Rahmen fligen.
Kleberreste entfernen / reinigen.

Processing steps:

1. Saw the profile.

2. Punch / drill the holes.

3. Seal the cut surfaces.

4. Insert the glue.

5. Slide in the corner bracket.
6. Join the frame.

7. Remove glue residue.

Schnittflachen mit geeigneten
Dichtmittel versiegeln.
Cut surfaces with suitable sealant seal
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TAKO T c” Fertigung Processing

Rahmen 3511 Frame 3511

Schraube 4.2 x 22 mm
\\@/ Screw

i
@-\

AT

%\ 5079 v

/
i

Fertigung

>
=
wv
Q
3
~
a

A"

/
|

Bearbeitung:
1. Dichtpolster 8167 unten eindichten.
2. Fuhrungsblock 5079 seitlich befestigen.

N
] FH > 2000 mm = +1 Stiitzklotz mittig
& .
by'S Processing steps:
& 1. Seal the sealing pad 8167 below.

2. Fitrail block 5079 on the sides.
FH > 2000 mm = + 1 rail block centred

/7
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Fertigung Processing AKOTEcR”

Rahmen 3511 Frame 3511

Schraube 3.9 x 13 mm

Screw
S 3
[}
3 @
N
S o
L N Bearbeitung:
A 1. Dichtung MittelstoB, oben 7474
sl - eindichten.
& ] 2. Fihrungsblock 5079 seitlich befestigen.
T FH > 2000 mm = +1 Stitzklotz mittig
Processing steps:
1. Seal the gasket for middle joint, above
7474.
5079 2. Fit rail block 5079 on the sides.

? FH > 2000 mm = + 1 rail block centred
N
W\ Schraube 4.2 x 22 mm
e Screw
-

A
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TAKOTE2R/U° Fertigung Processing

Fligelfrasungen Milling on leaf

Schlossfrasungen fur Griff mit kurzem Schild (z.B. 5066)
Milling for handle with a short plate (e.g. 5066)

—0 Schiebe-Flugel auf Gehrung zuschneiden und schlossseitig wie folgt bearbeiten.
Cut sliding leaf to miter and modify it on the lock side as follows.

40.5 19.5,13
W S
Frasen v
Mill [
= =
\\
\\\
o N
- 2
R » 2
= N g &
o O
= N £ o8

Schlossfrasungen fir Griff mit langem Schild (z.B. 5060...)
Milling for handle with a long plate (e.g. 5060...)

40.5 10.5,13
W S

Frasen

. 4 \
- Mill h

\\
\\\
o N
- 5\
: N
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Fertigung

Processing AKOTE2R°

VerschluR-Set 5094

5094

Lock set 5094

P
o

®

(N
d

C

Frasbilder siehe vorherige Seiten
For milling see previous sites

Bearbeitung: Processing steps:
1. Griffmulde mit der unteren Seite leicht schrag in den 1. Insert the grip with the lower side into the leaf.
Fligelrahmen einfiihren. 2. Press the upper part to the leaf.
2. Oberen Teil an den Flligelrahmen andriicken. 3. Mount closing plate on the frame in the specified spacing.
3. SchlieBplatte am Rahmen im angegebenen Achsabstand 4. Mount locking pins to 5060.
montieren.
4. SchlieBzapfen an 5060 befestigen.
Hinweis: Note:
- Beidieser Variante muss das MittelmaB der Frasung im In this variation the central length of the frame milling must be
Rahmen 52 mm héher liegen als die Frésung fiir die 52 mm higher than the milling of the recess.
Griffmulde.
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AKOTTERM

Fertigung Processing

VerschluR-Set 5090 Lock set 5090

5066

Bearbeitung:

1.

Die Griffmulde mit der unteren Seite leicht schrég in den
Fligelrahmen einfiihren.

Danach den oberen Teil an den Fligelrahmen andricken.
SchlieBhaken am Rahmen im angegebenen Achsabstand
montieren.

SchlieBstlck an 5060 befestigen.

> <
>
N
N
8
] | 1

Processing steps:

1. Insert the grip with the lower side into the leaf.

2. Press the upper part to the leaf.

3. Mount locking hook on the frame in the specified spacing.
4. Mount locking part to 5060.

AT 200
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Fertigung Processing AKOTEcR”

Beidseitige Verriegelung Lock on both sides

5097

g ']
5063 /Q@
5060

D -
3 ©
s g
2 @
8 <
S @

Einbaubeispiel beidseitige Verriegelung Bearbeitung:
Installation example both-side locking
1. Adapterset fir Innen- / AuBenbedienung 5097 wie abgebildet
an Griff 5060 anbringen.
2. Modifizierten Griff 5060 und abschlieBbaren Ziehgriff 5063
5063 am Fliigelprofil anbringen.
3. SchlieBhaken einsetzen.

Processing steps:

£ X BT 5097 1. Install adapterset for in- and outside handling 5097 on handle
3 - 5060 as shown above.
B 2. Attach modified handle 5060 and lockable pull handle 5063
tm to the leaf.
'JL 3. Mount locking hook.

5060
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TAKOTE2R/U° Fertigung Processing

Flagel Leaf

Festflugel: Fixed leaf:

1. Vor Zusammenbau der Festfligel je 2 Klétze Art.-Nr. 5055 in 1. Before assembly of the fixed casement put 2 blocks item-no.
das untere und das seitliche, dem Rahmen zugewandte Profil 5055 in the lower profile and the frame facing profile and
einschieben und Birstendichtungen einziehen. insert brushes.

2. Die Klotze Art.-Nr. 5055 bis ca. 100mm vom Rand gemessen 2. Insert the blocks item no. 5055 about 100 mm from the edge
in das Profil einschieben. into the profile.

>
L <
S @
a ¢
£ O
et
o B
w a

Schiebefliigel: Sliding leaf:

1. Vor Zusammenbau der Schiebefliigel 2 Laufwagen 5050 in 1. Before assembly of the sliding leaf put 2 blocks item-no 5050
das untere Profil seitlich einschieben und Birstendichtungen in the lower profile and insert brushes.
einziehen. 2. Attach carriers with the locking screw to the leaf. (Edge

2. Laufwagen mit der beigefligten Feststellschraube am Fligel distance 100 mm).
befestigen. (Randabstand 100 mm) 3. After assembly of the entire element bring the leaf to the

3. Nach Zusammenbau des Gesamtelementes den Fllgel mit desired height with the adjusting screw.

der Verstellschraube auf die gewlinschte Héhe bringen.

100 ca. 80 100

7490 7490
| | @
ﬂ;********:::::;? | | ===

I I
I I i | |

Verschraubung des Festfliigels am Rahmen.
Screwing the fixed leaf to the frame.
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Fertigung Processing AKOTEcR”

Fligelecke Leaf corner

Art.-Nr.: 3305

Bearbeitung:

. Profil sagen.

. Lécher stanzen / bohren.

. Dampfer Art.-Nr. 5070 einsetzen.
. Schnittflachen versiegeln.

. Kleber aufbringen.

. Eckverbinder einschieben.

. Rahmen fiigen.

. Kleberreste entfernen / reinigen.
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Q

Sun8nJa4

ONOOTA~ WN

Processing steps:

1. Saw the profile.

. Punch / drill the holes.

. Install buffer item-no. 5070.
Seal the cut surfaces.

. Insert the glue.

. Slide in the corner bracket.
. Join the frame.

. Remove glue residue.

NN

()]

[ NN}

Kleber auf die Verbinder und in die
Profilkammern aufbringen. Art.-Nr.: 8110
Seal the connectors and profile chambers.
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TAKO T c” Fertigung Processing

Labyrinthbereich Labyrinth area
1. Vertikal verlaufendes Profil 3540 beidseitig ausklinken. 1. Notch vertical profile 3540 on both sides.
2. Burstendichtung 2018 einziehen. 2. Install brush in 2018.
3. PVC-Profil 8391 auf die Gesamtlange zuschneiden und in 3. Cut PVC profile 8391 to its total length and insert it into
Profil 3540 einfugen. profile 3540.
4. Profil 3540 mit Biirstendichtung und PVC-Profil anbringen. 4. Install profile 3540 with brush and PVC profile on the leaf.
5. Abdeckkappe 5073 auf Profil 3540 aufschrauben. 5. Fix cover cap 5073 on profile 3540.

Schraube 3.9 x 25 mm
Screw

~ \ 2018
' 3540

Fertigung

>
=
73
3
S
<
Q

mmf’ J50 o

o
7
AN

7

5073

Ausklinkung Profil 3540
Notching profile 3540

49.9
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Fertigung Processing AKOTEERT

Verstarkungsprofil Reinforcement profile

1. Verstarkungsprofil auf Fliigelhéhe -5mm zuschneiden. 1. Cut the reinforcement profile to leaf height - 5mm.

2. Verstarkungsprofil mit Blechschrauben 3.5 x 16 mm auf den 2. Bolt the reinforcement profile with screws 3.5 x 16 mm on to
Fltgel aufschrauben, so platzieren das sich die the leaf. The profile should be placed in the area of the
Befestigung im Bereich der Mittelkammer befindet. profile-chamber.

3. Abdeckprofil 3549 biindig zuschneiden und auf Verstarkungs- 3. Cut the cover profile 3549 to the length of the reinforcement
profil aufklipsen. profile and place it.

4. Abdeckkappe 7453 an den Stirnseiten zum Abschluss 4. Install the cover caps 7453 on the end of the reinforcement
aufbringen. profile.

.u byl
i : 3549
n .
Schraube 3.5 x 25 mm
Screw \\ é
N
L) ™
g
2
7
~ 2
| S - ¢
ii . L :; é:'&l= !
i N7
L i / ! @
| i |
— \[ !
| {i == !
= ) |
- _
v . %
| - |
! l
ii T £ . 4‘
ZAN
/T 3543
\
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TAKO T c” Fertigung Processing

Einstellen des Fllgels Setting on the leaf

1. Dampfer 5070 vor dem Zusammenbau des Fliigelrahmens in 1. Insert the buffer 5070 before assembly of the leaf.

diesen einschieben! 2. Push the buffers to the middle of the leaf to get space to set
2. Dampfer zur Fligelprofil-Mitte hin verschieben um Platz fur the leaf into the frame.

das einstellen des Fligel in den Rahmen zu schaffen. 3. After setting the leaf to the frame push the buffers in the
3. Dampfer nach einstellen des Fligels in Richtung der direction of the frame-rails as far as possible.

Fihrungsschienen schieben. 4. Fix the buffers by screwing the integrated screws to the leaf.
4. Die Dampfer mit Hilfe der integrierten Madenschrauben

feststellen.

Fertigung
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Fertigung

Processing AKOTEcR”

Einstellen des Festflligels

Setting of the fixed leaf

1. Festflugel leicht schrag in den oberen Rahmen einfiihren. 1. Insert the fixed leaf slightly angular into the upper part of the
2. Festfligel in die Senkrechte bringen. frame.
3. Festflugel mit den Klétzen 5055 auf der Laufschiene 2. Move the leaf to an vertical position.
absetzen. 3. Settle the leaf to its blocks 5055 on the frame-rail.
4. Festflugel auf die Distanzhalter 5055, zur RahmenauBenseite 4. Push the fixed leaf in the direction of the frame till it stops
schieben und seitlich mit dem Rahmen verschrauben. because of the blocks 5055. Fix it by screwing it to the frame.
5. Obere Abdeckkappe 5073 montieren. 5. Install the upper cover cap 5073.
Innenansicht
Interior view
G
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TAKOTEER/M” Fertigung Processing

Einstellen des Schiebefliigels Setting the sliding leaf

1. Schiebefligel leicht schrag in den oberen Rahmen einflihren. 1. Insert the sliding leaf slightly angular into the upper part of the
2. Schiebefllgel in die Senkrechte bringen. frame.
3. Flugel mit den Laufwagen 5050 auf der Laufschiene 2. Move the leaf to an vertical position.
absetzen. 3. Settle the leaf to its carriers 5050 on the frame-rail.
4. Funktionskontrolle bei Schiebefliigel und Beschlag durch- 4. Perform function control of sliding leaf and the fittings.
fihren. 5. Install the upper cover cap 5073.

5. Obere Abdeckkappe 5073 montieren.

Fertigung

>
=
&
Q
3
=
a

Innenansicht
Interior view
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Anhang

Technische Lieferbedingungen

1. Aligemeines

Unsere Profilsysteme, Beschlage und
Zubehorteile sind fur die verschiedensten An-
wendungsmoglichkeiten des  Metallbauens
vorgesehen. Sie eignen sich fur die Verarbeitung
durch Fachbetriebe des Metallbaus, welche mit
den anerkannten Regeln der Technik aus dem
Gebiet des Turen-, Fenster- und Fassadenbaus
aus Aluminium vertraut sind und bei denen die
Kenntnisse aller einschlagigen DIN-Normen,
Richtlinien der Innungen, VOB, Richtlinien der
Gltegemeinschaften sowie der Fachverban-
de vorausgesetzt werden konnen. Alle von uns
herausgegebenen Unterlagen und Zeichnungen
etc., die sich mit dem Zusammenbau, der Verar-
beitung, Konstruktion, Oberflachenbehandlung
und Montage der von uns angebotenen Artikel
befassen, sind freiwillige Dienstleistungen, die
dem Fachverarbeiter unverbindliche Anregungen
und Vorschlage liefern sollen, bzw. eine Darstel-
lung bereits ausgefiihrter Anlagen zum Inhalt
haben. Der Fachverarbeiter muss bei Benutzung
derartiger Unterlagen stets selber kritisch
prifen, ob die hier gemachten Vorschlage fir
seinen besonderen Fall geeignet und zutreffend
sind. Alle Vorschlage und Anregungen, die von
Mitarbeitern unseres Hauses bei Beratungen
und mit Schriftwechseln gegeben werden, sind
als unverbindliche und nicht extra berechnete
Dienstleistungen anzusehen, fir die wir keine
Haftung tUbernehmen. Sie miissen vom Verar-
beiter und Architekten bzw. Bauherren kritisch
auf ihre Eignung geprift und selbstverantwort-
lich fur den jeweiligen Bedarfsfall hinsichtlich
des Einsatzes entschieden werden. Das Gleiche
gilt fir Ausschreibungsvorschlage, die z.B. fir
Architekten,  Bauherren und  Baudmter,
Verarbeiter etc. von uns erstellt werden.
Bei Angebot und Lieferung von montagefertigen
bzw. vorgefertigten Konstruktionen gilt sinn-
gemaR das vorgenannte, so dass auch hier die
Prifung fur die Eignung von Anfragenden bzw.
Bestellenden erfolgen muss. Alle vorgenannten
Dienstleistungen sind nicht Gegenstand unseres
Angebotes bzw. des Kaufvertrages wenn nicht in
Ausnahmeféllen ausdriickliche Vereinbarungen
hiertiber getroffen werden. Wenn verbindliche
Auskiinfte, insbesondere tUber den Einbau der
Elemente und Uber bauphysikalische Probleme,
wie z.B. Statik, Befestigung, Warme-, Feuchtig-
keits-, Brand- oder Schallschutz etc., verlangt
werden, sind gewerbliche Beratungsunterneh-
men und Sachverstdandige heranzuziehen.

2. Gewadbhrleistung

Unsere Gewahrleistung erstreckt sich nur auf
das, was in unseren Verkaufs-, Lieferungs- und
Zahlungsbedingungen, insbesondere unter Ziffer
VIl angegeben ist. Wir verweisen ausdricklich
darauf, dass unsere Aluminium-Profilsysteme
systemgepruft sind. Prifzeugnisse sowie Priif-
berichte als Qualitdtsnachweis kdénnen nach
Anforderung erbracht werden. Zur Qualitats-
sicherung durfen unsere Originalteile und
Profile zur Verarbeitung gelangen. Samtliche
Systemnachweise haben nur Giltigkeit, wenn
ausschlieRlich Originalprofile, -beschldge und
Zubehorteile aus unserem Aluminium-Profil-
system-Programm verarbeitet werden. Werden
Fremdteile (also nicht AKOTHERM® zugelassenes

und qualitatsgepriftes Originalzubehor, Dich-
tungen, Beschlédge, Profile etc.) verwendet und
eingebaut, so fillt eine etwaige Produzenten-
haftung fir gefertigte Konstruktionen und deren
Teile dem Besteller vollen Umfangs zu. Fur Re-
klamationen jeglicher Art zeichnet dieser dann
voll verantwortlich und hat uns von Anspriichen
jeglicher Art freizuhalten. Grundsatzlich hat sich
der Besteller von dem einwandfreien Zustand
der vom Lieferer angelieferten Waren und der
Anwendung unter Berticksichtigung dieser tech-
nischen Lieferbedingungen und Hinweise und
von der Gebrauchsfahigkeit zu tiberzeugen. Der
Lieferer behalt sich das Recht vor, die in den im
Umlauf befindlichen Katalogen, Prospekten und
Zeichnungen dargestellten Einzelheiten in Kon-
struktion, Ausstattung und Zubehor jederzeit
und ohne vorherige Ankindigung zu andern,
wenn dieses Interesse der Weiterentwicklung
oder aus fertigungs- bzw. verkaufstechnischen
Griinden erforderlich ist. Dem Besteller stehen
insbesondere keine Gewahrleistungsanspri-
che gegenuiber dem Lieferer zu, wenn nach der
Lieferung von Gegenstdnden an den Besteller,
bedingt durch die technische Weiterentwicklung,
die gelieferten Gegenstande in einer verbes-
serten technischen Konstruktion angeboten
oder geliefert werden. Werden Konstruktions-,
Profilzeichnungen und sonstige Ausarbeitun-
gen aus unseren Unterlagen und Katalogen fir
Veroffentlichungen verwendet, so ist dieses nur
nach unserer schriftlichen Genehmigung und
nur unter Benutzung unseres Warenzeichens
AKOTHERME® gestattet.

3. Anforderungen fiir den Transport, die La-
gerung und Bearbeitung von Aluminium bei
Verarbeitern:

Fir den Transport sind die Oberfla-
chen der Aluminium-Halbzeuge so zu
schiitzen, dass unter jeder Verpackungseinheit
trockene Zwischenlagen eingelegt werden.
Zum Einlegen von Transportgurten und
guinstigenVerlademoglichkeitensinddieZwischen-
lagen entsprechend breit und hoch zu wahlen.
Um Beschadigungen der zu unterst liegenden
Verpackungseinheiten zu vermeiden, ist darauf
zu achten, dass nicht zu viele Kartons aufeinan-
der gestapelt werden. Die Verpackungseinheiten
bzw. Kartons missen bei Transport und Lage-
rung unbeschadigt und trocken bleiben. Nasse
und/oder beschédigte Verpackungen und somit
vermutlich auch beschéadigte Profile missen bei
Wareneingang dem Verantwortlichen gemeldet
und von diesem auf dem Lieferschein vermerkt
werden. Die Beanstandung ist dem Lieferanten
umgehend schriftlich anzuzeigen. Aluminium im
uneloxierten Zustand muss trocken und sauber
so gelagert werden, dass keine Fremd- und
Schmutzteile insbesondere Kalk, Mortel, Staub,
Stahlspédne, Sauren und dergleichen mit dem
Material in Bertihrung kommen. Ebenso muss
direkte BerGihrung mit Stahlregalen vermieden
werden, die zu Kontaktkorrosion fiihren kann.
Die Gestelle sind mit Auflagen aus Holz oder
Kunststoff zu versehen. Auf keinen Fall dirfen
z.B. Aluminiumprofile feucht werden, wie dies
bei Temperaturstiirzen durch Kondenswasserbil-
dung geschehen kann. Ganz besondere Sorgfalt
muss bei Material, das im Verfahren E6 eloxiert

AKOTTERM

werden soll, angewandt werden. Das Verfahren
EO ist nur anzuwenden, wenn keinerlei Anfor-
derungen an eine gleichmaRige oder dekorative
Oberflache gestellt werden. Das Verfahren E6
ist nur unter der Voraussetzung anzuwenden,
wenn sichergestellt ist, dass werkseitig verpack-
tes Aluminium in kurzer Zeit vom Herstellerwerk
zur Eloxalanstalt beférdert wird. Dabei dirfen
die Profile nicht feucht, durch Handschweil3, un-
verpackten Transport, Lagerung, unsachgemaRe
Hantierung oder dergleichen beeintrachtigt
werden. Wird diese Empfehlung nicht beachtet,
so haftet der Verarbeitungsbetrieb allein fir
sich daraus ergebenden Gewahrleistungs- oder
sonstige Ersatzanspriche. Lager- und Liefe-
rungseinrichtungen, gut belichtet und sauber
gehalten, mit gepflegten Werkzeugen und Be-
arbeitungsmaschinen sind Voraussetzung fur
eine einwandfreie Verarbeitung. Bocke, Tische
und Regale etc. sind so auszustatten, dass eine
Beschadigung von Aluminium beim Entneh-
men und Bearbeiten sicher vermieden wird.
Die Profile missen herausgehoben und nicht
herausgezogen werden. MaRhahmen gegen die
Einwirkung von Spanen, SchweiBspritzern und
nicht geeigneter Kihlflussigkeit und sonstigen,
dem Aluminium schéadlichen Stoffen, missen
getroffen werden. Es ist erforderlich, bei der
Fertigung und Lagerhaltung von Aluminium
und Stahlteilen, diese getrennt durchzufiih-
ren. Eloxierte Profile bieten einen Schutz vor
atmosphérischen Einflissen. Bei StoR-, Druck-
und Biegebeanspruchung wird jedoch die
Eloxalschicht verletzt und entsprechende Scha-
digungen lassen sich durch die Nachbehandlung
nicht beseitigen.

4. Normen, Richtlinien, Empfehlungen

Bei der Bearbeitung und beim Einbau sind
die einschlagigen Vorschriften gemaf VOB,
sowie die unten aufgefiihrten DIN-Nor-
men zu beachten. Alle nicht in den Normen
angegebenen Arbeiten des Metallbaus sind
nach den anerkannten Regeln der Technik
auszufiihren; zu beachten sind die Gite- und
Prifbestimmungen der Gutegemeinschaften,
des Metallbauverbandes, des Institute fir
Fenstertechnik  sowie die Institute des
Glaserhandwerks fiir Verglasungstechnik und
Fensterbau, Hadamar und die nachfolgend
genannten Richtlinien-Empfehlungen. Unsere
Systeme und technischen Produkte wurden
alle unter den Vorgaben und Anforderungen
des DIN (Deutschen Institut fir Normung e.V.)
entwickelt. Abweichungen zu auslandischen
Normen sind hierdurch moglich. Von den
Verarbeitern ist deshalb ein Vergleich
mit den entsprechenden nationalen Normen
vorzunehmen.

Al
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Anhang

4.1 DIN-Normen

DIN 4102:
Brandverhalten von Baustoffen und Bauteilen

DIN 4108:
Warmeschutz und Energieeinsparung in Gebauden

DIN 4109:
Schallschutz im Hochbau

DIN 17611:

Anodisch oxidierte Erzeugnisse

aus Aluminium und Aluminium-Knetlegierungen-
Technische Lieferbedingungen

DIN 18008
Glas im Bauwesen- Bemessungs- und Konstruktionsregeln

DIN 18055:
Kriterien fur die Anwendung von Fenstern und AuRenti-
ren nach DIN EN 14351-1

DIN 18073:

Rollladen, Markisen, Rolltore und sonstige Abschlisse
im Bauwesen-

Begriffe, Anforderungen

DIN 18095:
Turen, Rauchschutztlren

DIN 18195:
Abdichtung von Bauwerken- Begriffe

DIN 18202:
Toleranzen im Hochbau- Bauwerke

DIN 18263:
Schlésser und Baubeschlage- TurschlieRmittel mit kont-
rolliertem SchlieRablauf

DIN 18273:

Baubeschlage-

Turdruckergarnituren fir Feuerschutztiren und Rauch-
schutzturen - Begriffe, MaBe, Anforderungen, Prifung
und Kennzeichnung

DIN 18299:

VOB- Teil C:

Allgemeine  Technische Vertragsbedingungen  fur
Bauleistungen (ATV)- Allgemeine Regelungen fir Bauar-
beiten jeder Art

DIN 18357:

VOB- Teil C:

Allgemeine Technische Vertragsbedingungen fur Bau-
leistungen (ATV)- Beschlagarbeiten

DIN 18358:

VOB- Teil C:

Allgemeine Technische Vertragsbedingungen fur Bau-
leistungen (ATV)- Rollladenarbeiten

DIN 18360:

VOB- Teil C:

Allgemeine Technische Vertragsbedingungen fur Bau-
leistungen (ATV)- Metallbauarbeiten

DIN 18361:

VOB- Teil C:

Allgemeine Technische Vertragsbedingungen fur Bau-
leistungen (ATV)- Verglasungsarbeiten

DIN 18364:
VOB- Teil C:

Allgemeine  Technische Vertragsbedingungen  fur

Bauleistungen (ATV) - Korrosionsschutzarbeiten an
Stahlbauten

DIN 18516:

AuBRenwandbekleidungen, hinterliftet

DIN 18540:

Abdichten von AuRenwandfugen im Hochbau mit Fu-
gendichtstoffen

DIN 18545:
Abdichten von Verglasungen mit Dichtstoffen

DIN EN 573:
Aluminium und Aluminiumlegierungen,
Chemische Zusammensetzung und Form von Halbzeug

DIN EN 755:
Aluminium und Aluminiumlegierungen,
Stranggepresste Stangen, Rohre und Profile

DIN EN 1026:
Fenster und Turen- Luftdurchlassigkeit-
Prufverfahren

DIN EN 1027:
Fenster und Turen- Schlagregendichtheit-
Prufverfahren

DIN EN 1627:

Turen, Fenster, Vorhangfassaden,
und Abschlisse- Einbruchhemmung-
Anforderungen und Klassifizierung

DIN EN 1628:

Turen, Fenster, Vorhangfassaden,
und Abschlisse- Einbruchhemmung-
Prifverfahren fur die Ermittlung der Widerstandsfahig-
keit unter statischer Belastung

DIN EN 1629:
Turen, Fenster, Vorhangfassaden,
und Abschlisse- Einbruchhemmung-
Prifverfahren fur die Ermittlung der Widerstandsfahig-
keit unter dynamischer Belastung

DIN EN 1630:

Turen, Fenster, Vorhangfassaden,
und Abschlisse- Einbruchhemmung-
Prifverfahren fur die Ermittlung der Widerstandsfahig-
keit gegen manuelle Einbruchversuche

DIN EN 1990
Eurocode: Grundlagen der Tragwerksplanung

DIN EN 12020:

Aluminium und Aluminiumlegierungen-
Stranggepresste Prazisionsprofile aus Legierungen EN
AW-6060 und EN AW-6063

DIN EN 12152:
Vorhangfassaden- Luftdurchlassigkeit-
Leistungsanforderungen und Klassifizierung

DIN EN 12153:
Vorhangfassaden- Luftdurchléssigkeit-
Prufverfahren

DIN EN 12154:
Vorhangfassaden- Schlagregendichtheit-
Leistungsanforderungen und Klassifizierung

DIN EN 12155:
Vorhangfassaden- Schlagregendichheit-
Laborprifung unter Aufbringung von statischem Druck

DIN EN 12179:
Vorhangfassaden- Widerstand gegen Windlast-
Prufverfahren

DIN EN 12207:
Fenster und Turen- Luftdurchlassigkeit-
Klassifizierung

DIN EN 12208:
Fenster und Turen- Schlagregendichtheit-
Klassifizierung

DIN EN 12210:
Fenster und Tiren- Widerstandsfahigkeit bei Windlast-
Klassifizierung

DIN EN 12211:
Fenster und Turen- Widerstand gegen Windlast-
Prufverfahren

DIN EN 12487:

Korrosionsschutz von Metallen-

Gespllte und no-rinse Chromatieriiberziige auf Alumi-
nium und Aluminiumlegierungen

Gitterelemente

Gitterelemente

Gitterelemente

Gitterelemente

DIN EN 13116:
Vorhangfassaden- Widerstand gegen Windlast-
Leistungsanforderungen

DIN EN 16034:

Turen, Tore und Fenster-

Produktnorm, Leistungseigenschaften-
Feuer- und/oder Rauchschutzeigenschaften

DIN EN ISO 1461:
Durch Feuerverzinken auf Stahl aufgebrachte Zinkiber-
zuge- Anforderungen und Prifung

DIN EN ISO 10211:

Waérmebricken im Hochbau-

Warmestrom und Oberflachentemperaturen
Detaillierte Berechnungen

Technische Lieferbedingungen

4.2 Richtlinien - Empfehlungen

»VFF Merkblatter«
Verband Fenster + Fassade, Frankfurt am Main

»Der Leitfaden zur Planung und Ausfiihrung der
Montage von Fenstern und Haustiiren«
RAL-GUtegemeinschaft Fenster und Haustiiren elV.,
Frankfurt am Main

»Der Leitfaden zur Montage von Vorhang-
fassaden«

Gutegemeinschaft Fenster, Fassaden und Haustlren eV,
Frankfurt am Main

»Technische Merkblatter des GDA«
Gesamtverband der Aluminiumindustrie e.V., Dusseldorf

»VDI 2719 - Schallddmmung von Fenstern und
deren Zusatzeinrichtungen«
Verein Deutscher Ingenieure e.V., Disseldorf

»Technische Richtlinien des Glaserhandwerks«
Bundesinnungsverband des Glaserhandwerks, Hadamar

»Energieeinsparverordnung (EnEV)«
Landesbauordnung des jeweiligen Bundeslandes

»Richtlinien und Fachinformationen des Institut
flr Fenstertechnik e.V.«
ift Rosenheim GmbH, Rosenheim

»Vergabe- und Vertragsordnung fiir Bauleistungen«
Deutscher Vergabe- und Vertragsausschuss fiir Bauleistungen

AGB/GTaC
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Anhang

Technische Lieferbedingungen

5. Giitesicherung

Konstruktionen aus AKOTHERM® -Systemprofilen
sind durch das Institut fur Fenstertechnik, Ro-
senheim, systemgepriift. Diese Prifbestimmung
trifft fir das AKOTHERM®-System nur dann zu,
wenn ausschlieBlich AKOTHERM® Originalteile
Verwendung finden. Nur so kann gewahrleistet
werden, dass das hohe Qualitatsniveau gehalten
werden kann.

6. Werkstoffe
Werden Werkstoffe verwendet, die nicht vom
Lieferer stammen oder angegeben sind, dann
sind diese vom Verarbeiter eigenverantwortlich
auszuwahlen.

6.1 Aluminium

Fiir die Fertigung von Fenstern, Tiren und Fas-
saden liefern wir in der Regel Strangpressprofile
aus der Legierung EN AW-6060 in Eloxalqualitat.
Sofern andere Legierungen Verwendung finden,
sind besondere Vereinbarungen Uber die
Gewahrleistung etc. zu treffen. Strangpress-
Profile werden nach DIN EN 12020 geliefert.
Lieferung von Blechen und Bandern erfolgt nach
DIN EN 485-1+2. Angelieferte Ware wird sofort
stichprobenartig im Wareneingang nach dem
AKOTHERM® Profilkontrollsystem in Anlehnung
an die entsprechende DIN-Normen Uberprift.
Zur Auslieferung gelangt nur vom Lieferer ge-
prufte Ware. Das entbindet den Verarbeiter
jedoch nicht von seiner Eingangsprifung.

6.2 Stahl

Werden Stahlteile fiir tragende Bauglieder und
Verankerungskonstruktionen eingesetzt, so
gelten DIN EN 1993 und DIN EN 1090, Stahlteile,
die nach dem Einbau nicht mehr zuganglich sind,
sind zu verzinken (Feuerverzinkung, Flamm-
spritzverzinkung).  SchweiBstellen  verzinkter
Teile sind gegen Korrosion zu schiitzen nach DIN
EN ISO 1461. Schrauben, Bolzen, Nieten und
andere Verbindungselemente, miissen ausrei-
chend korrosionsgeschiitzt und in Verbindung
mit Aluminium aus nichtrostendem Stahl sein.
Flr wenig beanspruchte Teile kann auch Alumi-
nium verwendet werden.

6.3 Beschldge

Zum Einsatz dirfen nur geprifte und von uns
freigegebene zugelassene Qualitatsbeschlage
verschiedener Fabrikate gelangen. Diese Be-
schlage und verwandte Bauteile sind fiir die
zu erwartenden Belastungen gemaR unseren
Angaben ausreichend dimensioniert und gegen
Korrosion geschiitzt. Die Beschldge sind von
dem Besteller gemdR den normal zu erwar-
tenden Beanspruchungen und gemaR den
zulassigen FlugelgroBen auszuwahlen. Der
Beschlag soll leicht und ohne groRBen Kraftauf-
wand in allen Funktionen zu bedienen sein.
Einwandfreie Bestatigung der Beschldge un-
terschiedlicher Offnungsarten einschlieRlich
Sicherungen und Fehlbedienungssperren ist nur
dann gewahrleistet, wenn alle beweglichen Be-
schlagteile mit sdurefreiem Fett eingefettet sind.
Schraubverbindungen sind gegen selbststandi-
ges LOsen zu sichern.

6.4 Glas

Es sind die Richtlinien und Vorschriften der
Glashersteller bei der Dimensionierung und Verar-
beitung zu beachten. Beim Einsatz von Isolier- und
Sonderglasern ist besonders darauf zu achten.

6.5 Angaben iliber GlasmaRe

Sofern auf besonderen Wunsch in Ausnah-
mefdllen fiir den Besteller oder Architekten
GlasmaRe angegeben werden, sind diese immer
unverbindlich und miissen vom Besteller selbst
nachgerechnet werden. AKOTHERM® (ber-
nimmt keinerlei Garantie fur die Richtigkeit der
MaRe. Anspriiche auf Schadensersatz, die durch
Bekanntgabe falscher GlasmaRe entstehen, sind
gegen AKOTHERM® aus welchem Rechtsgrund
auch immer ausgeschlossen.

6.6 Verglasung

Die Verglasung ist sach- und fachgerecht nach
DIN 18361 - Verglasungsarbeiten, nach VOB
und den Informationsschriften des Instituts
des Glashandwerks fir Verglasungstechnik
und Fensterbau, Hadamar, durchzufihren.
Fihrt der Metallbauer die Verglasungsarbei-
ten nicht selbst durch, so muss er sofort nach
Auftragserteilung mit einem qualifizierten Ver-
glasungsbetrieb die Art und Durchfiihrung der
Verglasung vor der Glasbestellung abstimmen.
Der Verglasungsbetrieb muss Uber die Konst-
ruktion und den Einbaufall (System) informiert
werden. Bei der Abdichtung von lIsolierglas-
scheiben ist darauf zu achten, dass bestimmte
Anforderungen, die an den Glasfalz bezuglich der
Abmessungen gestellt werden, einzuhalten sind
(DIN 18545-1 bis 3). Fir die Verglasung sind die
Glashalteleisten erforderlich. Fir die Abdichtung
der Verglasungen und Fugen missen Dich-
tungsmaterialien verwendet werden, die von
AKOTHERM® zugelassen sind. Bei Verwendung
von lackierten Profilen ist vom Metallbauer in
Abstimmung mit dem Hersteller von Versie-
gelungsmaterialien sicherzustellen, dass seine
Produkte die Lackierung nicht schadigen kdnnen
und gegebenenfalls die Haftung gewahrleistet
ist.

6.7 Verglasungssysteme mit
Dichtprofilen

Fiir die Verglasung kommen beidseitig umlau-
fende vorgeformte Dichtprofile aus EPDM zum
Einsatz. Dieser Kunstkautschuk ist wetter- und
ozonbestdndig, widerstandsfahig gegen atmo-
sphérische Einflisse, wie UV-Strahlen, Warme,
Wasserdampf und Feuchtigkeit. Die Alterungs-
bestdandigkeit und Dauerelastizitdt, sowie
die erforderliche Plastizitdt entspricht eben-
falls den Lieferbedingungen nach DIN 7863.
Bei der Verglasung mit dichtstofffreiem
Falzgrund ist, nach den Vorschriften des Glaser-
handwerks und der Glashersteller, der Glasfalz zu
belliften und mit entsprechenden ausgebildeten
Beluftungsbohrungen zu versehen. Bohrungs-
offnungen, Kerbstellen bei Eckverbindungen,
Gehrungen, St6Re und Kreuzungspunkte missen
wasserdicht abgedichtet werden. Die gezielte
nach auBen filhrende Entwasserung evtl. ein-
dringenden Wassers ist auch unter den nach DIN
18055 auftretenden Beanspruchungen zu ge-
wadbhrleisten. Vor der Glasleistenbestellung muss
darauf geachtet werden, dass entsprechend der

vorgefertigten

AKOTTERM

AKOTHERM® Verglasungsanweisung die Glas-
scheibendicke und die Verglasungskeile optimal
aufeinander abgestimmt werden. Nur so kann
daflir garantiert werden, dass die zuldssigen
und geforderten Beanspruchungsgruppen auch
bei héheren Belastungen eingehalten werden.
Bei Verwendung von vulkanisierten Ecken sind
die Schnittkanten der Meterware rechtwinkelig
zu schneiden und fettfrei zu halten, wobei das
Zusammenflgen der Schnittstellen nicht unter
Zug, sondern unter leichter Vorspannung zu
erfolgen hat. Als Kleber sind von AKOTHERM®
empfohlene Fabrikate zu verwenden, die nur
dinn auf eine der zu verbindenden Klebefla-
chen aufgetragen werden. Bei der Verglasung
mit Acryl- oder Plexiglas muss bei der Bestellung
von Dichtungsprofilen Riicksprache mit dem Sys-
temhersteller gehalten werden.

6.8 Klotzung

Glasscheiben; Paneele und Fillungen sind
nach den ,Klotzungsrichtlinien fir ebene Glas-
scheiben” der technischen Beratungsstelle im
Bundesinnungsverband des Glaserhandwerks
bzw. Institut des Glaserhandwerks fiir Vergla-
sungstechnik und Fensterbau, Hadamar, zu
verklotzen. Je nach Flugelart und Einbaufalz
ist im impragnierten und getrankten Hartholz-
klétzchen von mindestens 10 cm Lange, oder
Klétzchen aus gleichwertigem Material eine
einwandfreie und fachgerechte Verklotzung
durchzufiihren. Der Fllgel darf an keiner Stelle
streifen. Die Trag- und Distanzkl6tze missen mit
Kleber oder sonstigen Mitteln gegen Verschie-
ben und Verrutschen gesichert sein.

6.9 Verschiedene Stoffe

Werden verschiedene Werkstoffe mitein-
ander kombiniert, so muss durch geeignete
MaRnahmen gewahrleistet sein, dass keine Kor-
rosion oder andere ungiinstige Eigenschaften
auftreten. Bei Dehnfugenausbildung ist dafir zu
sorgen, dass die Dilatation gerduschlos vor sich
gehen kann.

7. Konstruktionsvorschldge, Beratung, Statik

Unsere Mitarbeiter, Vertreter und Reisende,
stehen zu kostenlosen Fachgesprachen zur Ver-
flgung, die nicht Vertragsbestandteil sind und
weder zu unseren Haupt- oder Nebenpflichten
gehoren. Weder die vorgenannten Personen
noch wir konnen eine Verantwortung und
Haftung fiir statische Fragen, ScheibenmalRe und
Konstruktionsvorschldge sowie fir Fragen des
Zusammenbaues mehrerer Elemente, Fragen der
Abdichtung, Warmedehnung, Maueranschlisse,
Durchbiegungsverhalten, Ent- und Bellftung
Ubernehmen. Sofern verbindliche Auskiinfte in
diese Hinsicht gefordert werden, missen dazu
die gewerblichen Beratungsunternehmen und
Sachversténdigen herangezogen werden. Unsere
kostenlose Hilfe bei Kalkulation erfolgt nach
bestem Wissen und Gewissen. Sie ist nicht Ver-
tragsbestandteil und gehért weder zu unseren
Haupt- noch Nebenpflichten. Wir kénnen in-
soweit weder eine Verantwortung noch eine
Haftung Ubernehmen. Ob die vorgesehenen
Bauteile, ProfilgroRen etc. fur den vorgesehe-
nen Verwendungsfall ausreichen, kann bei den
von uns vorgenommenen Uberschlagigen Be-
rechnungen nicht immer sicher festgestellt
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werden. Wenn dem Besteller AKOTHERM®
Kalkulationen zur Verfligung gestellt werden,
beinhalten diese eine Materialpreisermittlung
nach der zurzeit giiltigen Preisliste unter Zugrun-
delegung des bestehenden Lieferprogramms.
Eventuell notwendige Versteifung an Tragkon-
struktionen aus statischen Griinden kdnnen im
Allgemeinen erst nach statischer Berechnung
festgelegt werden. Die zweckmaRige Ausfiih-
rung des Wandanschlusses hdngt von den
allgemeinen Ausfiihrungsgegebenheiten des
Bauwerkes ab. Deshalb missen alle unsere
kostenlosen und unverbindlichen Vorschlage
vor Auftragserteilung vom Besteller, gegebe-
nenfalls auch vom Hersteller, gepriift und vom
Bauherren und Architekten freigegeben werden.
Alle unsere rechnerischen und zeichnerischen
Vorschlage sind kostenlose Beratungstatigkei-
ten, weder Haupt- noch Nebenverpflichtung
des Vertrages. Wir Gbernehmen hierfir keine
Verantwortung und Haftung. Die Vorschlage
miissen vom Verarbeiter selbst verantwortlich
Uberpriift werden.Die von uns herausgegebe-
nen Angaben Uber groBtmogliche FlligelgroBen
und Gewichte bzw. Fenster- und Turhéhen und
dergleichen sind nach bestem Wissen und
Gewissen erstellt worden. Bei auftretenden
Zweifeln und in allen Fallen aufergewdhnli-
chen Belastung ist die Nachprifung durch einen
Statiker zu empfehlen. Auf die fir alle Kauf-
vertrage gultigen Allgemeinen Lieferungs- und
Zahlungsbedingungen wird auch in diesem Zu-
sammenhang hingewiesen.

7.1 Dichtsysteme

Das System der Mitteldichtung aus EPDM mit
Vorkammer agiert am optimalsten hinsichtlich
der Beanspruchung. Die Abdichtung zwischen
Fligel und Rahmen soll auBerhalb der
Bewitterungszone liegen und nicht unterbro-
chen umlaufen sein. Die Mitteldichtung muss
auswechselbar und dicht in den Gehrungen sein.
Vorzugsweise sollen hier vulkanisierte Ecken aus
EPDM zum Einsatz gelangen.Verklebung siehe
Punkt Verglasung mit vorgefertigten Dichtprofi-
len. Verwendet werden auch duRere und innere
Anschlagdichtung.

7.2 Statik

Die Aluminiumbauelemente sollen nichttragend
sein und mussen die Krifte, die durch Eigen-
gewicht und Windbelastung auftreten, an den
Baukorper ableiten. Fiir die Berechnungen und
Ausfihrung sind die DIN EN 1990, DIN EN 1999
sowie die vorliegenden Systempriifzeugnisse
maRgebend. Bei der Lastannahme zur statischen
Berechnung von Fenstern- und Fassadenkon-
struktionen muss bericksichtigt werden, dass
alle auf die Bauteile einwirkenden Kréfte aufge-
nommen und an das Tragwerk des Baukorpers
abgegeben werden kdnnen. Davon sind auch
Verbindungselemente aus Aluminium betroffen.
Fenster- oder Tirelemente mit beweglichen
Fligeln, z.B. Schiebefliigel, sind in der ungiins-
tigsten Stellung als leicht ge6ffnet, anzunehmen.

7.3 Hinweise zur Statik

Die von uns herausgegebenen Unterlagen sowie
Bemessungsprogramme sind nach bestem
Wissen und Gewissen erstellt worden. Bei richti-
ger Handhabung der Programme und Unterlagen

sowie bei fachgerechter Verarbeitung sind die
danach dimensionierten Bauelemente aus-
reichend nach den derzeit giltigen Normen
bemessen. Tragkonstruktionen und Verstarkun-
gen sind nach statischen Einzelberechnungen
festzulegen. Unsere statischen Vorschlage und
Anregungen missen vor Auftragserteilung vom
Verarbeiter, einem anerkannten Statiker oder
vom Architekten gepriift und vom Bauherren
akzeptiert werden.

7.4 Beanspruchung

7.4.1 Warme- und Feuchtigkeitsschutz
Aluminiumkonstruktionen sind als leichtes
Element der AuBenhaut eines Gebaudes hin-
sichtlich des Warmeschutzes im Hochbau nach
DIN 410, und der Warmeschutz-Verordnung
besonderen Anforderungen unterworfen. Sie
entsprechen den erhohten Anforderungen.
Es ist besonders auf Art und Anordnung der
Heizung oder Klimatisierung zu achten. Selbst
bei warmegedammten Profilen ist bei ungiins-
tigen, bauphysikalischen Gegebenheiten eine
Tauwasserbildung an den Glasern und Profilen
moglich. Werden AKOTHERM® - Konstruktionen
eingebaut, so missen am Bauanschluss ent-
sprechende Malnahmen durch Ausfiillen
von Hohlrdumen mit Isoliermaterial getroffen
werden, um einen unglnstigen Einfluss durch
Waérmelbergabe zu vermeiden. Es ist darauf
zu achten, dass beim Einbau von AuBenwand-
verkleidungen keine thermischen Briicken
entstehen.

7.4.2 Schallschutz

Beim Schallschutz sind fir Aluminiumkonstruk-
tionen die DIN 4109 - Schallschutz im Hochbau,
sowie die VDI-Richtlinie 2719 - Schalldéammung
von Fenstern - zu beachten. Werden héhere An-
forderungen an den Schallschutz gestellt, so sind
ab Schallschutzklasse Il besondere MaRnahmen
zu beachten und zu vereinbaren.

7.4.3 Luftdurchldssigkeit

Die Luftdurchlassigkeit beschreibt den Luftstrom
der Uber Fugen in Folge einer am Bauteil auftre-
tenden Druckdifferenz hindurchstromt. Die auf
die Gesamtflache bzw. auf die Fugenlange bezo-
gene Referenzluftdurchlassigkeit wird nach DIN
EN 12207 bzw. DIN EN 122152 klassifiziert.

7.4.4 Schlagregendichtheit
Schlagregendichtheit bezeichnet die Dichtheit
eines Fensters gegen Wassereintritt bei
entsprechendem Winddricken. Die Schlagregen-
dichtheitvonFenster, TirenundVorhangfassaden
wird nach DIN 18055, DIN EN 12208 und
DIN EN 12152 Kklassifiziert. Sie sind in Ab-
hangigkeit von der geographischen Lage, der
Windbelastung, der Gebdudeform und der Hohe
Uber dem Geldnde festzulegen.

8. Aluminiumprofilsysteme

AKOTHERM® - Profilsysteme entsprechen dem
neusten Stand der Technik. Diese sind von an-
erkannten Prifinstituten geprift und durch
Systempriifzeugnisse freigegeben. Die geprif-
ten Systeme erfillen damit die Vorraussetzung,
wie sie nach den RAL-Prifbestimmungen an
gutegepriifte Fenstersysteme gestellt werden.

Technische Lieferbedingungen

Je nach Erfordernissen sind die Profilabmes-
sungen der Blendrahmen, Fliigel, Pfosten und
Kampfer entsprechend den statischen Regeln
fir Fensterwdnde zu bestimmen. Diese zulds-
sigen Angaben und Werte in Abhangigkeit von
der Belastbarkeit der Beschlage dirfen nicht
Uberschritten werden. Der Verarbeitungsbetrieb
trifft die Auswahl, der flr seinen speziellen Fall
vorgesehenen Konstruktionen eigenverantwort-
lich. Die Auswahl erfolgt unter Beriicksichtigung
der FenstergréRen, Offnungsart, Fensterein-
bauhohe, Beschlagart, gefahrloser Bedienung
und Reinigung, warme- und schallddmmenden
Eigenschaften, dem Sicherheitsbedirfnis, Glas-
dicke, Verglasungsart etc.

8.1 Oberflichenbehandlung Aluminium

Alle Bauteile missen gegen typischerweise zu
erwartende Einwirkungen oberflachengeschitzt
sein. Der Verarbeitungsbetrieb hat eigenverant-
wortlich die geeignete Oberflichenbehandlung
festzulegen. Ihm obliegt weiterhin, sicherzustel-
len, dass besondere bauliche Gegebenheiten
wie Kombination mit in der elektrochemischen
Spannungsreihe hoéherwertigen Metallen (Cu,
Sn, Pb usw.) sowie besondere standortbezogene
Emissionen inkl. der Seewasserbeaufschlagung
Berlicksichtigung finden. Werden Profile, Be-
schldge und Zubehorteile nicht Gber uns eloxiert
oder farbbeschichtet, (ibernehmen wir fir
Sachmangel hieran keinerlei Haftung. Dies gilt
im Besonderen fir den Verbund von warmege-
dammten Profilen.

8.1.1 Anodische Oxidation

Die anodische Oxydation (Eloxieren) ist
eine Art der Oberflichenbehandlung fur
Aluminium und ist nach DIN 17611 durch-
zufiihren. Die Oberflichenbehandlung nach
EO - E6 und der Farbton sind der Ausschreibung
zu entnehmen oder besonders zu vereinbaren.
Zur Festlegung des dekorativen Aussehens,
den Glanz, die Farbe sowie die Farbtiefe ano-
disch oxydierter Halbzeuge sind jeweils vorab
zwischen den Vertragspartnern genaue Ab-
machungen zu treffen, am Besten anhand von
nach Halbzeugarten getrennten Grenzmustern.
Leichte Farbunterschiede, die auf material- und
verfahrensbedingte zuldssige Streuung zurlick-
zufiihren sind, lassen sich nicht vermeiden.
Oberflachenbehandlung nach EO nur dann,
wenn keine besonderen Anforderungen beziig-
lich gleichmaRigen oder dekorativen Aussehen
an die Oberflachen gestellt werden.Bei chemi-
scher Vorbehandlung nach E6 verweisen wir auf
Ziffer 2 dieser technischen Lieferbedingungen
und Hinweise. Sollte trotzdem im Eloxalwerk
die Profiloberflache zu Beanstandungen Anlass
geben, so ist die Bearbeitung sowie das Eloxie-
ren sofort abzubrechen und mit uns zur Klarung
der Ursache Verbindung aufzunehmen.

8.1.2 Beschichtung

Die Beschichtung der Oberflachen erfolgt
durch Einbrennen von Lacken und durch Pul-
verbeschichten fiir AKOTHERM® - Profile mit
durchgehender Ddmmzone bei max. 200° C
Objekttemperatur bei einer Einbrenndauer von
15 Min. Um unzulassige Uberschreitungen der
Objekttemperatur zu vermeiden, ist die hohere
Ofentemperatur und die Objekttemperatur
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wirkungsvoll zu steuern und zu kontrollieren. Ein
Messgerat mit Temperatur- und Zeitschreiber
ist zur Kontrolle und ein Beleg von Vorteil. Bei
Uberschreitung der angegebenen Objekttem-
peratur und Zeit erfolgt keine Gewahrleistung.
Fir Aluminium in belasteter Umgebung wie
etwa in maritimen Regionen; Schwimmbadern
oder bei starken Emissionen von Industrie und
Verkehr sind zusatzliche Behandlungen erforder-
lich. Bei Bestellungen ist es erforderlich auf das
spezielle Einsatzgebiet hinzuweisen. Gefdhrdung
von Profilpassungen durch ortliche Lackan-
haufungen Profilpassungen zum federnden
Kuppeln, zum lagefixierten Einschieben oder wie
bei Schubprofilen zu moglichst reibungsarmen
Lauf werden bei Systemprofilen unter Beach-
tung der branchenlblichen Toleranzen und
der normalen Wandungsdickenveranderungen
durch Oberflaichenbehandlungen geplant. Die
geplante Profilpassung funktioniert naturlich
nicht mehr, wenn zu grofRe ortliche Lackan-
haufungen, beispielsweise in den Ecken von
Fihrungskandlen oder an Profilkanten aufei-
nander abgestimmter Profile, vorliegen. Die
Schichtdicke ist abhadngig vom gewdhlten Lack-
system (Polyurethan - Nasslack zum Beispiel
Mindesttrockenfilmdicke 50 um. Polyurethan
beziehungsweise Polyesterpulverlacke Mindest-
schichtdicke60pumHauptansichtflachen).Schubprofile
sollten moglichst nicht lackiert werden. Wird das
Lackieren von Schubprofilen vorgeschrieben,
sollte der Lackauftrag 30 um nicht tberschrei-
ten. Abdeckfolien auf farbbeschichteten
Oberflachen dirfen als Losungsmittel in der Kle-
beschicht keine Chlorkohlen-Wasserstoff-Anteile
aufweisen. Chlorkohlen-Wasserstoff ist ein sehr
aggressives Losungsmittel, das haufig Hauptbe-
standteil von Entlackungsmitteln ist (Richtlinien
der Lieferfirmen beachten!). Aufgrund der Viel-
zahl verschiedener, einander unterschiedlicher
Verfahren, sind die genauen Angaben aus den
Ausschreibungsunterlagen zu ersehen oder mit
den Beschichtungsbetrieben zu klaren.

8.1.3 Entlacken von Profilen

Ein Entlacken der Profile kann nach dem heuti-
gen Stand der Erfahrungen mit herkdmmlichen
konfektionierten Entlackungsprodukten nicht
empfohlen werden.

8.1.4 SchutzmaBnahmen wahrend der Bauzeit
Der Auftragnehmer haftet It. VOB bis zur
Abnahme durch den Auftraggeber fir alle
Schaden an seinen Leistungen. Zum voriber-
gehenden Schutz der Bauteile wahrend der
Bauzeit, insbesondere gegen mechanische
Beschadigungen, Einwirkungen von Putz,
Mortel, Zement, Farbe oder dgl., eignen sich
Klebebdnder, Kunststoff-Folien und geeignete
Schutzlacke, sie sich ohne Riickstande entfernen
lassen.

8.2 Verbindungsarten
Bei der Herstellung von Gehrungs-, Winkel-

und StoBverbindungen sind neben den
branchentiblichen Regeln der Technik die
AKOTHERM®-Verarbeitungshinweise nach

neuestem Stand zu beachten. Bei den o.g.
und auch geschweiBten Verbindungen ist eine
ausreichende Festigkeit, Steifigkeit im gesam-
ten Profilbereich auf Zeit gesehen bei den zu

erwartenden Beanspruchungen und die Dicht-
heit gegenlber evtl. anfallendem Regen- oder
Tauwasser zu gewahrleisten. Verbindungsele-
mente (Schrauben, Muttern, Stifte, Bolzen,
Niete etc.) missen grundsatzlich aus nichtros-
tendem Stahl gefertigt sein. Fir statisch nicht
beanspruchte Teile kdnnen auch Verbindungs-
elemente aus Aluminium oder &hnlichem
verwendet werden.

8.3 Dehnfugen

Beim Zusammenbau mehrere Elemente ist
darauf zu achten, dass bei temperaturbedingten
LangenanderungeneinegerdauschfreieBewegungs-
und Gleitmoglichkeit, mit Hilfe entsprechender
Dehnfugenprofile stattfinden kann. Zur Vermei-
dungvonUndichtigkeiten, Kontaktkorrision, auch
bei direkt miteinander verbundenen Bauteilen,
sind die Dehnfugen bzw. sonstige Fugen durch
geeignete Dichtungsmaterialien abzudichten.

8.4 Bearbeitung — Fertigung

Fir AKOTHERM®-Profilsysteme stehen dem
Verarbeiter Arbeitsanleitungen und Beschlagein-
bauzeichnungen zur Verfligung. Zuséatzlich
kénnen Vorrichtungen, Lehren und sonstige
Hilfsmittel von AKOTHERM® geliefert werden.
Grundsatzlich sollten bei der Fertigung von nicht
oberflichenbehandelten Profilen Handschuhe
getragen werden, um Handschweilkorrosion
auszuschlieRen. Bei der Bearbeitung von Profi-
len sind spezielle fiir die Aluminiumverarbeitung
entwickelte Sageblatter, Bohrer, Fraser etc. zu
verwenden. Die Schmierung erfolgt mit fir
Aluminium geeigneten Schmiermitteln. Fiir die
allgemeine Bearbeitung von Aluminium sind
Unterlagen, Hdmmer usw. aus Holz, Kunststoff
oder Aluminium vorzusehen. Beim Zuschnitt
und beim Zusammenbau ist auf Winkeligkeit,
Passgenauigkeit, MaRhaltigkeit, Dichtheit, Biin-
digkeit und auf eine einwandfreie Oberflache
zu achten. Bei AKOTHERM®-Profilen ist mit
entsprechenden Unterlagen beim Zuschneiden
zu arbeiten. Schnittkanten sind zu entkraten,
da sonst Funktionsstérungen auftreten kdnnen
oder Verletzungsgefahr besteht. Beim Einbrin-
gen elastischer Dichtprofile ist darauf zu achten,
dass sie wegen der Gefahr der Langenanderung
nicht gezogen werden. Arbeitserleichterung
durch geeignete Hilfsmittel, wie Rollenwerk-
zeug, Gleittmitte-Seifenlauge, Siliconemulsion,
Talcum. Oberflachenbehandelte Profile diurfen
weder verformt, noch geschweit werden, da
die Oberfliche beschadigt werden kann. Die
Verarbeitung von bereits oberflichenbehandel-
ten Profilen ist sorgfaltigst durchzufiihren, um
Oberflachenbeschadigungen zu vermeiden.

8.5 Befestigung und Montage

Die Erfahrungen im Metallbau haben gezeigt,
dass der Einbau von Putzzargen vorteilhaft ist.
Bauseitige Anschlussarbeiten kdnnen ohne
Zeitverlust und ohne Risiko flr die nachtrag-
lich einzusetzenden Bauelemente durchgefihrt
werden und erleichtern deren Montage. Werden
Zargen am Bau vormontiert, so ist eine ausrei-
chendeToleranz zur Konstruktion sicherzustellen.
Die unter Berticksichtigung der moglichen Aus-
dehnung angebrachten Fugen missen unter
Beriicksichtigung der Warme- und Schall-
dammung wasserdicht abgesiegelt werden.

AKOTTERM

Beim Einbau von AKOTHERM®-Profilsystemen
muss darauf geachtet werden, dass am Bauan-
schluss entsprechende MaRRnahmen getroffen
werden, um einen Warmeibergang zu vermei-
den. Es ist darauf zu achten, dass durch die
Befestigung und Verankerung der Bauelemente,
die auftretenden Krafte sicher auf Baukérper
Ubertragen werden.Die Montage sollte erst nach
den Mauer- und Putzarbeiten lot- und fluchtge-
recht nach den bauseits angelegten Meterrissen
und Lotachsen erfolgen. Die Befestigung von
Fenster- oder Tirelementen hat mindestens alle
80 cm zu erfolgen, wobei jede Seite des Fensters
mindestens zweimal mit dem Baukorper verbun-
den sein muss. Fenster mit beweglichen Fligeln
sind so zu verankern, dass die von Auflagern und
Bandern auftretenden Kréfte auf den Baukorper
Uber tragen werden. Treten bei entsprechend
groRen Elementen, wie Fensterbdndern, Linge-
nanderungen auf, so sind diese durch geeignete
MaRnahmen zu beriicksichtigen; siehe Punkt 7.3.
Wird in der Ausschreibung keine besondere
Regelung getroffen, so sind Bauteile, die als
Raumabschluss dienen (z.B. Fenster, Fenster-
wdnde, Turen usw.) in den Fugen zwischen
Bauwerk und Bauteilen mit Dichtstoffen abzu-
dichten. Die Anschlussstellen mussen dicht sein,
(DIN 18360 und DIN 18540). GroRere Hohlrdume
bei Wandanschlussen oder KonstruktionsstoRen
sind mit wasserabweisenden, porengeschlos-
senen Fugenvorfillbandern zu hinterliften. Es
dirfen nur solche Bander eingesetzt werden,
die durch ihre Struktur im Volumen elastisch
veranderlich sind. Das Abdichten der duBeren
Fugen und Wandanschliisse erfolgt mit daue-
relastischen Fugen dichtmassen oder geklebten
bzw. geklemmten EPDM-Folien. Die Dichtungs-
fugen missen vor der Verarbeitung sauber,
trocken und fettfrei sein. Die Dichtungsfugen
sind entsprechend den Vorschriften der Fu-
gendichtmassen-Hersteller zu dimensionieren.
Es muss gewdhrleistet sein: Die gleichmaRi-
ge Fuge zwischen Blend- und Fligelrahmen,
sowie eine gleichmaRige umlaufende Fligel-
auflage an den Dichtungen. Eine einwandfreie
leichte Gangigkeit und richtige Funktion der
Beschldge und Bestatigungssperren, richti-
ger Sitz der entsprechenden Fligeldichtungen
sowie das Vorhandensein von Beliiftungs- und
Dampfausgleichsbohrungen. Der Raum vor der
Mitteldichtung muss durch entsprechende
Schlitze im Rahmenprofil nach aufen hin, ent-
wassert werden kénnen. Der maximale Abstand
zwischen zwei Schlitzen sollte 600 mm nicht-
Uiberschreiten, der Abstand von der Ecke
(Rahmenlichte) < 80 mm betragen. Die Schlitze
sind nach aufen mit den Abdeckkappen wahl-
weise in verschiedenen Farben abzudecken.
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Anhang

Verkaufs- und Lieferbedingungen

I. Allgemeines

Unseren Leistungen liegen ausschlieRlich unsere
nachstehenden Verkaufs-, Lieferungs- und
Zahlungsbedingungen zugrunde. Die Geltung
etwaiger vom Kaufer verwendeter Bedingun-
gen ist selbst dann ausgeschlossen, wenn wir
solchen Bedingungen nicht ausdriicklich wider-
sprechen. Abweichungen und Erganzungen des
Kadufers sind nur mit unserer ausdriicklichen
schriftlichen Bestatigung wirksam. Im Rahmen
laufender Geschéftsvereinbarungen gelten die
nachfolgenden Bedingungen fiir kiinftige Kaufe
auch dann, wenn dies in Zukunft nicht ausdriick-
lich vereinbart wird.

Il. Angebot, Vertragsschluss, Schriftform

1. Alle Vertragsregelungen sind abschlieBend
schriftlich festzulegen. Miindliche Abmachun-
gen vor oder bei Vertragsabschluss werden
nicht Vertragsbestandteil.

2. Die Abgabe einer Eigenschaftszusicherung
oder die Ubernahme einer selbststindi-
gen Garantie bei Vertragsabschluss bedarf
darlber hinaus einer entsprechenden aus-
driicklichen schriftlichen Kennzeichnung.

3. Unsere Angebote sind stets freibleibend.
Die Inhalte der Angebote sowie aller im Zu-
sammenhang mit Angeboten oder Auftragen
stehenden Ausarbeitungen sind vor Uber-
nahme bzw. Bestellung durch den Kaufer
nochmals auf Richtigkeit und Vollstandigkeit
zu prifen. Nach der Bestellung des Kaufers
kommt der Vertrag durch unsere schriftliche
Auftragsbestatigung zustande.

4. Nachtragliche Anderungen des Vertrags-
inhaltes sind nur verbindlich, wenn sie
schriftlich vereinbart, oder wenn sie - im
Falle einer ausnahmsweise erfolgten mundli-
chen Vereinbarung - innerhalb von 10 Tagen
schriftlich bestatigt werden.

5. Andert der Kiufer seine Bestellung, gleich-
glltig ob vor oder nach Vertragsabschluss,
so fallen dem Kiufer die durch die Anderung
verursachten zusatzlichen Kosten zur Last.

1. Lieferungen werden zu den am Tag der Lie-
ferung glltigen Listenpreisen in € berechnet.
Ubersteigt dieser Listenpreis den bei Vertrags-
abschluss geltenden Listenpreis um mehr als
5%, so steht dem Kaufer der Ruicktritt frei.

2. Treten zwischen Vertragsabschluss und Lie-
ferung unvorhersehbare Erhéhungen von
Materialpreisen, Lohnkosten, Transportkos-
ten, Steuern oder Abgaben ein, so sind wir
berechtigt, eine diesen Faktoren entspre-
chende Preisanpassung vorzunehmen. Ein
Rucktrittsrecht besteht in diesem Falle nicht.

Preise und Rabatte

3. Unsere  Preise  verstehen sich  fir
Lieferungen mit unseren LKWs ab Werk, ein-
schlieBlich Verpackung. Fur evtl. erforderliche
Sonderverpackungen, sowie fiir Paketsen-
dungen berechnen wir die Verpackung zum
Selbstkostenpreis. Im Inland jeweils zuztiglich
der bei Rechnungsstellung geltenden gesetz-
lichen Umsatzsteuer. Verpackungen nehmen
wir nicht zurtick.

4. Gelieferte Ware nehmen wir nicht zurick.

IV. Lieferung und Lieferzeiten
1. Fristen und Termine fir Lieferungen sind

keine Fixtermine sondern gelten nur
anndhernd. Bei Uberschreitung von Liefer-
fristen- und Terminen, ist der Kaufer zum
Ricktritt vom Vertrag berechtigt, wenn er
uns zuvor schriftlich eine Nachfrist von min-
destens 15 Arbeitstagen gesetzt und dabei
zugleich den Riicktritt angedroht hat. Bei ver-
spateter oder unterbleibender Lieferung hat
er keinen Anspruch auf Schadensersatz, es
sei denn, dass uns oder unseren Erfullungs-
gehilfen Vorsatz oder grobe Fahrlassigkeit
zur Last fallt.

Die Lieferfrist beginnt keinesfalls vor der
vollstandigen Klarstellung aller Einzelheiten
der gewiinschten Ausfiihrung. Die Ausfiih-
rung von Lieferungen setzt die rechtzeitige
Erteilung aller erforderlichen Genehmigun-
gen und Freigaben, sowie den rechtzeitigen
Eingang samtlicher vom Kaufer zu liefernden
Unterlagen voraus. Soweit diese Vorausset-
zungen aus von uns nicht zu vertretenden
Grinden nicht erfillt werden, werden Fristen
und Termine entsprechend verlangert.

Die Frist bzw. der Termin gilt als eingehal-
ten, wenn die betriebsbereite Sendung
innerhalb der vereinbarten Frist bzw. zu dem
vereinbarten Termin zum Versand gebracht,
oder abgeholt worden ist. Sofern sich die
Versendung aus Griinden verzogert, die der
Kaufer zu vertreten hat, gilt die Frist auch als
eingehalten, wenn wir dem Kaufer die Ver-
sandbereitschaft innerhalb der vereinbarten
Frist gemeldet haben.

Ist die Nichteinhaltung einer Frist oder eines
Termins auf hohere Gewalt, Mobilmachung,
Krieg, Aufruhr, Streik, Aussperrung, oder
andere unvorhersehbare, unseren Betrieb
betreffende Hindernisse zurlickzufiihren,
die nicht von uns zu vertreten und nach Ver-
tragsabschluB eingetreten bzw. uns bekannt
geworden sind, so verlangert sich die Frist
bzw. der Termin angemessen. Dies gilt auch
in Fallen unvorhersehbarer Ereignisse, die
auf den Betrieb unseres Vorlieferanten ein-
wirken und weder von ihm noch von uns zu
vertreten sind.

. Wird der Versand oder die Bestellung auf

Wunsch des Kunden verzogert, so kdnnen
wir, beginnend 1 Monat nach Anzeige der
Versandbereitschaft, Lagergeld in Héhe von
0,5% des Rechnungsbetrages fiir jeden an-
gefangenen Monat ohne Nachweis fordern.
Das Lagergeld wird auf insgesamt hochstens
5% begrenzt, es sei denn, dass nachweislich
hohere Kosten entstanden sind.

. Wenn aus Grinden, die nicht in unseren

Risikobereich fallen, die Lieferung nicht
termingerecht erfolgen kann, oder die Aus-
flhrung der Lieferung unterbrochen, gestort
oder erschwert wird, kdnnen wir Ersatz der
uns dadurch entstehenden Kosten verlan-
gen.

7. Teillieferungen sind zuldssig.

V. Gefahriibergang
Der Versand unserer Erzeugnisse erfolgt ab Werk
Bendorf auf Rechnung und Gefahr des Kunden.

Vi
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. Schadenersatz wegen Verzug und nachtrag-

licher Unméglichkeit

Unsere Haftung auf Schadensersatz wegen
Verzug und nachtraglicher Unmaoglichkeit ist auf
den voraussehbaren Schaden begrenzt.

Vi
1.

I. Gewahrleistung

Wir leisten Gewahr dafur, dass unsere
Lieferungen im Zeitpunkt des Gefahreniiber-
ganges mangelfrei im Sinne der gesetzlichen
Bestimmungen sind.

Erkennbare Maéngel, Fehlmengen oder
Falschlieferungen miissen unverziglich nach
der Lieferung schriftlich geltend gemacht
werden, in jedem Falle aber vor Verarbeitung
oder Einbau. Ist eine besondere Nachpri-
fung geboten, betragt die Rugefrist eine
Woche. Ein Einbau bedeutet den Verzicht
auf Mangelriigen und daraus sich ergeben-
den Anspriichen.

Zur Beseitigung mit Recht gerugter Mangel
an den von uns gelieferten Gegenstanden
kdnnen wir nach unserer Wahl entweder
nachbessern oder Ersatz liefern. Schlagen Er-
satzlieferung bzw. Nachbesserung fehl oder
erfordern sie einen unverhaltnismaRigen
Aufwand, so kann nur Minderung des Kauf-
preises verlangt werden.

Alle weitergehenden Anspriiche werden
ausdricklich ausgeschlossen, es sei denn, sie
sind durch Vorsatz oder grobe Fahrlassigkeit,
die uns, unseren gesetzlichen Vertretern
oder einem unserer leitenden Angestellten
zur Last fallen, oder durch das Fehlen einer
ausdricklich zugesicherten Eigenschaft be-
grindet.

Bei Fehlen einer zugesicherten Eigenschaft
beschrankt sich jedoch der Schadenersatz-
anspruch auf den Warenwert.

Alle Gewabhrleistungs- und Schadensersatz-
anspriche verjdhren innerhalb von 2 Jahren.

VIIl. Haftungshochstgrenze und sonstige Scha-
denersatzanspriiche

1.

4.

Unsere Haftung aus allen Rechtsgriinden,
vertraglich oder auBervertraglich, beschrankt
sich auf den Umfang unserer Versicherungs-
deckung:

A4 €500.000 -

4 €500.000 -

flr Personenschaden

fir Sachschaden

. Soweit nicht im Vertrag einschlieBlich dieser

Bedingungen etwas anderes bestimmt wird,
werden Schadenseratzanspriiche des Kaufers
wegen Mangelfolgeschaden, Verletzung
von vertraglichen oder gesetzlichen Ne-
benpflichten, positiver Vertragsverletzung,
Verschulden bei Vertragsabschluss oder un-
erlaubter Handlung ausgeschlossen, es sei
denn, sie beruhen unsererseits oder seitens
unserer Erfillungsgehilfen auf Vorsatz, auf
grob fahrldssigen Verhalten oder auf der
schuldhaften Verletzung von Kardinalpflich-
ten.

. Soweit wir zum Schadenersatz verpflichtet

sind, beschrankt sich diese Verpflichtung
stets auf den im Zeitpunkt des Vertragsab-
schlusses voraussehbaren Schaden.

Unsere gesamte Haftung wegen des grob
fahrlassigen oder vorsatzlichen Verhaltens
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unserer Erfullungsgehilfen oder unserer
Verpflichtungsgehilfen, sowie wegen deren
schuldhafter Verletzung von Kardinalpflich-
ten wird beschrankt auf den Umfang unserer
Versicherungsdeckung gem. vorstehender
zZiff. 1.

Anspriiche wegen Verschuldens bei Vertrags-
abschluss sowie positiver Vertragsverletzung
verjahren in derselben Frist wie die Gewahr-
leistungsrechte, soweit sie auf Sachmangeln
beruhen, ansonsten in 2 Jahren.

IX. Zahlung, Wechsel, Verzugszinsen, Vermo-
gensverschlechterung

1.
2.

Die Rechnungsstellung erfolgt bei Versand.
Unsere Rechnungen sind innerhalb 30 Tagen
ab Rechnungsdatum ohne jeden Abzug zu
bezahlen.

Werden die Zahlungsfristen tiberschritten, so
sind wir berechtigt, Verzugszinsen ab dem
30. Tag der Rechnungsstellung in Hohe von
bis zu 8% Uber dem zu diesen Zeitpunkt giil-
tigen Basiszinssatz zu fordern. Der Nachweis
eines weitergehenden Schadens und die
Forderung der Kosten hieraus, bleibt uns
vorbehalten. Die Zahlungsfristen sind nur
eingehalten, wenn die Zahlung innerhalb der
Frist eingegangen ist.

Wechsel werden von uns nur aufgrund be-
sonderer Vereinbarung hereingenommen.
Die Hereinnahme von Wechseln und Schecks
erfolgt stets nur erfillungshalber.

Tritt in den Vermogensverhaltnissen des
Kaufers eine wesentliche Verschlechterung
ein, so sind wir berechtigt, weitere Lieferung
zu verweigern, bis alle unsere Forderungen,
ob fallig oder nicht, beglichen werden oder
Sicherheit fir sie geleistet wird.

Tritt in den Vermogensverhaltnissen des
Kaufers eine wesentliche Verschlechterung
ein, so sind wir berechtigt, samtliche Wa-
renkredite zu kiindigen und vom Kaufer die
sofortige Begleichung aller noch offenen
Forderungen aus Warenlieferungen zu
verlangen. Dasselbe gilt, wenn der Kaufer
seine Zahlungen einstellt, die Eroffnung
eines gerichtlichen Vergleichs- oder Kon-
kursverfahren beantragt oder um einen
auBergerichtlichen Vergleich bittet.

Der Kaufer kann nur wegen unbestrittener
oder rechtskréftig festgestellter Forderungen
aufrechnen oder Zahlungen zuriickhalten.
Bei Zurtickhaltung von Zahlungen muss die
Forderung auf demselben Vertragsverhaltnis
beruhen.

. Eigentumsvorbehalt

Die von uns gelieferte Ware bleibt bis zur
vollstandigen Bezahlung samtlicher For-
derungen aus der Geschaftsverbindung
zwischen uns und dem K&ufer unser Eigen-
tum. Dieser Eigentumsvorbehalt gilt auch bei
Wechselzahlungen.

Der Kaufer ist zur WeiterverduRerung und/
oder zur Verarbeitung der Vorbehaltsware
im normalen Geschéftsgang berechtigt; eine
Verpfandung oder Sicherungsiibereignung
der Ware ist ihm jedoch nicht gestattet.

Der Kaufer tritt seine Forderungen aus der

. Wird die

WeiterverduBerung der Vorbehaltsware
schon jetzt in Hohe des mit uns vereinbar-
ten Kaufpreises sicherungshalber an uns ab;
wir nehmen die Abtretung an. Dies gilt auch,
wenn die Forderung aus der WeiterverauRle-
rung in eine laufende Rechnung eingestellt
ist. Unabhdngig davon, ob die Weiterverdu-
Rerung in diesem Falle widerrechtlich oder
mit unserer Zustimmung erfolgt ist, tritt der
Kdufer schon jetzt seinen Anspruch auf ein
Saldoguthaben in Hohe des Fakturenwertes
an uns ab.

Eine etwaige Be- oder Verarbeitung der Vor-
behaltsware nimmt der Kaufer vor, ohne dass
fiir uns daraus Verpflichtungen entstehen.
Bei Verarbeitung, Verbindung, Vermischung
oder Vermengung der Vorbehaltsware mit
anderen, nicht uns gehérenden Waren oder
Sachen steht uns der dabei entstehende
Miteigentumsanteil an der neuen Sache im
Verhaltnis des Fakturenwertes der Vorbe-
haltensware zu den Ubrigen verarbeiteten
Waren oder Sachen zum Zeitpunkt der Ver-
arbeitung, Verbindung, Vermischung oder
Vermengung zu. Erwirbt der Kaufer das Al-
leineigentum an der neuen Sache, so sind
sich die Vertragspartner schon jetzt dariiber
einig, dass der Kaufer uns im Verhaltnis des
Fakturenwertes der verarbeiteten bzw. ver-
bundenen, vermischten oder vermengten
Vorbehaltesware Miteigentum an der neuen
Sache einrdumt; eine unentgeltliche Verwah-
rung dieser neuen Sache fiir uns durch den
Kaufer wird schon jetzt vereinbart.
Vorbehaltsware zusam-
men mit anderen Waren, und zwar
gleichglltig, ob ohne oder nach Verar-
beitung, Verbindung, Vermischung und
Vermengung, weiterverdaullert, so gilt die
oben vereinbarte Vorausabtretung, nur
in Hohe des Fakturenwertes der Vorbe-
haltsware, die zusammen mit den anderen
Waren weiterverduBert wird. Bei Vertra-
gen Uber Dienst- und Werkleistungen, bei
deren Erbringung der Eigentumsvorbehalt
erlischt, wird die Lohnforderung in Hohe des
Rechnungswertes der Vorbehaltsware schon
jetzt an uns abgetreten.

Bis zu einem Widerruf durch uns ist der
Kaufer zur Einbeziehung der abgetrete-
nen Forderungen auf unsere Rechnung im
eigenen Namen ermdchtigt. Die Einziehungs-
ermdchtigung erlischt auch ohne unseren
ausdricklichen Widerruf, wenn der Kaufer
seine Verpflichtungen uns gegenlber nicht
nachkommt oder in Vermogensverfall gerét,
insbesondere seine Zahlungen einstellt, ein
gerichtliches Vergleichs- oder Konkursver-
fahren beantragt wird oder zu besorgen ist,
dass die eingezogenen Betrage nicht an uns
abgefiihrt werden koénnen. Diese Bestim-
mung ermachtigt nicht zum Factoring. Wir
sind auch nicht mit der Abtretung der an uns
abgetretenen WeiterverduBerungsforderung
im Rahmen eines echten Factoring-Vertrages
einverstanden.

Der Kaufer ist auf unser Verlangen ver-
pflichtet, Gber den Verbleib der unserem
Eigentumsvorbehaltsrecht  unterliegenden
Waren jederzeit schriftlich Auskunft zu

I. Erfiillungsort,
stimmungen

Verkaufs- und Lieferbedingungen

erteilen. Er ist verpflichtet, uns die Schuldner
der an uns abgetretenen Erlésforderungen
und die anderen Eigentumsberechtigten zu
benennen, uns alle zur Einziehung erfor-
derlichen Angaben iber die abgetretenen
Forderungen zu machen, entsprechende
Unterlagen zu Gbermitteln und dem Schuld-
ner die Abtretung anzuzeigen. Der Kaufer ist
verpflichtet, uns von jeder Beeintrachtigung
unserer Eigentumsvorbehaltsrechte oder
sonstigen Sicherungsrechte, insbesondere
von einer Pfandung, unverziglich zu be-
nachrichtigen. Kosten und Schaden tragt der
Kaufer.

Kommt der Kdufer seinen Verpflichtungen
uns gegentber nicht nach, erfolgt insbe-
sondere eine Zahlung nicht vertragsgemaR,
gerat der Kaufer in Vermogensverfall, stellt
er seine Zahlungen ein oder wird ein gericht-
liches Vergleichs- oder Konkursverfahren
beantragt, kdnnen wir - unbeschadet unserer
sonstigen Rechte - die Herausgabe unseres
Eigentums oder gegebenenfalls Abtrennung
der Herausgabeanspriiche des Kaufers ver-
langen. In der Zuriicknahme sowie in der
Pfandung der Vorbehaltsware durch uns liegt
- soweit nicht das Abzahlungsgesetz Anwen-
dung findet - kein Riicktritt vom Vertrag.

. Wenn die nach den vorstehenden Bestim-

mungen uns zustehenden Sicherungen die
zu sichernden Forderungen um mehr als
20% Ubersteigen, geben wir auf Verlangen
des Kaufers Sicherheiten in Héhe des Uber-
steigenden Betrages nach unserer Wahl frei.

Gerichtsstand, Schlussbe-

1. Erfullungsort fur alle Liefer- und Zahlungs-

verpflichtungen ist Bendorf.

2. Gerichtsstand ist Koblenz. Die internationale

Zustandigkeit der deutschen Gerichte ist ver-
einbart. Wir behalten uns jedoch vor, Klage
am Sitz des Kaufers zu erheben.

Es gilt ausschlieRlich das Recht der Bun-
desrepublik Deutschland. Die Anwendung
des Ubereinkommens der Vereinten Natio-
nen vom 11.04.1980 fir Vertrage tber den
internationalen Warenkauf (CISG) ist ausge-
schlossen. Sollten einzelne Bestimmungen
dieser allgemeinen Bedingungen unwirk-
sam sein, so berihren sie die Gultigkeit der
ibrigen Bestimmungen nicht. Die unwirksa-
men Bestimmungen sind umzudeuten und
ergdnzend auszulegen, so dass lhr wirtschaft-
licher Zweck bestmaoglich erreicht wird.
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Annex

Technical delivery terms

1. General

Our profile systems, fittings and accessories are
intended for the widest range of application
possibilities of metal construction. They are
suitable for the finishing from specialist instal-
lers for metalwork who are familiar with the
existing technical regulations from the areas
of door, window and facade construction from
aluminium and who are also familiar with the-
requirements of all specialist DIN norms, guide
lines of the respective guilds, VOB, guidelines
from the community of property, as well as
the conditions of the trade associations. All
diagrams and information provided by us con-
cerned with the fabrication of the finish, the
construction, the surface treatment and ins-
tallation of the articles provided by us are a
voluntary service the specialist, as non-binding
proposal or suggestion, should provide as well as
have a representation of the contents of previ-
ously completed systems. The specialist installer,
in using the information provided, should always
critically check that the given suggestion is sui-
table and applicable in his individual case. All
suggestions and proposals made by employees
of this company during consultation and confir-
med in writing are to be seen as non-binding and
cost-free service and for which we accept no re-
sponsibility. They should be critically checked on
the suitability from the installer and architect, as
well as the building controller and accepted all
responsibility should it be decided to install the
product. The same is also applicable for tenders
which are made by us, eg for architects, building
controllers, building departments, installers etc.
For offers and deliveries of ready to install as
well as pre-finished constructions the previous
statement also applies so that here it is also up
to the individual who orders or queries to check
the suitability of the product for the application.
All previously mentioned services are not part
of our offer and/or sales contract when it has
not been expressly communicated that an ag-
reement to this affect has been reached. When
binding advice is sought, especially on installa-
tion of the elements and physical installation
problems such as static, fixing, heat-, damp-,
fire- or noise insulation then respective building
consultants and specialists should be employed.

2. Guarantee

Our guarantee only applies to that which is
in our sales, delivery and payment terms and
conditions, especially those under part VII.
We clearly draw reference to the fact that our
Aluminium profile system is system tested.
Test certificates as well as test reports as a de-
monstration of quality can be provided upon
application. To ensure the quality only our origi-
nal parts and profiles and accessories should be
used for installation. Certain system certification
is only valid when, without exception, original
profiles, hinges, and accessories from our alu-
minium-profile-system-programme are used.
When foreign parts are used and installed (those
which are not AKOTHERM® approved quality
controlled original accessories, seals, hinges
profiles etc) any claims on the manufacturer for
faults which may arise in finished constructions
and parts thereof become the responsibility of

the person ordering. For any complaints he then
has to accept full responsibility and keep us free
of any type of claim. Generally it is the respon-
sibility of the person ordering to inspect the
quality of the delivered goods from the manu-
facturer and also to inspect the functionality and
fitness of purpose of said goods with reference
to the technical terms of delivery and instruc-
tions provided. The supplier reserves the right
to alter details found in catalogues, brochures
and diagrams of the particulars in construction,
fitting and accessories at any time and without
prior notice when this is in the interest of further
development or when necessary for technical
production or sales reasons.The customer has
no claim against the supplier when, after de-
livery of items to the customer, changes and
improvements which are necessary for further
development are made to the items which are
then delivered or offered. Should construction
and profile diagrams, special developments
from our files and catalogues be used publicly
this is only permissible with our written consent
and together with the use of the registered
trademark AKOTHERM®.

3. Requirements for the transport,
storage and processing of aluminium during
production:

For the transport the surfaces of the aluminium
half finished product should be protected in
such a way that beneath each packaging unit dry
bearer material should be placed. For the use of
transport straps and optimal loading possibility
the bearer material should be sufficiently wide
and high. In order to ensure that the bottom-
most unit remains undamaged care should be
taken not to stack the packages too high. The
packaging units and boxes must remain dry and
undamaged by transport and storage. Wet and/
or damaged packaging and therefore probab-
ly also damaged profiles within must be made
known to the responsible person by product
acceptance and these then noted on the delive-
ry documentation. It is necessary to inform the
supplier of the condition in writing. Aluminium
in an untreated form must be stored dry and dirt
free in such a way that no foreign material, espe-
cially chalk, mortar, dust, steel filings, corrosives
come into contact with the material. Furthermo-
re direct contact with steel shelving should be
avoided, as this can lead to contact corrosion.
The material should be stored using bearers out
of wood or plastic. On no account is the alumi-
nium profile, for example, to become damp such
as can happen through the forming of conden-
sation caused by a sudden drop in temperature.
Extreme care should be taken with material to
receive the treatment E6 surface preparation.
The treatment EO only applies when there is
no requirement for a uniform or decorative
surface. The process E6 should only be carried
out under the condition that it is secure that
the factory packed aluminium will be delivered
from the manufacturer to the surfacing factory
in a short period. During this the profiles are not
allowed to become damp through hand sweat,
unpackaged transport, storage, unprofessional
processing or the equivalent. Should these re-
commendations not be heeded the processing

AKOTTERM

work accepts all responsibility for any guaran-
tee or other claims which result from this. The
prerequisites for problem free processing are
warehouse and docking facilities which are well
lit and kept clean with well maintained tools
and processing machinery. Trestles, tables and
racking etc. should be so equipped that damage
to the aluminium by storage and processing is
avoided. The profiles must be lifted out and
not pulled out. Measures against the effects of
filings, weld droplets and coolant not recom-
mended as well as other materials which could
damage the aluminium must be taken. It is also
necessary in the finishing and storing of both
aluminium and steel parts that they be done
separately. Prepared profiles offer a protection
against atmospheric influences. With impact,
pressure and stress ing the surface coating will
be damaged and the relevant damage can take
place despite the treatment.

4. Norms, guidelines, recommendations
During machining and installation, the relevant
VOB regulations and the DIN standards listed
below must be observed. All work in metal con-
struction not specified in the standards must be
carried out in accordance with the recognised
rules of technology; the quality and test spe-
cifications of the quality associations must be
observed, of the Metallbauverband, the Insti-
tute for window technology and the institutes
of the Glaser craft for glazing technology and
window construction, Hadamar and the fol-
lowing recommendations mentioned in the
guidelines. Our systems and technical products
have all been developed in accordance with the
specifications and requirements of the of DIN
(German Institute for Standardization)has been
developed.has been developed. Deviations from
foreign Standards are thus possible. Therefore,
a comparison is necessary from the processors
with the corresponding national standards to be
carried out.
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4.1 DIN-Standards

DIN 4102:
Fire behaviour of building materials and building components

DIN 4108:
Thermal insulation and energy economy in buildings

DIN 4109:
Sound insulation in buildings

DIN 17611:
Anodized products of wrought aluminium and wrought
aluminium alloys- Technical conditions of delivery

DIN 18008
Glass in Building- Design and construction rules

DIN 18055:
Criteria for the use of windows and exterior doors in
accordance with DIN EN 14351-1

DIN 18073:
Roller shutters, awnings and other blinds and shutters
in buildings- Terms and application recommendations

DIN 18095:
Smoke control doors

DIN 18195:
Waterproofing of buildings- Vocabulary

DIN 18202:
Tolerances in building construction- Buildings

DIN 18263:
Building hardware- Controlled door closing devices

DIN 18273:

Building hardware- Lever handle units for fire doors and
smoke control doors- Terms and definitions, dimensi-
ons, requirements, testing and marking

DIN 18299:

VOB- Part C:

General technical specifications in construction con-
tracts (ATV) - General rules applying to all types of
construction work

DIN 18357:

VOB-Part C:

General technical specifications in construction con-
tracts (ATV)- Mounting of door and window hardware

DIN 18358:

VOB- Part C:

General technical specifications in construction con-
tracts (ATV)- Rolling shutters works

DIN 18360:

VOB- Part C:

General technical specifications in construction con-
tracts (ATV)- Metal construction works

DIN 18361:

VOB- Part C:

General technical specifications in construction con-
tracts (ATV)- Glazing works

DIN 18364:

VOB- Part C:

General technical specifications in construction con-
tracts (ATV)- Corrosion protection of steel structures
DIN 18516:

Cladding for external walls, ventilated at rear

DIN 18540:
Sealing of exterior wall joints in building using joint
sealants

DIN 18545:
Sealing of glazing with sealants

DIN EN 573:
Aluminium and aluminium alloys-
Chemical composition and form of wrought product

DIN EN 755:
Aluminium and aluminium alloys-
Extruded rod/bar, tube and profiles

DIN EN 1026:
Windows and doors- Air permeability-
Test method

DIN EN 1027:
Windows and doors- Watertightness-
Test method

DIN EN 1627:

Pedestrian doorsets, windows, curtain walling, grilles
and shutters - Burglar resistance - Requirements and
classification

DIN EN 1628:

Pedestrian doorsets, windows, curtain walling, grilles
and shutters - Burglar resistance - Test method for the
determination of resistance under static loading

DIN EN 1629:

Pedestrian doorsets, windows, curtain walling, grilles
and shutters - Burglar resistance - Test method for the
determination of resistance under dynamic loading

DIN EN 1630:

Pedestrian doorsets, windows, curtain walling,
grilles and shutters - Burglar resistance - Test method
for the determination of resistance to manual
burglary attempts;

DIN EN 1990
Eurocode: Basis of structural design

DIN EN 12020:

Aluminium and aluminium alloys-

Extruded precision profiles in alloys EN AW-6060 and
EN AW-6063

DIN EN 12152:
Curtain walling- Air permeability-
Performance requirements and classification

DIN EN 12153:
Curtain walling- Air permeability-
Performance requirements and classification

DIN EN 12154:
Curtain walling- Watertightness-
Performance requirements and classification

DIN EN 12155:
Curtain walling- Watertightness-
Laboratory test under static pressure

DIN EN 12179:
Curtain walling- Resistance to wind load-
Test method

DIN EN 12207:
Windows and doors- Air permeability-
Classification

DIN EN 12208:
Windows and doors- Watertightness-
Classification

DIN EN 12210:
Windows and doors- Resistance to wind load-
Classification

DIN EN 12211:
Windows and doors- Resistance to wind load-
Test method

DIN EN 12487:
Corrosion protection of metals- Rinsed and non-rinsed
chromate conversion coatings on aluminium and
aluminium alloys

DIN EN 13116:
Curtain walling- Resistance to wind load-
Performance requirements

DIN EN 16034:

Pedestrian doorsets, industrial, commercial, garage
doors and openable windows-

Product standard, performance characteristics -
Fire resistance and/or smoke control characteristics

DIN EN ISO 1461:
Hot dip galvanized coatings on fabricated iron and steel
articles- Specifications and test methods

DIN EN ISO 10211:
Thermal bridges in building construction - Heat flows
and surface temperatures- Detailed calculations

Technical delivery terms

4.2 Recommended guidelines

»VFF Merkblatter«
Verband Fenster + Fassade, Frankfurt am Main

»Guideline for installation of windows and ex-
ternal pedestrian doors«

RAL Quality Assurance Association windows, facades
and doors e.V., Frankfurt am Main

»Guideline for installation of curtain walls«
RAL Quality Assurance Association windows, facades
and doors e.V., Frankfurt am Main

»Technical data sheets of the GDA«
Gesamtverband der Aluminiumindustrie e.V., Dusseldorf

»VDI 2719 - Sound isolation of windows and
their auxiliary equipment«
Association of German Engineers e.V., Disseldorf

»Technical guidelines of the glazier trade«
Association of German Glazing Guild, Hadamar

»Energy Saving Ordinance (EnEV)«
Building regulations of the respective federal state

»Guidelines and technical information of the
Institut fir Fenstertechnik e.V.«
ift Rosenheim GmbH, Rosenheim

»German Construction Contract Procedures«
German Committee for Construction Contract Procedures
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5. Quality guarantee

Constructions from AKOTHERM® system profiles
have been tested by the Institute for window
technology in Rosenheim. These test criteria
apply to the AKOTHERM® system only then
when original AKOTHERM® parts have been
used. Only then can it be guaranteed that the
high quality standards can be maintained.

6. Materials

When materials are used which are not supplied
or specified by the supplier then the choice is
the sole responsibility of the customer.

6.1 Aluminium

For the completion of windows, doors and
facades we normally deliver hank press profi-
les from alloy EN AW-6060 in coating quality.
As soon as other alloys are used the special
agreements over the guarantee etc. have to
be reached. Hank press profiles are delivered
according to DIN EN 12020. Deliveries from
plates and bands are acc. to DIN EN 485-1 + 2
Samples of delivered products are tested upon
receipt of the delivery according to the AKO-
THERMZ® profile control system and in support of
the relevant DIN norm. Delivery is only of goods
controlled by the supplier. This, however, does
not free the processor from his respon-sibility to
control the goods upon receipt.

6.2 Steel

If steel parts for load bearing constructions and
anchor constructions then DIN EN 1993 and DIN
EN 1090 apply, steel parts which are no longer
accessible after installation should be galvanized
(hot dip galvanizing, flame injection galvanizing).
Welds of galvanized parts should be protected
according to DIN EN ISO 1461. Screws, bolts,
nails and other connecting parts must also be
sufficiently protected against corrosion and in
conjunction with aluminium be of rust-proof
steel. For parts subject to minimal loading alu-
minium can be used.

6.3 Hinges:

For application only tested and approved and
accepted by us quality hinge parts from various
manufacturers can be used. These hinges and
applied construction parts are scaled for the
expected stresses according to our recommen-
dations and protected against corrosion. The
hinges should be chosen from the manufacturer
according to the normal expected demands and
according to the permissible casement size. The
hinge should be easy to use without excessive
force in all of its functions. Problem free con-
firmation of hinges of various opening types
including safeties and securities against misuse
are only guaranteed when all hinge parts are
lubricated with corrosive free lubricant. Screw
connections are to be secured against loosening.

6.4 Glass:

The guidelines and pre-requisites of the glass
manufacturer should be followed during the di-
mensioning and working with the glass. This is
especially so by the use of isolation or special
glass types. Formation of the glass dimensions:
As soon as special requirements to the glass
dimensions are given, as an exception, for the

purchaser or the architect they are non-binding
and it is the responsibility of the purchaser to
check the measurements. AKOTHERM® does not
accept any responsibility for the dimensions.
Claims of damages against AKOTHERM® regard-
less of legal reason are not valid.

6.5 Glazing

The glazing has to be carried out professionally
and correctly according to DIN 18361 as well as
according to VOB and the information sheets of
the Institute for Glazing Technology and Window
Construction, Hadamar. If the metalworker does
not carry out the glazing work himself then he
must contact a qualified glazing company to
agree on the type and processing of the glazing
before ordering the glass. The glazing company
must be informed about the construction and
the installation type. When sealing isolation
glass it is important that the demands of DIN
18545-1 to 3 in particular those regarding the
glass edging and the dimensions are followed.
For glazing the glass retaining skirting is neces-
sary. For sealing of the glazing and joints only
sealants approved by AKOTHERM® can be used.
When lacquered profiles are used it has to be as-
certained from the profile manufacturer as well
as the supplier of the sealant that the supplied
product will not damage the profile and at the
same time ensure that responsibility is guaran-
teed.

6.6 Glazing systems with pre finished sealing
profiles:

For the glazing double sided, continuous pre
formed sealing profiles from EPDM are used.
This artificial rubber is weather and ozone resis-
tant, resilient to atmospheric influences such as
UV rays, heat, steam and moisture. The lifespan
resistance and elasticity as well as the required
plasticity also conform to the delivery require-
ments of DIN 7863. For the glazing with sealant
free rabbet bases it is necessary that the glass
rabbet is ventilated according to the guidelines
of the glazing guild and the glass manufacturer
and is equipped with the appropriate ventila-
tion holes. Drill hole openings, notches in the
corner joints, mitre joints, stops and cross points
must be sealed watertight. The drainage exter-
nally of possible moisture ingress must also be
guaranteed according to the demands found
under DIN 18055. Before ordering the glass
skirting it is important to note that the glass
plate thickness and the glazing wedges are ap-
propriate and matching as determined by the
AKOTHERM® glazing instructions. Only then
can the certified and required demand groups
also by higher demands be guaranteed. With
the use of vulcanised corners the cut edges of
the metre products must be at right angles and
kept free of grease, whereby the joining of the
cut edges should not be pulled, but carried
out under light tension. Only adhesives from
AKOTHERM® approved producers should be
used, and applied sparingly to the surface
which is to be fixed. When glazing with acryl-
or plexi-glass the system manufacturer should
be contacted during the ordering of the sealing
profiles.

AKOTTERM

6.7 Blocking

Glass panels, panels and filling elements should
be blocked according to the “blocking guidelines
for flat glass panels” from the technical advice
centre of the German National Federation of
Glazers as well as the Institute of Glazers for
Glazing Technology and Window Construc-
tion, Hadmar. According to casement type and
installation rabbet a problem free and profes-
sional blocking is achieved with impregnated
or treated hard wood blocks with minimum 10
cm length or equivalent material. The casement
should not be allowed at any point to deviate.
The bearing and spacing blocks must be secured
against movement or sliding with adhesives or
similar material.

6.8 Various materials

Where different materials are combined with
one another it must be guaranteed through
approved measures that no corrosion or other
undesirable effects occur. In the case of mo-
veable joints it is necessary to ensure that the
dilation occurs without any noise.

7. Construction suggestions, advice, static

Ouremployees, agents and travelling representa-
tives are available for free of charge consultation
which are not part of our contract and do not
belong to our main or secondary areas of respon-
sibility. Neither the above mentioned people nor
we can accept responsibility or claims for static
queries, panel sizes and construction suggesti-
ons as well as questions relating to the joining
of several elements, questions on sealing, heat
deviation, wall connections, flexing tolerances
as well as ventilation. As soon as binding advice
is required in any of these areas the respective
building authorities or consultancies needs to be
contacted. Our free advice during calculation is
carried out to the best of our ability and know-
ledge. It is not part of our contract nor does it
belong to our primary or secondary areas of re-
sponsibility. We cannot accept any responsibility
or claim in this case. It cannot always be confir-
med by us during the undertaken calculations if
the planned construction parts, profile sizes etc
are suitable for the planned installation. When
the customer receives a calculation from AKO-
THERM® then this is based on a material price
communication according to the current price
list and the current delivery programme. Even-
tual necessary strengthening of load bearing
constructions from static reasons can generally
only be ascertained after a static calculation. The
appropriate completion of the wall connection
is dependent on the general completion guideli-
nes of the complete building. For this reason all
our free and non-binding suggestions should be
checked by the customer and also the manufac-
turer as well as the building controller and the
architect for approval before the order is given.
All our numeric and diagrammatic suggesti-
ons are free consultation material and are not
primary or secondary binding on the contract.
We do not accept any responsibility or claims
here. The suggestions must be checked by the
client and responsibility accepted by them. The
information given by us on the largest possible
casement sizes and weights and the respective
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window and door heights and similar have been
provided according to the best of our knowledge
and ability. Should there be any doubts and in
all cases where extraordinary loading applies we
recommend a static expert should be brought in
to control the process. Attention should also be
brought again to all terms and conditions of de-
livery and payment which apply in these cases.

7.1 Sealing systems

The most recent technical standards state that,
from the demands given here, the system of
middle sealing from EPDM with pre-chamber is
most suitable. The sealing between casements
and frames should be carried done out with
areas subject to weather influences and be in a
continuous form. The middle seal must be repla-
ceable and sit fast in the mitre joint. Preferably
vulcanised corners from EPDM should be used
here. Adhesions see point on glazing with pre-
finished sealing profiles. Also inner and outer
stop seals can be applied.

7.2 Static

The aluminium building elements should not be
load bearing and must dissipate all forces incur-
red through own weight and wind into the body
of the building. The calculations and fitting must
be carried out in accordance with DIN EN 1990,
DIN EN 1999, and the present system audits.
By the load acceptance in static calculation of
window and facade constructions it should be
taken into account that all forces influencing the
construction parts can be dissipated and passed
into the load bearing structure of the body
of the building. This also includes connection
elements from aluminium. Window and door
elements with articulate casements eg sliding
casementsshould be regarded as slightly opened
in the affected areas.

7.3 Notes on structural stability

The documentation and measurement program-
mes published by us have been compiled to the
best of our knowledge and belief. With correct
use of the programmes and documentation,
and with proper fitting, the construction ele-
ments dimensioned in this way will be correctly
sized in accordance with the current applicable
standards. Load bearing constructions and
strengthening should be determined according
to individual static calculations. Our static sug-
gestions

and recommendations must be checked by an
installer, static expert or architect and accepted
by the building controller before the order is
confirmed.

7.4 Demands:

7.4.1 Warme- und Feuchtigkeitsschutz

Aluminium constructions as a light element of
the external skin of a building with regards to
heat insulation in multi-storey construction are
subject to special demands under DIN 410 and
the heat insulation regulations. They meet the
additional demands. It is also important that the
type and order of the heating or acclimatisati-
on is taken into account. It is possible even with
heat insulated profiles from AKOTHERM® that
by less than ideal physical building properties

that condensation can form on the glass or the
profiles. Where AKOTHERM® constructions are
installed the respective measures for filling ca-
vities with the required isolation material at the
connections to the building must be taken in
order to prevent an unfavourable influence from
heat transfer. It is also important to ensure that
by the installation of external bodywork that no
thermal bridges are formed.

7.4.2 Sound reduction

For sound reduction in aluminium constructions
DIN 4109 - sound reduction in multi-storey
constructions as well as VDI guidelines — sound
reduction from windows should be taken into
account. If higher demands on the sound re-
duction are required then the special conditions
from sound reduction class Il are to be taken into
account and agreed on.

7.4.3 Air resistance

The air resistance describes the air stream which
flows through into a building part over the joints
from the resulting pressure difference. The
related reference of air resistance for the total
surface as well as the joint length is classified
under DIN EN 12207 as well as DIN EN 12152.

7.4.4 Resistance to rain impact

Resistance to rain impact describes the seal
of a window against water ingress under the
matching wind pressure. The resistance to rain
impact of windows, doors and curtain facades is
classified under DIN 18055, DIN EN 12208 and
DIN EN 12152. They are to be calculated depen-
ding on the geographical placement, the wind
stress, the building form and the height above
the grounds.

8. Aluminium profile system

AKOTHERM® profile systems conform to the
most recent technical standards. These are cer-
tified from recognised certifying bodies and are
confirmed by system certificates. With this the
certified systems confirm to the demands as set
out in the RAL test categories for correctly tested
windows. Depending on the requirements, the
profile dimensions of the trim frames, wings,
posts and frames must be determined in
accordance with the structural regulations ap-
plying to window walls. These acceptable figures
and values dependent on the load bearing of the
hinges are not allowed to be exceeded. The in-
stallation company decides which constructions
are required for its special case under its own
responsibility. The choice is made with reference
to the window size, the type of opening, instal-
lation height, hinge type, safe operation and
cleaning, heat and noise insulation, the security
needs, the glass thickness, the type of glazing
etc.

8.1 Surface treatment aluminium:

All construction parts must be surface protected
against the normal and to be expected influ-
ences. The processing company is responsible
for the choice of the correct surface treatment
method. The are also oblig ed to take into
account extraordinary construction influen-
ces such as combinations with electrochemical
tension series metals (Cu, Sn, Pb etc.) as well

Technical delivery terms

as extraordinary situation based emissions in-
cluding contact with sea water. When profiles,
hinges and accessories are not oxidised by us
then we cannot accept any responsibility for
product defects. This is especially so in the case
of connection of heat isolating profiles.

8.1.1 Anodised oxidation

The anodised oxidation (oxidising) is a type of
surface treatment for aluminium and is carried
out according to DIN 17611. The surface treat-
ment according to E 0 — E 6 and the colour are
to be taken from the invitation to tender or to
be agreed separately. To finalise the decorative
appearance, the gloss level, the colour as well
as the colour depth of the anode oxidised half
finished products the contract partners should
agree beforehand the exact specifications, if pos-
sible based on the provision of separate border
samples of half finished product. Slight colour
differences resulting from material and process
related acceptable dissemination are unavoi-
dable. Surface treatment according to EO only
applies in cases where no special requirements,
in particular uniform distribution or decorative
optic of the surface, are required. For chemical
pre-treatment according to E6 we again draw
attention to part 2 of these technical delivery
terms and conditions. Should, despite this, the
profile surface in oxidising work give cause for
complaint or lead to dispute, the oxidising work
should be immediately halted and contact made
with us to clarify the cause of the problem.

8.1.2 Coating

The coating of the surface is carried out by the
baking of lacquer and through powder coating
for AKOTHERM® profiles with continuous in-
sulation zones at a maximum 2002C object
temperature and for a baking period of 15
minutes. In order to prevent unallowable excee-
ding of the object temperature the higher oven
temperature and the object temperature should
be correctly controlled. It is an advantage to use
a measuring instrument with temperature and
time and to have a reference. When the given
temperature and time are exceeded then no re-
sponsibility can be taken. For aluminium which
is subject to additional influences and stresses
such as use in maritime areas, swimming baths,
or from strong industrial emissions and traffic an
extra treatment is necessary. When ordering it is
important to draw attention to the special area
of implementation required. Danger to profile
fitting from local lacquer accumulation. Correct
profile fitting for sprung domes, for fixed place
inserts or for thrust profiles to give the best
possible operation for said system profiles are
planned according to normal branch tolerances
and the normal wall thickness changes through
surface treatment. The planned profile mat-
ching naturally no longer functions when too
large localised lacquer build ups, for example
in the corners of the guide channels or profile
edges, occur. The layer thickness is dependent
on the chosen lacquer system (Polyurethane
wet lacquer for example has a minimum dry film
thickness of 50 um. Polyurethane as well as Po-
lyester powder lacquer minimum layer thickness
60 um on main surface areas). Thrust profiles
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should, wherever possible, not be lacquered.
If the lacquering of thrust profiles is required,
the lacquer layer should not exceed 30 pum in
thickness. When protective foils are applied to
colour layered surfaces no solvent should be
used in the adhesive which contains chlorine
hydro carbonate. Chlorine hydro carbonate is
very aggressive solvent, which is often the main
ingredient in lacquer remover (note the guideli-
nes of the supplier). Due to the many different
and varied types of process the exact terms in
the application to tender should be taken into
account or cleared with the coating company.

8.1.3 Lack removal on profiles

A lacquer removal from the profile cannot be
recommended, with the current level of expe-
rience, using traditional ready-made lacquer
removal products.

8.1.4 Protection measures during the production
time.

The contracted party is responsible, according
to the VOB, up to acceptance by the contractor
for all damage to his work. In order to ensure
protection of the construction parts during the
construction period against the effects of me-
chanical damage, plaster, mortar, cement, paint
or equivalent tapes, plastic foils and recommen-
ded protection lacquers which can be removed
without residue should be applied.

8.2 Method of connection

During the production of mitre joints, corners
and impact connections it is important to take
note of the AKOTHERM® processing guidelines
in their most recent form together with the
current branch typical regulations. By the above
mentioned and also welded connections it is
important to guarantee an acceptable level of
fastness, stiffness in complete profile area for
the expected duration of the required demands
and sealing against eventual fallen rainwater or
condensation. Connecting elements (screws,
nuts, pins, bolts, rivets etc) must be produced
from rust resistant steel. For parts that without
static demands connecting elements made from
aluminium can also be used.

8.3 Movement profiles:

Where several elements are installed together
it is important to ensure that changes in length
caused by temperature deviations have a noise
free articulation possibility with the help of the
correct movement profile. To ensure there is
no breach in the seal or contact corrosion, also
with building parts which are directly connected
together, the movement profiles sizing, sealing
or other joints must be sealed with the appropri
ate sealant.

8.4 Processing — completion

For AKOTHERM® profile systems the installation
instructions and the hinge installation diagrams
are available for the installer. Furthermore,
certain devices, training and other material for
assistance can be supplied by AKOTHERM®.
As a rule gloves should be worn by the proces-
sing of profiles without treated surfaces in order
to prevent corrosion from contact with sweat.
During the processing of the profiles special saw

blades, drills, cutters etc. for aluminium should
be used. Lubrication is carried out with lubri-
cants designed for use with aluminium. For the
general processing of aluminium tools, hammers
etc from wood, plastic or aluminium should be
used.For the cutting and installation it is impor-
tant to ensure that the angles, exactness, colour
and the surfaces are correct and have no faults.
With AKOTHERM® profiles cutting should be
carried out with the appropriate instructions.
Cut edges should be smoothed; otherwise
problems with later operation or risk of injury
exist. With the use of elastic sealing profiles it is
important to ensure that there is no risk of stret-
ching through any changes in length. Processing
can be assisted through the use of approved ma-
terials such as roller tools, lubricating soap suds,
silicon emulsion and talcum. Surface treated
profiles must not be shaped or welded as the
surfacecan be damaged as a result. The proces-
sing of surface treated profiles should be carried
out in such a way as to prevent damage to the
surface.

8.5 Fixing and Installation

Experience in metalwork has shown that it is
an advantage to install cleaning frames. Con-
nections on the building side can be carried out
without loss of time and without risk for the
following building elements to be installed and
simplify the further installation. If frameworks
are pre-installed onto the building an accep-
table tolerance for the construction has to be
assured. Joints applied, with possible movement
taken into account, should also take into account
heat and noise isolation and be appropriately
watertight sealed. By installation of AKOTHERM®
profile systems it is important to ensure that
on the building connections the appropriate
measures are taken to ensure heat transfer is
prevented. It should be ensured that all forces
which exist from anchoring and fastening that all
resulting forces are suitably transferred into the
body of the building. Installation should be first
carried out after the brickwork and plastering,
both batch and safety conforming, and after the
metre plans and batch axes on the building side
have been applied. The fastening of window and
door elements should be carried out at least
every 80 cm, although every side of the window
has to be fastened at least twice to the buil-
ding body. Windows with articulate casements
must be anchored in such a way that all forces
arising from supports and bands are transferred
into the body of the building. Should changes in
length arise in larger elements, such as window
bands, then it is important to take into account
the appropriate measures, see point 7.3. Where
there is no special agreement reached, building
elements which are installed as room closures,
(eg window, glass walls, doors etc) should be
sealed in the joints between brick work and
building parts with the appropriate sealant. The
connection points must be sealed (DIN 18360
and DIN 18540). Larger cavities in wall closures
or construction stops should be filled and ven-
tilated with water resistant, closed pore joint
bands. Only bands which are flexible in struc-
ture and volume can be applied. The sealing of
external joints and wall closures is carried out

with long life elastic sealant or glued or clamped
EPDM foil. The sealant joints must be clean,
dry and free of grease before processing. The
sealant joints should be measured according
to the guidelines of the sealant manufacturer.
It must be guaranteed that: The constant joint
between blind and casement frame, as well
as a constant continuous joint application on
the seal. A problem free, light movement and
correct function of the hinges and confirmati-
on stops, the correct sitting of the appropriate
casement seals as well as the correct inclusion
of ventilation and drainage holes. The space
before the middle seal must, with the correct slit
in the frame profile directed outwards, ensure
the correct drainage. The maximum distance
between two slots should not exceed 600 mm,
the distance from the corner (frame light) < 80
mm. The slots can be covered on the outside
with cover caps in various colours.
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Conditions of sale and delivery

I. General information

Our services are exclusively based on our fol-
lowing terms of sale, delivery and payment. The
validity of any conditions used by the purchaser
is excluded even if we do not expressly object
to such conditions. Deviations and additions by
the purchaser are only effective with our express
written confirmation. Within the framework of
current business agreements, the following
terms and conditions shall apply to future
purchases even if this is not expressly agreed in
the future.

Il. Offer, conclusion of contract, written form

1. All contractual provisions are to be finalised
in writing. Oral agreements made before or
at the time of conclusion of the contract shall
not become part of the contract.

2. In addition, the provision of an assurance
of characteristics or the assumption of an
independent guarantee upon conclusion of
the contract requires an appropriate express
written marking.

3. Our offers are always subject to change
without notice. The contents of the offers
as well as all elaborations in connection with
offers or orders are to be checked again for
correctness and completeness by the buyer
before acceptance or order. After the buyer
has placed an order, the contract is conclu-
ded by our written order confirmation.

4. Subsequent changes to the contents of the
contract are only binding if they have been
agreed in writing or - in the case of an excep-
tional verbal agreement - if they have been
confirmed in writing within 10 days.

5. If the buyer changes his order, irrespective
of whether before or after conclusion of the
contract, the additional costs caused by the
change shall be charged to the buyer.

.

1. Deliveries shall be invoiced in € at the list
prices valid on the day of delivery. If this list
price exceeds the list price valid at the time
of conclusion of the contract by more than
5%, the buyer is free to withdraw from the
contract.

Prices and discounts

2. If unforeseeable increases in material prices,
wage costs, transport costs, taxes or levies
occur between conclusion of the contract
and delivery, we shall be entitled to adjust
the prices in accordance with these factors.
In this case there shall be no right of with-
drawal.

3. Our prices are for deliveries with our trucks
ex works, including packaging. For any neces-
sary special packaging, as well as for package
shipments, we charge the packaging at cost
price. Domestically in each case plus the
legal value added tax valid at the time of in-
voicing. We do not take back packaging.

4. We do not take back delivered goods.

IV. Delivery and delivery times
1. Deadlines and dates for deliveries are not

fixed dates but are only approximate. If
delivery periods and dates are exceeded,
the purchaser is entitled to withdraw from
the contract if he has previously set us a
grace period of at least 15 working days in
writing and at the same time threatened
to withdraw. In the event of delayed or
non-delivery, he shall have no claim to com-
pensation unless we or our vicarious agents
are guilty of intent or gross negligence.
Under no circumstances shall the delivery
period begin before the complete clarifica-
tion of all details of the desired execution.
The execution of deliveries presupposes the
timely issue of all necessary permits and
releases as well as the timely receipt of all
documents to be supplied by the purchaser.
If these prerequisites are not fulfilled for
reasons for which we are not responsible,
deadlines and dates shall be extended accor-
dingly.

. The period or deadline shall be deemed

to have been met if the operational con-
signment has been dispatched or collected
within the agreed period or on the agreed
date. If dispatch is delayed for reasons for
which the purchaser is responsible, the
deadline shall also be deemed to have been
met if we have notified the purchaser that
the goods are ready for dispatch within the
agreed period.

If non-compliance with a deadline or date is
due to force majeure, mobilisation, war, riot,
strike, lockout or other unforeseeable hin-
drances affecting our business for which we
are not responsible and which have occurred
or become known to us after conclusion of
the contract, the deadline or date shall be
extended accordingly. This shall also apply in
cases of unforeseeable events which affect
the operation of our supplier and for which
neither he nor we are responsible.

If dispatch or the order is delayed at the
customer‘s request, we may, commencing
1 month after notification of readiness for
dispatch, demand storage charges amoun-
ting to 0.5% of the invoice amount for each
month commenced without proof. The
storage fee shall be limited to a maximum
of 5% in total, unless it can be proven that
higher costs have been incurred.

If, for reasons which do not fall within our
sphere of risk, the delivery cannot be made
on time or if the execution of the delivery
is interrupted, disturbed or made more dif-
ficult, we may demand reimbursement of
the costs incurred by us as a result.

7. Partial deliveries are permissible.

V. Passing of risk
Our products are shipped ex works Bendorf at
the expense and risk of the customer.

VI. Compensation for delay and subsequent
impossibility of performance

Our liability for damages due to delay and
subsequent impossibility is limited to the
foreseeable damage.

AKOTTERM

Il. Guarantee
1. We guarantee that our deliveries are free of

defects at the time of transfer of risk within
the meaning of the statutory provisions.

Recognisable defects, shortfalls or incorrect
deliveries must be asserted in writing imme-
diately after delivery, but in any case before
processing or installation. If a special inspec-
tion is required, the complaint period shall
be one week. Installation means the waiver
of notifications of defects and claims arising
therefrom.

We may, at our discretion, either repair or
replace the items delivered by us in order to
remedy defects that have been rightly noti-
fied. If a replacement delivery or repair fails
or requires disproportionate effort, only a
reduction of the purchase price can be de-
manded.

. All further claims are expressly excluded,

unless they are based on intent or gross
negligence attributable to us, our legal
representatives or one of our executive em-
ployees, or on the absence of an expressly
warranted characteristic.

In the absence of a warranted quality,
however, the claim for damages shall be
limited to the value of the goods.

. All warranty and compensation claims are

subject to a limitation period of 2 years.

VIIl. Maximum liability limit and other claims
for damages
1. Our liability on all legal grounds, Contractual

cor non-contractual, limited the scope of our
insurance coverage:

4 €500.000 ,- for personal injury

A €500.000 ,- for damage to property
Unless otherwise stipulated in the contract,
including these terms and conditions, claims
for damages by the buyer due to conse-
quential damages, breach of contractual
or statutory ancillary obligations, positive
breach of contract, culpa in contrahendo or
tort shall be excluded, unless they are based
on intent, gross negligence or culpable
breach of cardinal obligations on our part or
on the part of our vicarious agents.

If we are obliged to pay damages, this obli-
gation shall always be limited to the damage
foreseeable at the time of conclusion of the
contract.

Our entire liability due to the grossly negli-
gent or wilful conduct of our vicarious agents
or our obligatory assistants, as well as due
to their culpable violation of cardinal obli-
gations shall be limited to the scope of our
insurance coverage in accordance with the
foregoing Clause 1.

Claims due to culpa in contrahendo as well
as positive breach of contract shall become
statute-barred in the same period as the
warranty rights insofar as they are based on
material defects, otherwise in 2 years.

A15

01/ 2020

AGB/GTaC



AKOTTERM

Annex

IX. Payment, bills of exchange, interest on
arrears, deterioration of assets

1.
2.

The invoice is issued upon dispatch.

Our invoices are to be paid within 30 days of
the invoice date without any deduction.

If the payment deadlines are exceeded, we
are entitled to charge interest on arrears
from the date of invoice.

. 30. day of invoicing in the amount of up to

8% above the base interest rate valid at that
time. We reserve the right to prove further
damage and to claim the costs arising there-
from. The payment deadlines are only met if
the payment has been received within the
deadline.

Bills of exchange shall only be accepted by us
on the basis of a special agreement. Bills of
exchange and cheques shall only be accep-
ted on account of performance.

If the buyer’s financial circumstances dete-
riorate significantly, we shall be entitled to
refuse further delivery until all our claims,
whether due or not, have been settled or se-
curity has been provided for them.

If the buyer’s financial circumstances dete-
riorate significantly, we shall be entitled to
terminate all trade credits and to demand
immediate settlement of all outstanding
claims from the delivery of goods. The same
shall apply if the Buyer ceases payments,
applies for the opening of judicial compositi-
on or bankruptcy proceedings or requests an
out-of-court settlement.

. The buyer may only offset or withhold pay-

ments on account of undisputed or legally
established claims. If payments are withheld,
the claim must be based on the same con-
tractual relationship.

. Title retention
. The goods delivered by us shall remain our

property until all claims arising from the
business relationship between us and the
purchaser have been paid in full. This reten-
tion of title shall also apply to payments by
bill of exchange.

. The purchaser is entitled to resell and/or

process the reserved goods in the normal
course of business; however, he is not per-
mitted to pledge or assign the goods by way
of security.

. The purchaser hereby assigns to us as se-

curity his claims arising from the resale of
the reserved goods in the amount of the
purchase price agreed with us; we accept
the assignment. This shall also apply if the
claim from the resale is included in a current
invoice. Irrespective of whether the resale in
this case has taken place illegally or with our
consent, the buyer hereby assigns to us his
claim to a balance credit in the amount of
the invoice value.

. Any treatment or processing of the re-

served goods shall be carried out by the
purchaser without any obligations arising
for us as a result. If the reserved goods are
processed, combined, mixed or blended
with other goods or objects not belonging
to us, we shall be entitled to the resulting

co-ownership share in the new object in
the ratio of the invoice value of the reser-
ved goods to the other processed goods or
objects at the time of processing, combina-
tion, mixing or blending. If the purchaser
acquires sole ownership of the new item,
the contracting parties hereby agree that the
purchaser shall grant us co-ownership of the
new item in proportion to the invoice value
of the processed or combined, mixed or
blended reserved goods; it is hereby agreed
that the purchaser shall store this new item
for us free of charge.

If the reserved goods are resold together
with other goods, regardless of whether
without or after processing, combining,
mixing or blending, the advance assignment
agreed above shall only apply to the amount
of the invoice value of the reserved goods
which are resold together with the other
goods. In the case of contracts for servi-
ces and work, where the retention of title
expires upon performance, the wage claim
in the amount of the invoice value of the
goods subject to retention of title is hereby
assigned to us.

Until revoked by us, the buyer is autho-
rized to include the assigned claims on our
account in his own name. The authorisati-
on to collect shall also expire without our
express revocation if the purchaser does not
fulfil his obligations towards us or falls into
financial collapse, in particular if he ceases
payments, if an application is made for judi-
cial composition or bankruptcy proceedings
or if it has to be ensured that the amounts
collected cannot be transferred to us. This
provision does not authorise factoring. Nor
do we agree to the assignment of the resale
claim assigned to us within the framework of
a genuine factoring agreement.

. At our request, the buyer is obliged to

provide information in writing at any time
about the whereabouts of the goods subject
to our retention of title. He is obliged to
name to us the debtors of the proceeds as-
signed to us and the other parties entitled
to ownership, to provide us with all infor-
mation on the assigned claims required for
collection, to provide us with corresponding
documents and to notify the debtor of the
assignment. The purchaser is obliged to
inform us immediately of any impairment of
our retention of title rights or other security
rights, in particular of any seizure. Costs and
damages shall be borne by the purchaser.

If the purchaser does not fulfil his obligations
towards us, in particular if a payment is not
made in accordance with the contract, if the
purchaser falls into financial difficulties, if
he stops his payments or if judicial compo-
sition or bankruptcy proceedings are applied
for, we may - without prejudice to our other
rights - demand the surrender of our pro-
perty or, if applicable, the separation of the
purchaser’s claims for surrender. The repos-
session or seizure of the reserved goods by
us does not constitute a withdrawal from
the contract, unless the German Installment

Conditions of sale and delivery

Payment Act (Abzahlungsgesetz) applies.

If the securities to which we are entitled
according to the above provisions exceed
the claims to be secured by more than 20%,
we shall release securities in the amount of
the excess amount at our discretion at the
request of the purchaser.

I. Place of Performance, Place of Jurisdiction,
Final Provisions

1. The place of performance for all delivery and

payment obligations shall be Bendorf.

Place of jurisdiction is Koblenz. The inter-
national jurisdiction of the German courts
is agreed. However, we reserve the right to
take legal action at the buyer’s place of busi-
ness.

. The law of the Federal Republic of Germany

shall apply exclusively. The United Nations
Convention on Contracts for the Internati-
onal Sale of Goods (CISG) of 11 April 1980
shall not apply. Should individual provisions
of these General Terms and Conditions be
invalid, they shall not affect the validity of
the remaining provisions. The ineffective
provisions shall be reinterpreted and addi-
tionally interpreted so that their economic
purpose is achieved in the best possible way.
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