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on der ersten Idee bis zum ferti-
gen Kunstwerk aus Bronze ist es

ein weiter Weg – die Bronzegießerei
Butzon & Bercker ist dabei in allen
Schritten ein zuverlässiger Partner. Seit
nahezu fünf Jahrzehnten verbinden
wir Fachwissen und Kreativität mit qua-
litativ hochwertiger Handarbeit. 
Das Arbeitsgebiet unserer 23 Mitar-
beiter umfasst zwei wesentliche Be-
reiche. Zum einen fungiert die Bronze-
gießerei als Dienstleister innerhalb des
Gesamtunternehmens Butzon & Bercker.
In dieser Funktion fertigen wir in
Maschinen- und Handformung qualita-
tiv hochwertige Serien- und Künstle-
rgüsse für die Unternehmensbereiche
Kunstwerkstätten (christliches Kunst-
handwerk), cleve art-line (künstlerische
Bronzen) und BU-BE (Baubeschläge
aus Bronze).
Unser zweites Standbein ist der
Bereich der künstlerischen Sonder-
güsse für externe Auftraggeber. Bei der
handwerklichen Formenherstellung in
Natursand sind Originale oder
Replikate in allen Größen herstellbar.
Die Palette reicht dabei von der fili-
gran gezeichneten Plakette bis zur
Großskulptur.
Im Wachsausschmelzverfahren können
in zwei Teilen Figuren bis Lebensgröße
gegossen werden. Skulpturen und
Brunnen, die in unserer Gießerei ge-
fertigt wurden, finden sich in vielen
Städten und Einrichtungen. Mehr als 100
freischaffende Künstler geben dem
Programm der Bronzegießerei ein
Gesicht. Als Dienstleister für Künstler
und andere Auftraggeber garantiert
die Bronzegießerei Butzon & Bercker
die professionelle Ausführung der
Aufträge.
Persönliche Betreuung von der An-
fangsberatung bis zur Fertigstellung,

Hilfestellung bei der Bearbeitung und
die Einbeziehung des Künstles in den
Entstehungsprozess sind fester Be-
standteil des Serviceangebotes.

Seit nahezu fünf Jahrzehnten wird bei
Butzon & Bercker in Bronze gegossen.
Die „Kunst aus flüssigem Feuer“, wie es
eine Journalistin nach einem Rund-
gang durch unsere Gießerei so tref-
fend beschrieb, kann auf dem Hooge-
weg in Kevelaer die unterschiedlichsten
Formen annehmen. Bronzekreuze, Brun-
nenfiguren oder ein kunstvoller Griff
für die Haustüre – zwar liegt der Schwer-
punkt bei Butzon & Bercker traditionell
im Bereich der sakralen Kunst, doch
schon seit den sechziger Jahren arbei-
ten wir auch als Dienstleister für öffent-
liche Auftraggeber, Vereine, Privatleute
und Künstler unterschiedlichster
Couleur. Seit 1970 ist zum Auftrags-
programm zudem die Fertigung von
Baubeschlägen hinzu gekommen. Wer
heute den 1977 neu erbauten
Gießereikomplex betritt und den 23
Mitarbeitern bei ihrer Arbeit mit
Formsand, Keramikmasse und Metall

über die Schulter schaut, der wird rasch
der Faszination der Bronze erliegen.

Die erste Station unseres Gießerei-
rundgangs ist die Formenherstellung im
Sand. Am Anfang jedes neuen Bronze-
objektes steht immer das Original-
modell des Künstlers. Hiervon fertigen
unsere Spezialisten zunächst ein
Metallmodell oder eine Negativform
für das Einzelstück. Bei Butzon &
Bercker wird hauptsächlich im Sand-
gussverfahren gearbeitet, doch auch
das Wachsausschmelzverfahren kommt
für bestimmte Objekte zur Anwendung.

Die Formenherstellung im zweiteiligen
Formkasten ist echte Handarbeit. Der
Handformer legt das Modell in eine
Kastenhälfte und bettet es Schicht für
Schicht in reinen Natursand ein. Durch
das Verdichten dieses Sandes entsteht
ein millimetergenaues Negativabbild.
Dann wird die zweite Kastenhälfte auf-
gelegt, ebenfalls mit Sand gefüllt und

wiederum durch Anstampfen mit der
Hand verdichtet. Jetzt kann die obere
Kastenhälfte abgehoben werden.
Nimmt der Former das Modell heraus,
blickt der Zuschauer auf eine Hohl-
form. Sie ist perfekt, wenn sie bis in die
feinste Einzelheit zeigt, wie das späte-
re Bronzeobjekt aussehen wird. Der
Former schneidet nun noch die not-
wendigen Gieß- und Abluftkanäle in den
Sand, und dann kommt die fertige
Form in die Gießerei.
Jetzt nähert sich unser Rundgang

DIE BRONZEGIESSEREI
BUTZON & BERCKER
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Ein Rundgang durch
die Gießerei
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     on der ersten Idee bis zum fer-
tigen Baubeschlag aus Bronze ist es 
ein weiter Weg – und für die BU-BE 
Baubeschläge ist dabei die Bronze-
gießerei Butzon & Bercker ist Kevela-
er in allen Schritten ein zuverlässiger 
Partner. Seit nahezu fünf Jahrzehn-
ten verbindet man dort Fachwissen 
und Kreativität mit qualitativ hoch-
wertiger Handarbeit. 23 Mitarbeiter 
fertigen in Maschinen- und Handfor-
mung Serien- und Künstlergüsse für 
das individuelle Programm der BBK 
Haus GmbH & Co KG  

Seit nahezu fünf Jahrzehnten wird 
bei Butzon & Bercker in Bronze ge-
gossen. Die „Kunst aus flüssigem 
Feuer“, wie es eine Journalistin nach 
einem Rundgang durch die Gieße-
rei so treffend beschrieb, kann auf 
dem Hoogeweg in Kevelaer die un-
terschiedlichsten Formen annehmen. 
Bronzekreuze, Brunnenfiguren oder 
eben ein kunstvoller Griff für die 
Haus- oder Wohnungstüre – schon 
seit den siebziger Jahren gehört der 
Bereich Baubeschläge zum festen 
Programm unseres Partners. Wer 
heute den 1977 neu erbauten Gie-

ßereikomplex betritt und den 23 Mit-
arbeitern bei ihrer Arbeit mit Form-
sand, Keramikmasse und Metall über 
die Schulter schaut, der wird rasch 
der Faszination der Bronze erliegen. 
Ein kurzer Rundgang durch die ein-
zelnen Stationen der Bronzegießerei 
verdeutlicht, wie viel fachkundige 
handwerkliche Arbeit in jedem ein-
zelnen BU-BE Baubeschlag steckt.

Die erste Station des Gießereirund-
gangs ist die Formenherstellung im 
Sand. Am Anfang jedes neuen Bau-
beschlags aus Bronze steht immer 
das Originalmodell des Künstlers. 
Hiervon fertigen die Spezialisten zu-
nächst ein Metallmodell oder eine 
Negativform für das Einzelstück. Bei 
Butzon & Bercker wird hauptsächlich 
im Sandgussverfahren gearbeitet, 
doch auch das Wachsausschmelzver-
fahren kommt für bestimmte Objekte 
zur Anwendung. 

Die Formenherstellung im zweiteili-
gen Formkasten ist echte Handar-
beit. Der Handformer legt das Mo-
dell in eine Kastenhälfte und bettet 
es Schicht für Schicht in reinen Na-

tursand ein. Durch das Verdichten 
dieses Sandes entsteht ein millimeter-
genaues Negativabbild. Dann wird 
die zweite Kastenhälfte aufgelegt, 
ebenfalls mit Sand gefüllt und wie-
derum durch Anstampfen mit der 
Hand verdichtet. Jetzt kann die obe-
re Kastenhälfte abgehoben werden. 
Nimmt der Former das Modell her-
aus, blickt der Zuschauer auf eine 
Hohlform. Sie ist perfekt, wenn sie bis 
in die feinste Einzelheit zeigt, wie das 
spätere Bronzeobjekt aussehen wird. 
Der Former schneidet nun noch die 
notwendigen Gieß- und Abluftkanä-
le in den Sand, und dann kommt die 
fertige Form in die Gießerei. 

Jetzt nähert sich der Rundgang schon 
der „heißen Phase“. In der großen 
gasbefeuerten Schmelze mit ihrem 
Fassungsvermögen von 500 Kilo-
gramm werden schwere Metallblö-
cke geschmolzen und für den Guss 
vorbereitet. Bronze, das verrät der 
Blick ins Lexikon, ist eine Legierung 
aus Kupfer, Zinn und Zink, doch wie 
genau das glühende Metall für den 
Bronzeguss gekocht wird, das bleibt 
stets das Geheimnis des Gießerei-
meisters.

Im Graphittigel der Schmelze beginnt 
es zu brodeln; die Bronze hat die 
richtige Gusstemperatur von 1200 
Grad erreicht. Jetzt wird sie zunächst 
in den handlicheren Gusstiegel um-
gefüllt, der dazu bereits vorgeglüht 
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schon der „heißen Phase“. In der gro-
ßen gasbefeuerten Schmelze mit ihrem
Fassungsvermögen von 500 Kilo-
gramm werden schwere Metallblöcke
geschmolzen und für den Guss vorbe-
reitet. Bronze, das verrät der Blick ins
Lexikon, ist eine Legierung aus Kupfer,
Zinn und Zink, doch wie genau das
glühende Metall für den Bronzeguss
gekocht wird, das bleibt stets das
Geheimnis des Gießereimeisters. 
Im Graphittigel der Schmelze beginnt
es zu brodeln; die Bronze hat die rich-
tige Gusstemperatur von 1200 Grad
erreicht. Jetzt wird sie zunächst in den
handlicheren Gusstiegel umgefüllt, der
dazu bereits vorgeglüht wurde.
Der eigentliche Guss in die vorbereite-

ten, nun mit Eisenbändern zusammen-
gehaltenen Sandgussformen erfolgt
aus dem Gusstiegel. Alles muss schnell
gehen und präzise: Mit Hilfe eines
hydraulischen Krans bewegen zwei
Gießer den Gusstiegel und verteilen
die glühende Masse zielgenau in die in
Reih und Glied stehenden Formen –
bis zu 280 Stück am Tag.

Nun heißt es abwarten, denn bis aus
dem flüssigen Feuer ein bearbeitungs-
fähiger Bronzerohling geworden ist,
braucht es eine Abkühlphase. Wenn
die Metallstarre abgeschlossen ist,
können die Formkästen ausgeschlagen
und die gegossenen Teile mit einer

Zange aus der Form entnommen wer-
den. Was ans matte Tageslicht der gro-
ßen Halle kommt, sieht alles noch ein
bisschen grau aus, doch lässt sich das
fertige Gussstück bereits gut erkennen.

Aber unser Gießereirundgang ist
längst noch nicht zu Ende.

Auch die Nachbearbeitung der Guss-
stücke ist reine Handarbeit: Zunächst
einmal werden die jetzt überflüssigen

Gusskanäle abgeschlagen und die ein-
zelnen Stücke mit dem Sandstrahlge-
bläse gereinigt. Dann geht es an die
Feinarbeit. Die Mitarbeiter in der
Putzerei entfernen die Gussgrate und
Schweißnähte und beseitigen mit der
Fräse kleine Unebenheiten. Dabei sind
Fingerfertigkeit und Augenmaß ge-
fragt, denn die Oberfläche des Objekt
darf nicht beschädigt werden.

Jetzt sehen die Bronzeobjekte schon
fast so aus, wie der Gießereibesucher
sie später im Fachhandel, in der Galerie

oder an ihrem Bestimmungsort wieder-
finden wird. Nach der Qualitäts-
kontrolle fehlt nur noch die ab-
schließende Oberflächenbehandlung.
Die kann allerdings je nach Objekt
ganz unterschiedlich ausfallen. Im ein-
fachsten Fall erhält das fertige Stück
durch Glätten, Polieren oder Patinieren
die für den Bronzeguss typische Farbe,
doch die Spezialisten bei Butzon &
Bercker können der Bronze auch ganz
gezielt zusätzliche Effekte verleihen.

Die blauen Engel von Cleve art-line
sind dafür nur ein Beispiel.

Ist der Gießereibesucher bis hierhin
vorgedrungen und zählt die Mitarbei-
ter, die er gesehen hat, dann kann er
auch schon einmal auf mehr als 23
Personen kommen. Des Rätsel Lösung:
In der Gießerei Butzon & Bercker steht
es den Künstlern frei, bei der Fertig-
stellung ihrer Objekte selbst Hand an-
zulegen. Insbesondere bei Objekten,
die aus mehreren Teilen bestehen und
montiert werden müssen, arbeiten
Auftraggeber und Gießerei gerne buch-
stäblich Hand in Hand. beendet ist die
Arbeit der Gießerei erst dann, wenn
der Auftraggeber seine Bronze ab-
genommen und für gut befunden hat.

BUCH

KUNST

KARTEN

BRONZEGIESSEREI

DIENSTLEISTUNG
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schon der „heißen Phase“. In der gro-
ßen gasbefeuerten Schmelze mit ihrem
Fassungsvermögen von 500 Kilo-
gramm werden schwere Metallblöcke
geschmolzen und für den Guss vorbe-
reitet. Bronze, das verrät der Blick ins
Lexikon, ist eine Legierung aus Kupfer,
Zinn und Zink, doch wie genau das
glühende Metall für den Bronzeguss
gekocht wird, das bleibt stets das
Geheimnis des Gießereimeisters. 
Im Graphittigel der Schmelze beginnt
es zu brodeln; die Bronze hat die rich-
tige Gusstemperatur von 1200 Grad
erreicht. Jetzt wird sie zunächst in den
handlicheren Gusstiegel umgefüllt, der
dazu bereits vorgeglüht wurde.
Der eigentliche Guss in die vorbereite-

ten, nun mit Eisenbändern zusammen-
gehaltenen Sandgussformen erfolgt
aus dem Gusstiegel. Alles muss schnell
gehen und präzise: Mit Hilfe eines
hydraulischen Krans bewegen zwei
Gießer den Gusstiegel und verteilen
die glühende Masse zielgenau in die in
Reih und Glied stehenden Formen –
bis zu 280 Stück am Tag.

Nun heißt es abwarten, denn bis aus
dem flüssigen Feuer ein bearbeitungs-
fähiger Bronzerohling geworden ist,
braucht es eine Abkühlphase. Wenn
die Metallstarre abgeschlossen ist,
können die Formkästen ausgeschlagen
und die gegossenen Teile mit einer

Zange aus der Form entnommen wer-
den. Was ans matte Tageslicht der gro-
ßen Halle kommt, sieht alles noch ein
bisschen grau aus, doch lässt sich das
fertige Gussstück bereits gut erkennen.

Aber unser Gießereirundgang ist
längst noch nicht zu Ende.

Auch die Nachbearbeitung der Guss-
stücke ist reine Handarbeit: Zunächst
einmal werden die jetzt überflüssigen

Gusskanäle abgeschlagen und die ein-
zelnen Stücke mit dem Sandstrahlge-
bläse gereinigt. Dann geht es an die
Feinarbeit. Die Mitarbeiter in der
Putzerei entfernen die Gussgrate und
Schweißnähte und beseitigen mit der
Fräse kleine Unebenheiten. Dabei sind
Fingerfertigkeit und Augenmaß ge-
fragt, denn die Oberfläche des Objekt
darf nicht beschädigt werden.

Jetzt sehen die Bronzeobjekte schon
fast so aus, wie der Gießereibesucher
sie später im Fachhandel, in der Galerie

oder an ihrem Bestimmungsort wieder-
finden wird. Nach der Qualitäts-
kontrolle fehlt nur noch die ab-
schließende Oberflächenbehandlung.
Die kann allerdings je nach Objekt
ganz unterschiedlich ausfallen. Im ein-
fachsten Fall erhält das fertige Stück
durch Glätten, Polieren oder Patinieren
die für den Bronzeguss typische Farbe,
doch die Spezialisten bei Butzon &
Bercker können der Bronze auch ganz
gezielt zusätzliche Effekte verleihen.

Die blauen Engel von Cleve art-line
sind dafür nur ein Beispiel.

Ist der Gießereibesucher bis hierhin
vorgedrungen und zählt die Mitarbei-
ter, die er gesehen hat, dann kann er
auch schon einmal auf mehr als 23
Personen kommen. Des Rätsel Lösung:
In der Gießerei Butzon & Bercker steht
es den Künstlern frei, bei der Fertig-
stellung ihrer Objekte selbst Hand an-
zulegen. Insbesondere bei Objekten,
die aus mehreren Teilen bestehen und
montiert werden müssen, arbeiten
Auftraggeber und Gießerei gerne buch-
stäblich Hand in Hand. beendet ist die
Arbeit der Gießerei erst dann, wenn
der Auftraggeber seine Bronze ab-
genommen und für gut befunden hat.
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wurde. Der eigentliche Guss in die 
vorbereiteten, nun mit Eisenbändern 
zusammengehaltenen Sandgussfor-
men erfolgt aus dem Gusstiegel. Al-
les muss schnell gehen und präzise: 
Mit Hilfe eines hydraulischen Krans 
bewegen zwei Gießer den Gusstie-
gel und verteilen die glühende Mas-

se zielgenau in die in Reih und Glied 
stehenden Formen – bis zu 280 Stück 
am Tag.
Nun heißt es abwarten, denn bis 
aus dem flüssigen Feuer ein bearbei-
tungsfähiger Bronzerohling gewor-
den ist, braucht es eine Abkühlphase. 
Wenn die Metallstarre abgeschlos-
sen ist, können die Formkästen 
ausgeschlagen und die gegosse-
nen Teile mit einer Zange aus der 
Form entnommen werden. Was ans 
matte Tageslicht der großen Halle 
kommt, sieht alles noch ein bisschen 
grau aus, doch lässt sich das ferti-
ge Gussstück bereits gut erkennen.  

Aber der Gießereirundgang ist längst 
noch nicht zu Ende. Auch die Nach-
bearbeitung der Gussstücke ist reine 
Handarbeit: Zunächst werden die 
jetzt überflüssigen Gusskanäle ab-
geschlagen und die einzelnen Stücke 
mit dem Sandstrahlgebläse gereinigt. 
Dann geht es an die Feinarbeit: Die 
Mitarbeiter in der Putzerei entfernen 
die Gussgrate und Schweißnähte 
und beseitigen mit der Fräse kleine 
Unebenheiten. Dabei sind Fingerfer-
tigkeit und Augenmaß gefragt, denn 
die Oberfläche des Objekts darf 
nicht beschädigt werden.

Jetzt sehen die neuen Baubeschläge 

aus Bronze schon fast so aus, wie der 

Gießereibesucher sie später im Fach-

handel oder an ihrem Bestimmungs-

ort wieder finden wird. Nach der 

Qualitätskontrolle fehlt nur noch die 

abschließende Oberflächenbehand-

lung. Die kann allerdings je nach Ob-

jekt ganz unterschiedlich ausfallen. 

Im einfachsten Fall erhält das fertige 

Stück durch Glätten, Polieren oder 

Patinieren die für den Bronzeguss 

typische Farbe, doch die Spezialis-

ten bei Butzon & Bercker können der 

Bronze auch ganz gezielt zusätzliche 

Effekte verleihen.
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1. Allgemeines
Dem Verkauf unserer Produkte liegen in Zukunft ausschließlich diese
A l l g e m e i n e n Geschäftsbedingungen zugrunde, auch wenn wir abweichen-
den Einkaufsbedingungen des Bestellers nicht im Einzelfall widersprochen
haben.

2. Auftragsannahme
Bis zur Auftragsannahme sind alle Angebote freibleibend. Weicht der
Auftrag des Auftraggebers vom Ko s t e n v o r a n s c h l a g / A n g e bot des
Auftragnehmers ab, so kommt ein Vertrag in diesem Fall erst mit der
Bestätigung des Auftragnehmers zustande.

3. Gefahrübergang
Der Versand erfolgt auf Gefahr und Kosten des Bestellers. Mit der Aus-
l i e ferung der Produkte an den Spediteur geht die Gefahr auf den Besteller über. 

4. Leistungshindernisse
Wird die vom Auftragnehmer geschuldete Leistung durch höhere Gewalt,
rechtmäßigen Streik, unverschuldetes Unvermögen auf seiten des Auf-
tragnehmers oder eines seiner Lieferanten oder ungünstige Witterungs-
verhältnisse verzögert, so verlängert sich die vereinbarte Lieferfrist um die
Dauer der Verzögerung.

5. Gewährleistung
5.1 Beanstandungen wegen erkennbarer Mängel, Falschlieferungen oder
beachtlicher Mengenabweichungen sind uns unverzüglich nach Erhalt der
Ware anzuzeigen. Zeigt der Besteller innerhalb dieses Zeitraumes keinen
Mangel an, gelten die Produkte als mangelfrei.

5.2 Bei berechtigten Mängelrügen haben wir die Wahl, entweder die man-
gelhaften Liefergegenstände nachzubessern oder dem Besteller gegen
Rücknahme des beanstandeten Gegenstandes Ersatz zu liefern.
Ist eine Nachbesserung oder Ersatzlieferung unmöglich, schlägt sie fehl oder
wird sie abgelehnt, kann der Besteller nach seiner Wahl einen entsprechen-
den Preisnachlaß verlangen oder vom Vertrag zurücktreten.

5.3 Unwesentliche Abweichnungen
Unwesentliche, zumutbare Abweichungen in Abmessungen und Aus-
führungen (Farbe und Struktur), insbesondere bei Nachbestellungen, bleiben
vorbehalten, soweit diese in der Natur der verwendeten Materialien liegen
und üblich sind.

6. Aufrechnung
Die Aufrechnung mit anderen als unbestrittenen oder rechtskräftig festge-
stellten Forderungen ist ausgeschlossen.

7. Zahlungsbedingungen
7.1 Unsere Rechnungen sind zahlbar innerhalb 14 Tagen nach Rechnungs-
datum mit 2 % Skonto oder innerhalb 30 Tagen nach Rechnungsdatum netto.
7.2 Schecks und Wechsel
Wechselzahlungen sind nur bei besonderer Vereinbarung zulässig. We c h s e l
und Schecks werden nur zahlungshalber, nicht aber an Zahlungs Statt ange-
n o m m e n. Wechselspesen und Wechselsteuer gehen zu Lasten des Bestellers.

8. Einfacher und verlängerter Eigentumsvorbehalt

8.1 Gelieferte Gegenstände verbleiben bis zur vollständigen Bezahlung aller
dem Auftragnehmer gegen den Auftraggeber zustehenden Forderungen
im Eigentum des Auftragnehmers.

8.2 Der Auftraggeber ist verpflichtet, Pfändungen der Eigentumsvorbeh a l t s-
g e g e n s tände dem Auftragnehmer unverzüglich schriftlich anzuzeigen und
die Pfandgläubiger von dem Eigentumsvorbehalt zu unterrichten. Der Auftragg e b e r
i s t nicht berechtigt, die ihm unter Eigentumsvorbehalt geliefe r t e n G e g e ns tände zu
veräußern,  zu verschenken, zu verpfänden oder zur Sicherheit zu über-
e i g n e n.

8.3 Erfolgt die Lieferung für einen vom Auftraggeber unterhaltenen Ge-
schäftsbetrieb, so dürfen die Gegenstände im Rahmen einer ordnungsge-
mäßen Geschäftsführung weiterveräußert werden. In diesem Fall werden
die Forderungen des Auftraggebers gegen dessen Abnehmer aus der
Veräußerung bereits jetzt in Höhe des Rechnungswertes des gelieferten
Vorbehaltsgegenstandes dem Auftragnehmer abgetreten.
Bei Weiterveräußerung der Gegenstände auf Kredit hat sich der Auftrag-
geber gegenüber seinem Abnehmer das Eigentum vorzubehalten. Die Rechte
und Ansprüche aus diesem Eigentumsvorbehalt gegenüber seinem Ab-
nehmer tritt der Auftraggeber hiermit an den Auftragnehmer ab.

8.4 Werden Eigentumsvorbehaltsgegenstände vom Auftraggeber bzw. im
Auftrag des Auftraggebers als wesentliche Bestandteile in das Grundstück
des Auftraggebers eingebaut, so tritt der Auftraggeber schon jetzt die aus
einer Veräußerung des Grundstückes oder von Grundstücksrechten  ent-
stehenden Forderungen in Höhe des Rechnungswertes der Eigentums-
vorbehaltsgegenstände mit allen Nebenrechten an den Auftragnehmer ab.

8.5 Werden die Eigentumsvorbehaltsgegenstände vom Auftraggeber bzw.
im Auftrag des Auftraggebers als wesentliche Bestandteile in das Grund-
stück eines Dritten eingebaut, so tritt der Auftraggeber schon jetzt gegen
den Dritten etwa entstehende Forderungen auf Ve rgütung  in Höhe des
Rechnungswertes der Eigentumsvorbehaltsgegenstä n d e mit allen Neben-
rechten an den Auftragnehmer ab. Bei Verarbeitung, Verbindung und
Vermischung der Eigentumsvorbehaltsg e g e n s tände mit anderen G e g e n-
s tänden durch den Auftraggeber steht dem Auftragnehmer das Mit-
eigentum an der neuen Sache zu im Verhältnis des Rechnungswertes der
E i g e n t u m s v o r b e h a l t s g e g e n s tände zum Wert der übrigen Gegenstände, die
zusammen die neue Sache ergeben.

9. Gerichtsstand
Gerichtsstand ist, soweit per Gesetz nicht zwingend etwas anderes vorge-
schrieben ist, Geldern.

Kevelaer, August 2002
Butzon & Bercker GmbH

Preisstand: 01.01.2007
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