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1. Mitgeltende Normen und Vorschriften:

DIN EN ISO 12944

DIN EN ISO 12944-3

DIN EN ISO 8501

DIN EN ISO 8503

DIN 18364

DIN EN ISO 1460

DIN EN ISO 1461

DIN EN ISO 14713

DIN EN 55633:2009

DIN EN 55634

DIN EN 10025-2

DIN EN 10204: 2005-01

ISO 19840

DIN 50978

Beschichtungsstoffe - Korrosionsschutz fur unlegierte / niedrig legierte Stahle
von Stahlbauten durch Beschichtungssysteme 1-8

Korrosionsschutz ist eine
Konstruktion.

korrosionsschutzgerechte  Gestaltung  der

Vorbereitung von Stahloberflachen vor dem Auftragen von
Beschichtungsstoffen - Visuelle Beurteilung der Oberflachenreinheit, incl. der
Bearbeitung mit Lasertechnik das Runden / Brechen von Kanten 1-4, <2 mm.

Vorbereitung von Stahloberflachen vor dem Auftragen von Beschichtungs-
stoffen - RauheitskenngréfR3en von gestrahlten Stahloberflachen 1-5

VOB Vergabe- und Vertragsordnung fur Bauleistungen - Teil C: Allgemeine
Technische Vertragsbedingungen far Bauleistungen (ATV) -
Korrosionsschutzarbeiten an Stahlbauten, mit den korrespondierenden Normen
DIN EN ISO 14713 Schutz von Eisen- und Stahlkonstruktionen vor Korrosion -
Zink- und Aluminiumiberziige - Leitfaden) sowie die DSTV Richtlinie
.Korrosionsschutz von Stahlbauten in atmospharischen
Umgebungsbedingungen durch Beschichtungssysteme®.

Feuerverzinken auf Eisenwerkstoffen, Gravimetrisches Verfahren zur

Bestimmung der flachenbezogenen Masse.

Durch Feuerverzinken auf Stahl aufgebrachte Zinklberziige (Stuckverzinken) -
Anforderungen und Prifungen.

ZinkUberzige - Leitfaden und Empfehlungen zum Schutz von Eisen- und
Stahlkonstruktionen vor Korrosion - Teil 1- 2: Feuerverzinken

Beschichtungsstoffe — Korrosionsschutz von Stahlbauten durch Pulver-
Beschichtungssysteme (mit Silicon- u. Wachsanteilen nicht zulassig)

Korrosionsschutz von tragenden diinnwandigen Bauteilen aus Stahl (April 2010)
Nennblechdicke < 3 mm.

Warmgewalzte Erzeugnisse aus Baustahlen — Teil 2: Technische Liefer-
bedingungen fur unlegierte Baustahle®; Deutsche Fassung EN 10025-2:2004

Metallische Erzeugnisse — Arten von Prifbescheinigungen;
Deutsche Fassung EN 10204:2004

Beschichtungsstoffe — Korrosionsschutz von Stahlbauten durch Beschichtungs-
systeme — Messung der Trockenschichtdicke auf rauen Substraten und Kriterien
fur deren Annahme; Erste Ausgabe 01.11.2004.

Prifung metallischer Uberziige, Haftvermdgen von durch Feuerverzinken
hergestellten Uberzigen.
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DIN EN ISO 2178

DIN EN 10025-2

DIN EN 10204: 2005-01

DIN EN 1090-2:2011-10

AGI - Arbeitsblatt: K 20

AGI - Arbeitsblatt: K 151

Nichtmagnetische Uberziige auf magnetischen Grundmetallen — Messen der
Schichtdicke — Magnetverfahren (ISO 2178:1982);

Deutsche Fassung EN I1SO 2178:1995.

Warmgewalzte Erzeugnisse aus Baustahlen — Teil 2: Technische Liefer-
bedingungen fir unlegierte Baustahle®; Deutsche Fassung EN 10025-2:2004

Metallische Erzeugnisse — Arten von Prifbescheinigungen

Ausfiihrung von Stahltragwerken und Aluminiumtragwerken — Teil 2;
Deutsche Fassung EN 1090-2:2008+A1:2011

Korrosionsschutz von Stahl durch Duplex-Systeme (Feuerverzinkung +
Beschichtung); 2011-1

Korrosionsschutz unter Warme- und Kaltedammungen an betriebstechnischen
Anlagen. (CUI — Corrosion Under Insulation)

Zusatzlich Normen und Bedingungen sind zu beachten bzw. einzusetzen:

DIN 55530:2011-05 (PE-LD) Sperrschichtfolien aus Polyathylen

DIN 55531-1 2011-05

DIN 55474:2015-3

Abkirzungen:
AN - Auftragnehmer

AG - Auftraggeber

Aluminium — Verbundfolie (TL 8135-0)

Seemaliige Verpackung (Sperrschichtfolien)

Martin ,, Double APRON SEAL , Skirting System , in separaten
Ausfuhrungsrichtlinie nach den Sicherheitsdaten und dessen Technischen
Merkblatter

Vorschriften der Beschichtungsstoffhersteller und dessen Sicherheitsdaten- und
Produktdatenblatter

KAR- Korrosionsschutz Ausfiihrungsrichtlinien
QSP- Qualitatssicherungsplan
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2. Allgemeines

2.1

2.2

Geltungsbereich

Diese KORROSIONSSCHUTZ Ausfihrungsrichtlinien (KAR) sowie der Qualitatssicherungsplan (QSP)
gelten fir alle zu beschichtende Stahlteile bestehender KNAUF Werksanlagen, fiir neu zu errichtende
Werke sowie fur alle Umbauten bestehender Anlagen.

Die Ausfiihrungsrichtlinien und Qualitatssicherungsplan gelten als verbindlich anzuwenden auf alle vom
AN zu liefenden Anlagenteile.

Ebenfalls gilt die Verpackung-, Abdeckung- und Lagerspezifikation, nach den zuséatzlichen Normen,
Richtlinien und Bedingungen der KNAUF Engineering als verbindlich zu achten und anzuwenden.

Die KORROSIONSSCHUTZ Ausfihrungsrichtlinien und Qualitatssicherungsplan gelten fir den
atmosphérischen Korrosionsschutz, Umgebungsbedingungen von Stahlbauteilen gem. DIN EN 1SO
12944-1, und DIN EN ISO 12944-2.

Lieferung durch Auftragnehmer (AN):

Unabhéngig von den aufgefihrten KORROSIONSSCHUTZ Ausfihrungsrichtlinien (KAR) und
Qualitatssicherungsplan (QSP) sowie Lagerungsspezifikation haftet der Hersteller fur die Anlieferqualitat
des Gutes bis zur Ubergabe an den Auftraggeber.

Ausfuhrungsrichtlinien

Der AN tragt die volle Verantwortung fur die Korrosionsschutzarbeiten. Der AN sorgt fur den Einsatz
von qualifiziertem Fachpersonal, die Einhaltung der Qualitatssicherung, die Einhaltung der
Vorbereitungsvorschriften der Beschichtungshersteller und Erstellung der geforderten Dokumentation.

Weiterhin ist der AN verantwortlich fir den fachgerechten Einsatz der spezifizierten
Beschichtungsstoffe, der Ausfuhrungsrichtlinien, Equipment, Hilfsmaterialien und Logistik unter
Berucksichtigung der zutreffenden Vorschriften, insbesondere der einschlagigen nationalen und
internationalen Arbeitsschutzvorschriften und Umweltauflagen.

Der AN hat darauf zu achten, dass Unterauftragnehmer die notwendigen Spezifikationen erhalten die
spezifizierten Beschichtungssysteme einhalten.

Grundsatzlich  durfen innerhalb  eines  Beschichtungssystems  (Grund-, Zwischen- und
Deckbeschichtung) nur Beschichtungsstoffe eines Herstellers eingesetzt werden. Abweichungen sind
nicht zulassig.

Die Vorgaben hinsichtlich relativer Luftfeuchtigkeit und Objekttemperatur der Stahlbauteile entsprechend
der Tabelle 01 sowie 3K Uber der Taupunkttemperatur der Umgebungsluft missen strikt eingehalten
werden. Die maximale Objekttemperatur darf die vom Hersteller des Beschichtungsstoffes als maximal
zulassige Temperatur nicht Uberschreiten! Bei Beschichtungsarbeiten auf der Baustelle sind laufend
Taupunkt- und Temperaturmessungen durchzufiihren und liickenlos zu protokollieren.

Bei Erfordernis sind vom AN elektrische Heizgeblase einzusetzen; 6l- und gasbeheizte Geblase sind
nicht erlaubt. Der Explosions- und Brandschutz beim Einsatz von Heizgeraten bei
Beschichtungsarbeiten ist vom AN zwingend zu beachten.

Bei Strahl- und Beschichtungsarbeiten sind in temporéren Anlagen sowie auch auf der Baustelle die
klimatischen Bedingungen Temperatur (LF), rel. Luftfeuchtigkeit (RL), Objekttemperatur (OT),
insbesondere der Taupunktwert (T) zu messen.

Auf feuchte Oberflachen (z.B. durch Regen, Nebel oder Kondensfeuchte) dirfen keinesfalls
Beschichtungsstoffe appliziert werden.
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Ebenfalls sind Staubriickstdnde und Rautiefe (Rz) zu prifen. Die festgestellten Daten sind mit Fotos zu
dokumentieren. Die entsprechenden Messgerate werden vom AN gestellt.

Samtliche Montage- und Schwei3arbeiten sowie das Entfernen von Schweil3riickstanden, wie
Schweil3perlen, Grate u.&., missen vor Beginn der Beschichtungsarbeiten abgeschlossen sein.

Rohrleitungen sind vor dem Verlassen der Strahlhalle sorgfaltig abzublasen. Die Rohr-Enden sind,
gemal projektspezifischen Anforderungen, zu verschliel3en.

Rohr-Enden sind beim Hersteller mit Plastikkappen zu schlieBen und mit Klebeband zu sichern. Rohre
ohne Plastikkappen durfen nicht auf der Baustelle angeliefert und gelagert werden-. Rohrkappen diirfen
erst unmittelbar vor der Montage entfernt werden.

Freibewitterte Anlagenteile, wie Buhnen, Rohrbriicken, Rohrleitungen etc., sind mit UV-bestandigen
Beschichtungsstoffen zu applizieren.

Die Konzipierung einer korrosionsschutzgerechten Gestaltung der Stahlkonstruktion ist einzuhalten.

Kanten und Schweil3stellen haben den Anforderungen der EN ISO DIN 12944-3 (Abschnitt 5.4, Anhang
D, Abb. D5) zu entsprechen.

MontageschweiRkanten im StoRbereich werden nach der Oberflachenvorbereitung und/oder nach der
Strahl- oder Handentrostung und vor der Beschichtung beim Hersteller ca. 50 mm mit einem Klebeband
abgeklebt.

Tranenbleche etc. dirfen nicht mit Klebeband abgedeckt werden, sondern missen mit Abziehlack mit
Trockenfilmdicke von mindestens 150 um beschichtet werden.

Die Lesbarkeit aller Kennzeichnungen an Stahlbau- und Rohrleitungsbauteilen (z.B.: Material- und
Rohrleitungskennzeichnung - Nr.) muss nach der Oberflachen-vorbereitung und der Beschichtung
gewahrleistet sein.

Die bereits installierten Anlageteile, Geradte, Rohrleitungen, Kabeltrassen, Gitterroste, Wand- und
Bodenflachen, etc. sind vom AN wahrend den Beschichtungsarbeiten mit Papier und Folie sorgféltig
abzudecken. Insbesondere sind elektrische Steuergeréte etc. mit Folie einzupacken und abzukleben.

Der AG behélt sich vor, den vorgegebenen Korrosionsschutz, in temporéren Anlagen sowie auch auf
der Baustelle durch einen ,Paint Inspector® zu prufen.

Fir Komponenten, die eine Brandschutzbeschichtung nach DIN EN I1SO 4102 erhalten, ist nur eine
Grundbeschichtung gefordert, die vom Beschichtungsstoffhersteller zur Brandschutzbeschichtung
zugelassen ist. Die Sicherheits- und Produktdatenblatter sind strikt einzuhalten.

Schnittkanten sind mit Zinkstaubfarbe nach zu beschichten, keinesfalls durfen ,Zinksprays® verwenden
werden.

Molybdanhaltiger (Mo) nichtrostender austenitischer Stahl (CrNiMO) Typ 316 (Werkstoff-Nr.1.4401) und
Typ 316 L (Werkstoff-Nr.1.4404) wird nur bei Korrosivitatskategorie C5-M(Meer) beschichtet.

Die Trockenzeiten und die vollstandige Aushartung der entsprechenden applizierten
Beschichtungsstoffe sind, gem. dem Technischen Merkblatt des Beschichtungsstoffherstellers,
zwingend einzuhalten.
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2.3

2.4

Klimatische und atmospharische Bedingungen(vor Ort) fir Beschichtungsstoffe

Beim Hersteller und auf der Baustelle sind die nachstehenden Klimaparameter, sowie das Technische
Merkblatt von dem jeweiligen Beschichtungsstoffhersteller, strikt einzuhalten:

Tabelle 01: Klimatische Bedingungen fiir Beschichtungsstoffe

Klimatische Bedingungen min. max. Beschichtungsstoffe
Temperatur | Temperatur

Umgebungstemperaturen >5°C I6sungsmittelfreie Beschichtungsstoffe
Umgebungstemperaturen > 10°C wasserverdinnbare Beschichtungsstoffe
Objekttemperatur >5°C I6sungsmittelhaltige Beschichtungsstoffe
Objekttemperatur >10°C wasserverdinnbare Beschichtungsstoffe
relative Luftfeuchtigkeit <80 %
Taupunktabstand <3K <3K

Anmerkung:  Die Objekttemperatur muss mindestens 3K (3°C) Uiber der Taupunkt Temperatur liegen,
d.h.z.B.: LT 20°C/ RL 70% = 14,4°C + 3K = 17,4°C TT.

Farbgebung

Aufeinanderfolgende Einzelbeschichtungen muissen voneinander abweichende Farbténungen
aufweisen.

Bei jedem Beschichtungsaufbau ist fir einen deutlichen Farbkontrast zur Vorbeschichtung zu sorgen.

Fur die Deckbeschichtung sind die vorgegebenen Farbtdne, geman der Tabelle 02 anzuwenden.

Tabelle 02: Farbtonkonzept

Beschreibung Farbgebung Anmerkung
AulRenflachen RAL 1015 Hellelfenbein, Seidenmatt
Isolierte AuRRenflachen RAL 7035 Lichtgrau
Ausristung RAL 9006 WeiRaluminium
Schutzvorrichtung 1) RAL 1003 Signalgelb, Seidenmatt
Schutzzdune, Rahmen 1) RAL 1003 Signalgelb, Seidenmatt
Schutzzéune, Gitter 1) RAL 9005 Schwarz, Seidenmatt
Edelstahlteile gebeizt und passiviert

Legende: 1) Sicherheitsfarben nach DIN 4844-1:2012-06 gelb/ schwarz absetzen
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2.5 Korrosivitatskategorie fur atmospharische Belastungen

Bei der Auswahl der Beschichtungssysteme sind die ortlichen Umgebungsbedingungen mit den
unterschiedlichen Korrosionsbelastungen entsprechend der Korrosivititskategorien C1 bis C5 zu
bericksichtigen.

Korrosivitatskategorien fur atmosphéarische Belastungen und typische Umgebungen, gemafl DIN EN
ISO 12944, in sechs Korrosivitatsklassen eingeteilt:

Tabelle 03 Korrosivitats- Klassifizierung

Korrosivitatskategorie Innenbereich AuRenbereich Korrosionsbelastung
Typische Umgebung Typische Umgebung
Nur Innenraume
c1 gedammte Geb&ude / » unbedeutend
Unbeheizte Geb&aude Atmospharen mit geringer ,
Cc2 Verunreinigung, » gering
meistens landliche Bereiche
R&aume mit hoher Feuchte Stadt- und Industrie-
C3 und geringer Atmosphéare mit maRiger » maRig
Luftverunreinigung S02 Belastung
Chemieanlagen, Industrielle- und Kisten-
C4 Schwimmbader Atmosphare mit maRiger » stark
Salzbelastung
Bereiche mit nahezu Industrielle Bereiche mit » sehr stark
C51 standiger Kondensation hoher Feuchte und (Industrie)
und starker Verunreinigung aggressiver Atmosphére
Gebéaude oder Bereiche Kusten- und Offshore- mit » sehr stark
C5-M mit nahezu standiger Hoher Salzbelastung (Meer)
Kondensation

3. Oberflachenvorbereitung

3.1 Oberflachenvorbereitungen (Strahlarbeiten) beim Hersteller

Die Oberflachenvorbereitung sind entsprechend nach DIN EN ISO 12 944-4, ISO 8501-1 / SSPC- SP 10
auszufuhren.

Die zu beschichtende Oberflache ist vor der Oberflachenvorbereitung auf erkennbare und nicht
ersichtliche Verunreinigungen, nach DIN EN ISO 12 944-4, Abschnitt 4.10.2 zu prifen. Insbesondere
Ole, Fette, Wachse, I6sende Salze verschiedener Art, Sulfate und Chloride, sowie Staubriickstande und
Kondensfeuchtigkeit sind vor den Strahlarbeiten restlos zu entfernen.

Die Komponenten sind durch Strahlentrostung, siehe Beschichtungssystem, nach dem
Oberflachen-vorbereitungsgrad Sa2%2 nach DIN EN ISO 12 944-4 zu strahlen. Die Rautiefe (Rz) der
gestrahlten Oberflachen hat 60 bis 100 um (Rz) zu betragen und dem Rauheitsgrad ,, mittel ,, (G) ISO
8503-1 entsprechen.
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Tabelle 04: Oberflachenvorbereitung, nationalen und internationalen Normen
Germany
12944-4 England England Schweden USA USA Kanada Japan China
SIS
ISO 8501-1 BS 7079 A1l BS 4232 055900 SSPC SP NACE CGSB SPSS GB 8923
Strahlen SA1 Light blast SA1l SSPCSP 7 NACE 4 | 31 GP 404 SA1(?)
SA1l to bruch off Type 3
Strahlen Sa?2 Third Sa?2 SSPC SP 6 NACE 3 | 31 GP 404 JASh1/r Sa?2
Saz2 Quality Type 2 JASd1/r
Strahlen Sa2% Second Sa2Y% SSPC SP 10 NACE 3 JASh2/r Sa2%
Sa2 Quality JASd2/r
Strahlen Sa3 First Sa3 SSPC SP 5 NACE 1 | 31GP 404 JASh3/r Sa 3
Sa3 Quality Type 1 JASd3/r
St2
PMa *) St2 St2 SSPC SP 2 St2
St3
PMa *) St3 St3 SSPC SP 3 St3

3.2

Hinweis: SIS 055900 Swedish Standart Instition (1967 Schweden) ersetzt durch DIN EN 1SO 8501-1
*) PMa = Partielle maschinelle Handentrostung

Als Strahimittel sind nur kantige Strahlmittel nach DIN EN ISO 11127-1:2011, zugelassen: Stahlkies
(GS); Garnet, Elektrokorund (MKE) (ISO 11126-7:1995, Kupferschlacke (MCU) oder
Schmelzkammerschlacke (MSK) nach ISO 11126-6:1993 und Glasperlen (MGL) nach DIN 8201-7, Juli
1985. Die Benutzung von Quarzsand ist wegen Silikosegefahr nicht zulassig.

Gestrahlte Oberflachen missen frei von Verunreinigungen, wie Strahlgut und Schweil3-spritzern
(SchweilRperlen) sein und mussen unverziuglich (innerhalb von 4 Stunden) nach Beendigung der
Strahlarbeiten grundbeschichtet werden.

Bei der Bearbeitung von Stahlflachen mit Lasertechnik, ist das Entgraten, Runden und Brechen
von Kanten 1-4, <2 mm, gemalf DIN EN ISO 8501 einzuhalten.

Bewegliche Teile, wie z.B. Wellen, Spindeln von Armaturen sowie Dichtflachen von Flanschen dirfen
nicht gestrahlt werden. Maschinen und sonstige Bauteile, bei denen durch das Strahlen die Funktion
beeintrachtigt werden kénnte, dirfen nicht gestrahlt werden. Wird in der Nahe von Maschinen, Motoren,
Armaturen, Standanzeigen, Mess- und Regeleinrichtungen oder &hnlichen sensiblen Ausriistungsteilen
auf der Baustelle gestrahlt, so sind Teile sicher gegen das Eindringen von Strahlgut bzw.
Strahlstaubriicksténde zu schiitzen.

Oberflachenvorbereitungen (Strahlarbeiten) auf der Baustelle

Die sekundare (partielle) Oberflachenvorbereitung auf der Baustelle erfolgt entsprechend dem
Beschichtungssystem.

Grundsatzlich darf auf der Baustelle fiir Nachentrostungsarbeiten bzw. fiir Oberflachen-vorbereitung von
Stahloberflachen sowie zum Entrosten von Schweif3nahten etc. nur die ,,Bristle Blasting method*“
eingesetzt werden. Zumal die Oberflachenvorbereitung mit dem Oberflachengrad, gem. DIN EN I1SO
8501-1 von Sa 2% vergleichbar und zugelassen ist. (Hersteller: MONTI Industrial)

Grundsatzlich ist durch den AN bei Beschichtungen nach der Oberflachenbehandlung (Strahlen) im
Kisten- und Meeresbereich oder &hnlicher Atmosphéare, ein Salztest (Brestle-Test) und
Taupunktabstandmessung (= 3K) vorzunehmen. Die Messwerte sind nachweislich zu protokollieren mit
Digitalfotonachweis.
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3.3

3.4

3.5

3.6

3.7

. Brestle-Test (Soluble salt test) to ISO 8502-6 & 9, maximal
Salzgehalt bis 20 mg/m2 nach ISO 8502-3 (NaCl), wenn nicht anders

durch Beschichtungsstoffhersteller empfohlen.

. Staubruckstande, Staubgehalt nach ISO 8502-3 <2; Grol3e <2
. Kondensfeuchtigkeit, Taupunktabstand ist = 3K, sind strikt einzuhalten.

2%’
| BOYALP 5207008

Reinheitsgrad, nach Sa 2%, mit Rauheitsmessung Rz 100 pm,
,Bristle Blasting method” mit “Testex Press-O-Film Kit” gem. ISO 8503-3

Oberflachenvorbereitung bei Pulverbeschichtung

Bei Pulverbeschichtung sind die Oberflachen von Stahl durch Entfettung oder Phosphatierung, bei
verzinkten  Stahloberflachen  durch  Anbeizen  durch  Chromtisierung  (chromfrei), bei
Aluminiumoberflachen durch Anodisierung vorzubereiten.

Bei der Oberflichenvorbereitung mit der ,,Lasertechnik” ist insbesondere darauf achten, dass
das Runden / Brechen von Kanten 1-4, < 2 mm, gemafl der DIN EN ISO 8501 entsprechend
bearbeitet werden.

Oberflachenvorbereitungen von feuerverzinkten Oberflachen

Ausfiihrung nur nach Ricksprache mit Auftraggeber (AG)

Sind feuerverzinkte Anlagenteile zu Beschichten, ist grundsatzlich die Oberflache durch ,Sweepen®
aufzurauhen.

Fur das ,Sweepen® sowie bei mit ,Weillrost® behafteten verzinkten Oberflachen sind geeignete,
mineralische (ferrit- und chromfreie) Strahlmittel unter niedrigem Druck nach DIN EN ISO 12 944-4
anzuwenden. Die Rautiefe (Rz) der verzinkten Oberflachen hat 20 bis 30 um (Rz) zu betragen.

Eine Oberflachenvorbereitung und/oder Vorbehandlung des Zinkiiberzuges ist in der Regel erforderlich,
um die Haftfestigkeit einer Beschichtung auf der Feuerverzinkung zu gewdhrleisten. Eventuell
vorliegende arteigene Produkte (z. B. WeiRrost) und artfremde Verunreinigungen (z. B. Schmutz, Ol,
Fett, Wachse usw.) missen zuvor vollstindig entfernt werden. Die Ausfihrung der fachgerechten
Oberflachenvorbereitung liegt im Verantwortungsbereich des Auftragnehmers.

Oberflachenvorbereitungen von nichtrostendem austenitischen Stahl

(Nur bei Kokrrosivitatskategorie CM5)

Die Oberflachenvorbereitung auf nichtrostendem austenitischen Stahl ist durch ,Sweepen® aufzurauen.
Die Rautiefe (Rz) hat 20 bis 30 um (Rz) zu betragen.

Oberflachenzwischenreinigung vor der Baustellenbeschichtung (TOP Coat)
Verunreinigungen wie Salzablagerungen, Wachse, Fette und Ole missen vor der Strahlentrostung
restlos entfernt bzw. ausgewaschen werden, mittels HDW Hochdruckwasserwaschen mit Minimum 500
bar Leistungsdruck, Wassertemperatur < 70°C und mindestens 15 Mpa, (ph — Wert 6-8).

Oberflachenvorbereitung von nichtrostendem Stahl (Edelstahl)
Dampfentfetten mit chloriertem Losungsmittel und mechanische Oberflachenvorbereitung auf der

Baustelle der generell entsprechend dem Beschichtungssystem.
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4. Applikation der Beschichtungssysteme

Die Beschichtungssysteme sind gem. DIN EN ISO 12 944-5, (NDFT = Nominal dry film thickness)
auszufihren.

4.1 Beschichtung beim Hersteller / Baustelle
Die Beschichtungsstoffe und Beschichtungssysteme sind gemaf DIN EN ISO 12944-2 fur die Belastung
nach Korrosivitétskategorie Cl bis C5-M mit der Schutzdauer ,HOCH-(H)“ auszuwahlen.

Korrosivitatskategorie C5-M liegt vor, wenn sich die Anlage weniger als 1 km vom Meer entfernt
befindet.

Die Schutzdauer eines Beschichtungssystems ist definiert als die erwartete Standzeit eines
Beschichtungssystems bis zur ersten Teilerneuerung. DIN EN ISO 12944 definiert finf Zeit-spannen fir
die Schutzdauer:

Abkirzungen: VL = sehr niedrig (Schutzdauer 0 bis < 2 Jahre); L = niedrig (eng: low), (Schutzdauer 2
bis < 5 Jahre); M = mittel (eng: medium) (Schutzdauer 5 bis < 10 Jahre); H = hoch (eng: high),
(Schutzdauer 10 bis < 20 Jahre); VH = sehr hoch (Schutzdauer = 20 Jahre). Die Schutzdauer ist keine
Gewadbhrleistungszeit.

Zu beschichtende Stahlkonstruktionsteile erhalten unmittelbar nach der Oberflachenvor-bereitung die
erforderliche Grund- (Zwischen-) und Deckbeschichtung, gem. der Ausfuhrungsrichtlinien, gem. dem
Beschichtungssystem.

Es darfen nur Produkte von Beschichtungsstoffherstellern verwendet werden, die den neuesten
Richtlinien vom 01.01.2007 entsprechen. V.O.C.- Emissionen (Volatile Organc Componds) EU
Richtlinien 199/12 EG, 31.BlmSchV, die EU Richtlinien 2004/42/EG, Chem.VOVFarbV (Decopaint-
Richtlinien)

Fir die Lagerung und Verarbeitung der 1-komponentigen oder 2-komponentigen Beschichtungsstoffe,
Harter und Verdunnungen sind die entsprechenden gesetzlichen Bestimmungen (Safety-Container)
sowie die Sicherheits- und Produktdatenblétter des Beschichtungsherstellers einzuhalten.

Die Applikation der Beschichtung hat beim Hersteller mittels Airless — Spritz — Verfahren, auf der
Baustelle grundséatzlich mittels Pinsel, Rolle mit kurzfloriger Lammfellwalze zu erfolgen.

Die Applikation der Zwischen- und Deckbeschichtung mit der Rolle / Pinsel ist nur zulassig, wenn der
Beschichtungsstoff, gemaf Produktdatenblatt des Beschichtungsherstellers, daflir geeignet ist.

Bei feuerverzinkten Oberflachen und nichtrostenden austinitischen Stahlen darf nur die
Deckbeschichtung mit der Rolle/ Pinsel appliziert werden.

Nach der Endmontage auf der Baustelle erfolgt die Ausbesserungsarbeit (touch up), nach erforderlicher
Hand- oder maschineller Entrostung, entsprechend dem jeweiligen Beschichtungsaufbau, gem.
Ausfihrungsrichtlinien.

Grundsatzlich sind Fugen mit Fugenabdichtung - bzw. Versiegelung -, jeweils vor der letzten
Deckbeschichtung (TOP-Coat), per Hand-Druckluft- oder Akkupistole zu versiegeln (Skiaflex -11 FC
oder gleichwertiges).

Folgende Applikations-Verfahren werden im Herstellerwerk zugelassen:

) Beschichtungen: Airless — Spritzverfahren
. Schwerzugéngliche Stellen, wie Ausklinkungungen, Winkelprofile, Ecken usw.
sind mit dem Pinsel vorzulegen; Bohrungen muissen gefitscht werden
) Deckbeschichtungen und Ausbesserungen (touch up) mit kurzflorigen Rollen und Pinsel.
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4.1.1 Maschinen, Motore, Armaturen, Wellen, Spindel usw.

Vor der Folgebeschichtung von Armaturen, Maschinen, Motore usw. ist die Art der gewahlten
Beschichtung sowie der Auslegetemperatur, der jeweiligen Anlagenteile durch den AN zu prifen.

4.1.2 Anschluss- und Gegenflanschverbindung und Rohrleitungen etc.

4.2

Samtliche Dichtflachen von Spools, Flanschen, Spindeln und Stopfbuchsen von Armaturen usw. sind
vor dem Strahlen sorgfaltig mit Plastikkappen u.&. zu schitzen.

Die Kennzeichnung zur Identifizierung der zur Beschichtung angelieferten Rohrleitungsteile erfolgt durch
den AN fir die Rohrmontage.

Beschichtung auf dem Montagefeld (Baustelle)
Beschichtung von Stahlbauteilen, wie Stahlkonstruktion, Tanks, Behalter, Rohrleitungen,
Anschlussflanschen, Apparate etc.

4.2.1 Stahlbehalter (auf dem Montagefeld geschweil3te Behalter)

Nach der Montage von mit einer Grundbeschichtung gelieferten Stahltanks oder Silos mit
Anschlussflanschen usw. sind die SchweiRndhte und Schweil3kanten durch partielles Strahlen bzw.
maschinelle Nachentrostung, d.h. Anrauen (Oberflachenvorbereitungsgrad PSa 2% bzw. PMa nach EN
ISO 8501-2/ SSPC-SP 10) zu bearbeiten. Die Grundbeschichtung ist unmittelbar zu applizieren. Bei der
PMa sind vor der Beschichtung ein nachtragliches Aufrauen mit einer Kérnung von 60 bis 80 zwingend
erforderlich.  Der  weitere = Beschichtungsablauf  erfolgt gemall dem  anzuwendenden
Beschichtungssystem entsprechend Korrosivitétskategorie.

4.2.2 Geschraubte Stahlkonstruktion

Bei grundbeschichteten geschraubten Stahlkonstruktion sind nach der Montage die Fugen an den
Flanschverbindungen allseitig mit einer 1K plastoelastischen Fugendichtmasse auf Acrylharzbasis
abzudichten bzw. zu versiegeln. Silicon-Fugenabdichtungen sind nicht zugelassen.

4.2.3 Schraubverbindungen

Ferritische Schrauben und Muttern werden durch eine Handentrostung bearbeitet und mit dem
kompletten Beschichtungssystem versehen. Die mit Industrieschmiermittel (Molykote®) vorbereiteten
Schraubenverbindungen sind mit einem geeigneten Losungsmittel sorgféltig zu reinigen und komplett zu
beschichten.

4.2.4 Stahlkonstruktion, Treppen, Laufstege, Bihnen und Rohrleitungen usw.

4.3

Bei Treppen Laufstege und Bihnen ist sicher zu stellen, dass vor dem Einlegen der Gitterroste der
vollstandige Beschichtungsaufbau auf den Auflageflachen des Stahlbaues aufgebracht wurde und
entsprechend ausgehartet ist.

Hinweis: Gitterroste sind bei eventueller Demontage wieder entsprechend den Sicherheitsvorschriften
fachgerecht zu befestigen.

Stahlbauteile und Rohrleitungen, hitzebestdndige Beschichtung bis 600°C
Stahlbauteile, Rohrleitungen und Rohrhalterungen u.&. mit einer Auslegetemperatur bis 600°c erhalten
die Grund- (Zwischen-) und Deckbeschichtung beim Hersteller oder auf der Baustelle, gem. dem
hitzebestandigen Beschichtungssystem.

Zu isolierende Anlagenteile erhalten nur einen Grundanstrich.

Aus der Dammung herausragende Teile sowie zugehdrige Stahlbauteile werden entsprechend
Farbgebung beschichtet.

Hinweis: Beschichte Bei- und Biindelrohre von Begleitheizungen durfen nicht mehr gebogen werden.
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4.4

4.5

Pulverbeschichtung auf (feuerverzinktem) Stahl
Die Applikation der Pulverbeschichtung ist gemaR der DIN 55633:2009-04, sowie nach dem
Technischen Merkblatt des Beschichtungsstoffherstellers auszufiihren.

Eine Haftfestigkeitsprifung der Probelackierung ist vorzunehmen und zu dokumentieren.
Nicht zulassig sind Pulverbeschichtungen mit Wachs- oder Silikonharzanteilen.

Bei Pulverbeschichtungen gibt es unterschiedliche Ausfiihrungen. Die meisten lassen sich problemlos
mit einem 2K PUR Beschichtungsstoffen Uberlackieren, wahrend andere Pulverbeschichtungen
Wachsanteile enthalten, durch die es zu Haftungsproblemen kommen kann.

Beschichtung auf Edelstahl
Edelstahlteile werden nur bei Korrosivitatskategorie C5-M (Meer) gemalf3 Beschichtungs-system 5.1 und
5.2 beschichtet.

Edelstahlteile beizen und passivieren beim Hersteller

Die Edelstahlteile sind nach Verfahrensklasse bzw. nach Korrosivitatskategorie sowie entsprechend der
atmosphérischen und hitzebestandigen Belastung zu beizen und zu passivieren oder, nach DIN EN
2516, zu passivieren.

Tabelle 07: Edelstahlteile beizen und passivieren, gem. ISO 16048

Verfahrensklasse
Werkstoffart und Bezeichnung Korrosivitatskategorie
austenitische ausscheidungshartende Stéhle C1
austenitische Chrom-Nickel-Stéhle und ferritische Stéhle C3
ferritische und martensitische Chrom-Stéhle C4
martensitische ausscheidungshéartende Stahle C4
Tabelle 08: Edelstahlteile beizen und passivieren, gem. DIN EN 2516
Verfahrensklasse
Werkstoffart und Bezeichnung Korrosivitatskategorie
austenitische ausscheidungshértende Stahle C1
austenitische Chrom-Nickel-Stéhle und austenitische / ferritische Stahle C1 oder C2
hochwarmfeste Nickellegierungen C1 oder C2
ferritische und martensitische Chrom-Stéhle c4
martensitische ausscheidungshéartende Stahle C4

Knauf Engineering GmbH / Am Bahnhof 7 / 97346 Iphofen / Germany / Tel.: +49 932331 -0



(7] GGG

Datum: 18.08.2017
KORROSIONSSCHUTZ - Richtlinie Doku.-Nr.: KE-S-M-014

5. MalRnahmen auf dem Montagefeld

Lieferform (FCA):

Die Herstellerschichtung ist bei dem Baustelleneingang vor Ort auf dem Umfang des
Beschadigungsgrades zu prifen und zu dokumentieren mit Digitalfotodokumentation. Die Kopie der
vorgenannten Dokumentation ist, ohne besonderer Aufforderung, an die Projektleitung der KNAUF
Engineering zu zusenden.

Bei Lieferung frei Baustelle durch AN (CIP):

Bauteile, die mit der Herstellerbeschichtung durch den Hersteller auf die Baustelle geliefert werden, sind
unmittelbar nach Ankunft auf der Baustelle auf den IST Zustand der Beschichtung zu priifen und zu
dokumentieren.

Durch den Transport und Montage beschéadigte Oberflachen sowie korrodierte Stellen sind
entsprechend der zutreffenden Beschichtungsaufbau durch den AN auszubessern.

Ausbesserung von Beschichtungen:

Nach der Montage sind die jeweilige Beschichtungssysteme visuell zu prifen und ggf. die notwendige
Reinigungs- und Ausbesserungsmafnahmen, mit dem Auftraggeber (AG) festzulegen. Die erforderliche
Reinigung ist mittels einem HDW Hochdruckwassergerat, durchzufuhren.

Falls eine Strahlentrostung nicht durchfiihrbar ist, kann die Oberflachenvorbereitung auf den partiellen
Teilflachen durch maschinelles Schleifen ausgefiihrt werden. Hierzu ist eine Genehmigung mit
schriftlicher Bestéatigung des AG zwingend erforderlich.

Die vorbereiteten sekundaren Entrostungsbereiche sind mit einem 2K Epoxidharz Zinkstaub oder einem
1K Polyurethan Zinkbeschichtung zu beschichten. Die Deckbeschichtung erfolgt nach dem jeweiligen
Beschichtungssystem bzw. den Ausfuhrungsrichtlinien.

Feuerverzinkte Oberflachen erhalten im Schadstellenbereich eine Oberflachenvorbereitung nach DIN
EN ISO 12944-4 PSa 2%.

6. Qualitatstberwachung der Strahl- und Beschichtungsarbeiten
beim Hersteller und auf der Baustelle

Fir Test & Prufungen sind kalibrierte Prifmittel zu verwenden, gemaf der Tabelle 11 vorzunehmen.

6.1 Pridfung und Messung der klimatischen Bedingungen

Messdaten klimatischen Bedingungen:
Die vorgeschriebenen Umgebungstemperaturen sind wahrend der Strahl- und Beschichtungsarbeiten
strickt einzuhalten.

Umgebungstemperatur 210°C
Relative Luftfeuchtigkeit 68 %

Objekttemperatur 200°C
Taupunkt ( siehe Taupunkttabelle) 149°C
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Messung mittels eines Hygrometers fir Objekttemperaturmessung
Umgebungstemperatur, die relative (magnetischer Haftthermometer)
Lufttemperatur (RL) und Taupunkt-

bestimmung < 3K

Ausgangszustand ist Rostgrad A nach 8501-1 und die Oberflachenvorbereitung Sa 2% gestrahlt nach
DIN EN ISO 12944-4, Abschnitt 4.10.2, Rostgrad A ISO 8501-1, Rautiefe i. Mittel R; 40 — 60 pm.

6.2 Priufmethoden von Strahlarbeiten

6.2.1 Prufung des Reinheitsgrades, visuelle Prifung

Reinheitsgrad, nach Sa 2Y2, Rz 40-60 um 1SO 8503-1

6.2.2 Prufung visueller Zustand der Oberflachenvorbereitung

Visuelle Zustandsprifung der Oberflache auf Fehler, wie Schweil3fehler (Schwei3perlen) Staub- und
Salzriickstande u.a.

Staubgehalt Menge < 2
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6.2.3 Messungen der Rautiefenprifung

Visuelle Rautiefenprifung und Rautiefenmessung, gemal ISO 8503-3 und Prifung des
Reinheitsgrades, insbesondere an SchweiRndhte und Staubriickstand auf der gestrahlten und gereinigte
Stahloberflache gemaf 1SO 8502-3:2014-06

Strahlbild der Oberflache nach Rauheitsmessung gestrahlter Oberflachen
Sa 2%, Rz 40-60 um “Testex Press-O-Film Kit”

6.2.4 Prufung und Messungen des Salz-Test (Brestle-Test)

Die Messung des Salzgehaltes ,Salz—Test (Brestle—Test)“ wird gemal 1SO 8502-6 und 1SO 8502-9
nach der gestrahlten Stahloberfliche geprift, sowie auch die \visuelle Prufung der
Oberflachenvorbereitung.

Maximum zuléssigen Salzgehalt ist 20 mg / m2 nach der Qualitatsstufe 1SO 8502-3 (NaCl). Die
Qualitatsstufe ist zwingend vorgeschrieben mit dem Beschichtungsstoffhersteller abzustimmen.

\

Bresle-Testpflaster mit Injizierung Leitfahigkeitsmessgerat
von Entionisiertes Wasser Messergebnis: 12,4 mg/m2 (NaCl)

6.2.5 Rissprufung auf Verarbeitbarkeit von diinnwandigen Bauteile mit Wandstarken <3 mm

Dunnwéandige Bauteile mit Wandstérken < 3 mm sind nach der Oberflachenbehandlung, vor allem nach
Strahlen, auf eine Rissbildung zu prufen nach DIN EN ISO 12944-4 /
EN ISO 1519 und EN ISO 4618-2
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6.3 Prifmethoden von Beschichtungen

6.3.1 Prufung und Messung der Nasskammschichtdicken- und
Trockenschichtdickenmessung beim Hersteller und auf der Baustelle:

Die Nasskammschichtdickenmessungen (um Stérken) ist mittels einem Edelstahlkamm und die
Trockenschichtdickenmessungen mittels einem Digital LCD Qnix®1500 Messgerat , gem. DIN EN ISO
2808, DIN 50984, ISO 2178 zu messen und im Kontrollflachen—Protokoll zu dokumentieren.

Fur die Ermittlung des Mittelwertes werden die Einzelmessungen addiert und durch die Anzahl der
Messungen geteilt, sieche Anhang Einzelmessungen.

Nassfilmkamm Schichtdickenmessung mittels (Edelstahlkamm)

Priafung von Beschichtungsstoffen durch digitale Trockenschichtmessung

Bestimmung der Beschichtungsstoffe nach DIN EN ISO 2808 - (ISO 2808:2007)
DIN 50981, DIN 50984, ISO 2178, BS 5411 (3 & 11), BS 3900 - C5, ASTM B 499, ISO 2360, ASTM D
1400, ASTM D 1186, ASTM D 7091

Trockenschichtdickenmessung mittels einem Digital LCD Qnix®1500 Messgerat

Knauf Engineering GmbH / Am Bahnhof 7 / 97346 Iphofen / Germany / Tel.: +49 932331 -0



kNAuf ez

KORROSIONSSCHUTZ - Richtlinie

Seite:

Revision:

Datum:

Doku.-Nr.:

19 von 32

B

18.08.2017
KE-S-M-014

6.3.2 Prufung von Beschichtungsstoffen — Gitterschnittprifung (Gt)- und

Kreuzschnittprufung (Kt) nach DIN EN ISO 2409:2013 (ASTM D 3359) auf der Baustelle:

Die 5 Gitterschnittprifungen (Kennwerte Gt 0 bis Gt 5) dient der Bestimmung der Haftung von ein- und
mehrschichtigen Beschichtungen mit dem Untergrund von gut bis sehr schlecht.

Tabelle 09: Gitterschnitt-Kennwerte Gt 0 bis Gt 5

Aussehen cder Cberfiaors
im Bereich des Gitlerschnities,

Gittersannitt- ) W
Kennwer: BEgyimeibing an der Abpiatzen aufgetretan ist
{Saspiel fur e 6 paraliele Schnltie)
o Die S&hnittrander sind Vallsemmeén glatt; keines cer Quadrate -
des Gittars ist-aboeplatzt.
An cen Scranittpunkien der Gitterlinier sind kiens Salitzgr dar ‘ s LS AR
Baschichiung abgepiatzt -
1 Abgeplatzts Flache nicht wesentiich gréier als 3% der Giter :
schniitfiache, i
Die Beschichtung Ist iangs der Schnittrander und/oder an ¢en LI
&, | Sehnittpunkien der Gitterlinien abgeplatzt. T
3 e Abgeplatzte Flacne deutlich gréfer als 5%, aber nicht wesent- [
lieri grofer als 15 % der Qitsrschnittflache. aunu
Die Beschichiung ist iangs der Schnitrancer teilweise ocar NENY
ganz in breiten Streifen abgeplatzt und/oder einige Quadraia | -
3 sind-ganz oder ieiweise abgeplatzt,
Eine Gitterschmittflizche, die deullich arifier als 15%, aber nicht
wesantlich grilier als 35% Ist, 15t betroffen. [
Die Beschichiung Ist |&ngs der-Scnnittréndear m braiten Steeiten ER L
abgeplatzt. und/oder einige Quadrate sind ganz odaer teilweige 2
4 abgeplatzt, »
Elne Gitterschnittfigche, die deutlich grafar afs 35%, abar nicht | .
wesenilich grofier als 65 % Ist, st betroffén.
|
5 Jeges Abplatzen; das nicht mehr als Gitterschmitt-Kennwert &
eingastuft warden kann.
Prufung der Haftfestigkeit von Beschichtungen entsprechend DIN EN
(mit 6 Schnittkanten)
L]
Tabelle 10: Rasterabstand bei unterschiedlicher Schichtdicke
Norm Schichtdicke Mehrschneidemesser Rasterabstand
(um) Anzahl (mm)
DIN EN ISO 2409 <60 pm 1x6 1mm
60 und 120 pm 1x6 2mm
120 bis 250 pm 1x6 3mm
ASTM D 3359 <50 um 1x11 1 mm
50 und 125 pm 1x6 2 mm

ISO

2409

Knauf Engineering GmbH / Am Bahnhof 7 / 97346 Iphofen / Germany / Tel.: +49 932331 -0



(7] GGG

Datum: 18.08.2017
KORROSIONSSCHUTZ - Richtlinie Doku.-Nr.: KE-S-M-014

Kreuzschnittprifung werden ab > 250 um Schichtdicke durchgefihrt

Tabelle 11: Kennwert von Kt 0 bis Kt 5

Beschreibung Kennwerte
Kein Abschélen oder Abblattern Kt O
Spuren von abschélen oder Abblattern entlang der Schnitte oder ihrem Schnittpunkt Kt 1
Gezacktes Abblattern entlang der Schnitte bis zu 1,5 mm auf jeder Seite Kt 2
Gezacktes Abblattern entlang der Schnitte bis zu 3,0 mm auf jeder Seite Kt3
Abbléattern an nahezu der gesamten Flache am X unter dem Klebeband Kt4
Abblattern tber die Flache am X hinaus Kt 5

6.3.3 Prufung und Messung der Haftfestigkeit

Beschichtete Testplatten fir die Prufung der Haftfestigkeit fir die Adh&sions- und Cohesionsbruch
Messung, gem. ISO 4624.

Beschichtete Testplatten Prifung der Haftfestigkeit = 7.13 MPa
Hydraulisches Haftzugprifgerat (manuell)

Zuldssige Grenzwerte:

¢ Adhasionsbruchmessung zum Untergrund < 5 MPa (< 5.0 N/mm?)
¢ Cohesionsbruchmessung unter < 3 MPa (< 3.0 N/mm?)

6.3.4 Porenprifung, Ausfuhrung nach Ricksprache des Auftraggebers.

100% Porenprufung der erforderlichen Beschichtungssysteme,
Fehlstellen nach Beschichten

100% Porenprifung der Beschichtung, Kennzeichnung der offenen Poren
gem. ISO 2746 (ASTM D 5162) Lpinhole ,
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7. Qualitatssicherung — Anforderungen beim Hersteller/Baustelle

7.1

7.1.1

7.1.2

7.1.3

7.1.4

7.1.5

7.1.6

Schichtdickenmessungen
Fur die Schichtdickenmessungen dirfen nur zugelassene Messgerdte, gemafl der DIN EN ISO 2808

eingesetzt werden. Die erforderliche Sollschichtdicken (NDFT) muss an jeder Stelle des Bauteils
erreicht sein.

Als Abnahmekriterien fir die Trockenschichtdicke (NDFT) werden in der Norm folgende
Festlegungen getroffen:

o Der Mittelwert aus allen Messungen muss mindestens gleich oder gréer
den vereinbarten Schichtdicken sein.

o Alle Einzelwerte der Trockenschichtdicke missen gleich oder gré3er als 80%
der Sollschichtdickenmessungen sein.

o Maximal 20% der Messwerte dirfen die Sollschichtdicke unterschreiten.

o Kein Wert darf die festgelegte Hochstschichtendicke unterschreiten.

Dies bedeutet, dass bei einem Sollschichtdicken von 100 um (NDFT) kein Einzelwert unter 80 pum
(NDFT) liegen darf und dass der Mittelwert aus allen Messungen gleich oder groRer 100 um (NDFT)
sein muss. Bei 100 Messungen dirfen hochstens 20 Einzelwerte kleiner als 100 um (NDFT) sein.

Die Hdochstschichtdicke soll das Dreifache der Sollbeschichtung nicht Ubersteigen. Es kdnnen nach
Ricksprache mit dem Beschichtungsstoffhersteller besondere Vereinbarungen getroffen werden.

Die Haftung zur Substratoberflache und zwischen den einzelnen Beschichtungssystemen, i.M. aus
5 Gitterschnittwerten, darf nicht schlechter als Gt1 sein.

Zum Transport/ Seetransport und zur Montage beschichteter Teile sind geeignete Anschlagmittel zu
verwenden.

Die beschichteten Teile durfen erst dann transportiert werden, wenn die Beschichtungsstoffe vollstandig
ausgehartet sind, gemanR dem Beschichtungsstoffhersteller.

Eine Ausnahme hierfir bildet ein beim Beschichten unumgangliches Umdrehen von Einzelteilen oder
ein Stapeln an einem zum Trocknen geeigneter Ort.

Bei Beschichtungen durch Verzinken:

Hersteller / Baustelle — Schweil3stellen und — Schnittkanten sind an allen Stahlbauteilen, Rohrleitungen,
Halterungen usw. mit Zinkstaubbeschichtung < 90% Zinkanteil (touch up) nachzuarbeiten.

Hinweis: Zinksprays oder andere Beschichtungsstoffe sind nicht zugelassen.
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7.2 Kontrollflachen anlegen
Zur Feststellung etwaiger Schadenursachen bei der Beschichtung sind vom AN vor Beginn der
Beschichtungsarbeiten und im Zuge der Beschichtungsarbeiten, in Abstimmung mit dem Auftraggeber,
Applikateur sowie dem Beschichtungsstoffhersteller Kontrollflachen anzulegen.
Der AG behalt sich jedoch vor, eine Stichprobenkontrolle durchfiihren zu lassen und die taglich gefiihrte
Dokumentation zu prifen.
Die Kontrollflachen sind gemaf DIN EN ISO 12944-7 zu erstellen und in den Bestand- Zeichnungen der
Bauteile entsprechenden zu kennzeichnen. Die Bestandzeichnungen der Bauteile werden dem AN fir
die Kennzeichnung, vom AG zu Verfugung gestellt.
Die Anzahl der Kontrollflachen sind abhé&ngig von der GréRe des Objektes und der Anzahl der zur
Anwendung kommenden Beschichtungssysteme. Fir Objekt > 100 bis 500 mz ist eine Kontrollflache, fur
Objekt > 501 bis 2.000 m2 sind 2 bis 3 Kontrollflachen erforderlich.

7.3 Zwischen- und Endabnahmen
Der AN liefert eine Kurzbeschreibung seines Qualitatssicherungs-Systems, die Umsetzung der
Anforderung, gemaRR DIN EN ISO 12 944-7 (Ausfilhrung und Uberwachung der Beschichtungsarbeiten)
ist zu beschreiben.
Der AN hat die Qualitatssicherung und die baubegleiteten Qualitatskontrollen der
Oberflachenvorbereitung und die Applikationen der Beschichtungsstoffe und die Prifungen und Test mit
geeigneten Prif- und Testinstrumente vorzunehmen und zu dokumentieren. Die Qualitatskontrollen sind
durch qualifiziertes Fachpersonal (Paint Inspektor) durchzufiihren.
Um die Qualitat der Beschichtung an Stahlbauteilen sicherzustellen, sollen keine zerstérenden
Prufverfahren durchgefuhrt werden, d.h. P Testplatten sind gleichzeitig mit dem zu beschichtende
Bauteile zu applizieren.
Bei Zinkstaub-Beschichtungen ist besonders darauf zu achten, dass - wegen der Gefahr mangelnder
adhasioner Festigkeit - Schichtdicken von 120 pum (DFT) im Mittelwert nicht Ubersteigen. Die
Produktdatenblatter sind vom Beschichtungsstoffhersteller zu achten.

7.4 Report & Digitalfotodokumentation

Der AN verpflichtet sich die Messergebnisse mit einem lickenlosen Report & Digitalfotodokumentation,
mit regelmagiger Fortschreibung (Datum und fortlaufender Report - No.), geméaR der Tabelle 6: Test &
Prifungen und der Tabelle 7: Test und Messungen vorzunehmen.

Diese sind dem Auftraggeber unaufgefordert regelmafiig elektronisch, per E-Mail an die Projektleitung
Knauf Engineering zu senden.

Die Pruf- und Messungen sind vor und wéahrend der Oberflachenvorbereitung sowie vor,
wahrend und nach der Applikation lickenlos schriftlich und mit Digitalfotos zu dokumentieren,
gemélR dem ,,Coating Work Report“ und dem ,,Acceptance report“ Inspektion beim Hersteller
und Baustelle.
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8. Gewahrleistung

Die Gewahrleistungsfrist fur Mangelanspruche fir Korrosionsschutz werden durch den Auftraggeber
(AG) festgelegt:

Der Auftragnehmer (AN) gewahrleistet fir den gesamten Korrosionsschutz, mit der Verpackung,
Abdeckung und der entsprechenden Lagerung, dass

e Wahrend der Gewahrleistungszeit keine Veranderungen des zu schitzenden Untergrundes, der
Oberflachenvorbereitung zu erkennen sind.

e Essind die geforderten Eigenschaftswerte im Trockenfilmzustand nicht veréndert.

e Der Beschichtungsaufbau, sowie die Endbeschichtung keine Farbabweichung und Vergilbung,
durch nicht UV- oder Hitze- Bestandigkeit aufweisen.

e  Verunreinigungen bei der Oberflachenvorbereitung entfernt wurden und keine bleibenden Spuren
hinterlassen.

e Beschichtungen von Bakterien, Algen und Ol nicht angriffen werden.

e  Beschichtungen und Lésungsmittel keine toxischen oder Krebserzeugenden Stoffe enthalten.

Vom Beschichtungsstoffhersteller ist schriftlich zu bestéatigen, dass die jeweiligen Korrosionsschutz -
Beschichtungssysteme den Anforderungen fiir diese Objekte entsprechen bzw. geeignet sind und bei

fachgerechter Applikation, gem. der Beschichtungsstoffherstellervorschrift die Gewéhrleistungs-
anspruche erfullt werden.

9. Ausfuhrungsrichtlinien der Beschichtungssysteme 1 - 6

9.1
9.2
9.3

9.4

9.5

9.6

10

(siehe Anhang)

System 01 Fertigbeschichtungssysteme beim Hersteller, Baustelle (Topcoat)
System 02 Unlegierter, niedriger legierter Stahl beim Hersteller, Baustelle (Topcoat)
System 03 Fertigbeschichtungssysteme beim Hersteller, Baustelle (Topcoat)

System 04 Hitzebestandige Beschichtungssysteme fir periodisch wechselnden und hochkorrosiver Atmosphére
beim Hersteller, Baustelle (Topcoat)

System 05 Seetransport unlegierter, niedriger legierter Stahl beim Hersteller, Baustelle (Topcoat)

System 06 Nichtrostender ferritischer und austenitischer Stahl beim Hersteller, Baustelle (Topcoat)

. Technische Daten Merk- Pruf- und Datensicherheitsblatter

e  Produkt- und Datensicherheitsblatter vom Beschichtungsstoffhersteller
e  Herstellerunterlagen B&L Rivolta K.S.P. oder KLUBER Contractor Fluid H1
e  Produkt- und Datensicherheitsblatter Corrosion X HD

e  Produkt-Datenblatter der Foliensack, Schrumpfverpackung oder Sackfolie und Gewebefolie
mit Befestigungs-Osen.
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11. Korrosionsschutz blanker Maschinen- und Stahlteile

Maschinenteile, welche keine Beschichtung erhalten, sind fur den Korrosionsschutz zum Transport und
zur Lagerung mit TECTYL 846-K-19 zu versehen.

Die Verarbeitungshinweise des Herstellers sind strikt einzuhalten.

Vor dem Aufbringen des Korrosionsschutzes sind die Oberflachenvorbereitungen, wie unter Kapitel 3
beschrieben, auszufihren.

12. Konservierung

12.1

Allgemeines

Alle Stahlbauteile, Maschinen und Maschinenteile, Rohrleitungen (Spools) usw. sowie auch Zukaufteile
sind wahrend Transport, Lagerung und Umschlag vor jeglicher Witterung entsprechend zu schiitzen. Die
Sicherheits- und Produktdatenblatter des Korrosionsschutzmittels sind zwingend einzuhalten.

Wachsartige oder Siliconhaltige und @hnliche Konservierungsmittel sind nicht zugelassen.

Ausnahmen, bei nicht medienberthrte Teil, die zusatzlich durch geeignete Einrichtungen vom Medium
geschitzt sind.

Konservierungsklassen

KO » keine Konservierung

K1 » Dinnschichtkonservierung
Konservierung mit sdmtlichen blanken und nicht beschichteten Bauteilen
Konservierungsmittel mit niedrigviskosem hochwirksamen Korrosionsschutzol (V.O.C frei)
Fabricate: B&L Revolt K.S.P. oder KLUBER Contractor Fluid H1

K2 » Korrosion X HD Hochleistung Korrosionsschutzdl (Silikonfrei)

Schmiermittel bei Kugellager, Ketten, Scharnieren und Schienen u.a.

13. Verpackung, Abdeckung und Lagerung beschichteter Anlagenteile

e Alle Stahlbau- und Maschinenbauteile sind wahrend des Transportes, Lagerung und Umschlag
(Baufeld) von direkten Witterungseinflissen unbedingt zu schitzen.

e Die Verpackungs-, Abdeckungs- und Lagerungsspezifikation fur unbeschichteten und/oder
beschichteten Anlagenteile sind vom Auftraggeber (AG) strikt einzuhalten.

e  Grof3flachige Kontaktstellen von Folien und Verpackungsgut sind zu meiden oder mit geeigneten
Materialien zu unterflttern.

e Samtliche Kontaktstellen zu einer Holzauflage sind mit einer wasserundurchléassigen Sperrschicht
zu versehen.

. Nicht zulassig sind, Verpackungsmaterialien mit Wellpappe, Papier u.a. wegen _starker
Feuchtigkeitsaufnahme.
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e  Zugelassen sind Sperrschichtfolien auf Polyathylenbasis, gem. nach DIN 55530, und Aluminium —

Verbundfolie

e  Wachsartige und &hnliche Konservierungsmittel sind keinesfalls zulassig.

nach DIN 55531.

e  Geschlossene Folienverpackungen, wie Schrumpffolie (V2) und Kisten mit Folienauskleidung (V3)
sind mit entsprechenden ausreichenden Trocknungsmittel zu versehen.
e  Sperrschichtfolien aus Polyathylen, gem. DIN 55530:2011-05 (PE-LD)

e Aluminium — Verbundfolie, gem. DIN 55531-1 2011-05 und TL 8135-0

e  SeemaéaRige Verpackung (Sperrschichtfolien) DIN 55474:2015-3

Geschlossene Polyéathylen Folienverpackungen ausreichend mit Trockenmittel

versehen, wie:

Vi » Foliensack unten offen, Folienhaube
Folienstarke min. 100 pm, diffusionsoffen von Innen nach AuRen

V2 » Schrumpfverpackung oder Sackfolie geschlossen

Diffusionsoffen von Innen nach Aul3en

V3 » Kisten innenseitig, mit entsprechender Folie auskleiden

V4 » Abdecken der Bauteile mit Gewebefolie mit Befestigungsdsen als
Befestigungsmaterial oder gleichwertigen.

14. Lagerungsbedingungen (A bis D beim Hersteller/Baustelle)

vVvyvyy
o0 w>

15. Transport- und Lager-Matrix

freie Lagerung

Uiberdachte Lagerung
in geschlossener Halle

in geschlossenen beheizten Halle, min. + 8°C

Transportarten
LKW Bahn .
Lagerung See See Container
abgeplant abgeplant
Korrosionsbestéandige
510 9 A,B,C,D KO KO K6 K6
Materialien
Korrosionsempfindliche
>lonsemp A,B,C,D K6 K6 K6 K6
Materialien
Korrosionsempfindliche
TosI P A, B,C,D K1+ K4 K1 + K4 K6 K6
Kleinteile
Bei Lagerungsart A ist zusétzlich immer K5 anzuwenden!!!
Erlauterung:
AK = 1K I8sungsmittelhaltige und wasserverdinnbare Alkydharze
AY = 1K I6sungsmittelhaltige und wasserverdinnbare Acrylharze
PVC = 1K-lésungsmittelhaltige Vinylchlorid - Copolymere
EP = 2K - [6sungsmittelarme Epoxidharze Kompination, mit oder ohne Eisenglimmerzusatz (EG)
EP (Zn) = 2K chromatfreie Zinkphosphat Epoxidharz - Grundbeschichtung / 2K - EP Zn (R) Zinkstaubgrundierung
PUR = 1K, 2K- Idsungsmittelarme Polyurethane, mit oder ohne Eisenglimmerzusatz (EG)
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9.1 - System 1.0 - Komplettbeschichtung von unlegierten & niedrig legierten Stahl beim Hersteller / Ausbesserungsarbeiten auf der Baustelle

Beschichtungsysteme fiir Anlagenteile beim Hersteller bzw. temporédren
Strahl- und Beschichtungshallen

Beschichtung von Anlagenteile, Teilflichen auf der Baustelle

Innenfldachen AuBenfldchen
Beschichtung Art Oberflachen- Grund- Zwischen- Deck- Oberflachen- Grund- Zwischen- Deck- Total NDFT pm
System Substrat vorbereitung beschichtung beschichtung beschichtung vorbereitung beschichtung beschichtung beschichtung Complete system
Paint-system No Surface preperation Primer coat Sealer coat Top coat [Surface preperation| Prime coat Sealer coat Top coat Farbton
System 1.1 »Strahlen Sa 2% 1))» 1 K Kunstharz 1 K Kunstharz |» partielle HE / Farbtonzonzept
» Betriebstemperatur(T) » unlegierte / DIN EN ISO Kombination Kombination Handentrostung |»ausbessern »ausbessern NDFT 80 pm
-20°C = T < + 150°C niedrig legierte 12944-4 NDFT 40 pm NDFT 40 pm St3, PMa touch up touch up (nominal dry film
» Korrosivitatskategorie bis C1 C-Stahle SSPC-SP10 Airless-Verf. Airless-Verf. thickness)
System 1.2 © »Strahlen Sa 2%2 1))» 1 K PUR Zink 2 K PUR » partielle HE / Farbtonzonzept
» Betriebstemperatur(T) » unlegierte / 5.” DIN EN ISO Polyurethan Polyurethan Handentrostung |»ausbessern »ausbessern NDFT 160 pm
-20°C < T < + 150°C niedrig legierte < E} 12944-4 NDFT 80 pm NDFT 80 pym St3, PMa touch up touch up (nominal dry film
» Korrosivitétskategorie bis C2 C-Stéhle § z SSPC-SP10 Airless-Verf. Airless-Verf. thickness)
System 1.3 o 5 »Strahlen Sa 22 1)» 2K 2 K PUR » partielle HE / Farbtonzonzept
» Betriebstemperatur(T) » unlegierte / gg m?r DIN EN ISO EP Primer Polyurethan Handentrostung |»ausbessern »ausbessern NDFT 180 pm
-20°C = T < + 150°C niedrig legierte 'Jg E ° 5 LD_' 12944-4 NDFT 100 pm NDFT 80 pm St3, PMa touch up touch up (nominal dry film
» Korrosivitatskategorie bis €3 C-Stéhle g E %‘ g i SSPC-SP10 Airless-Verf. Airless-Verf. thickness)
System 1.4 % -~ 8‘ § -% »Strahlen Sa 2% 1)|» 2 K EP » 2KEP 2 K PUR » partielle HE / Farbtonzonzept
» Betriebstemperatur(T) » unlegierte / é {%‘ m § -_g DIN EN ISO Zinkphosphat Eisenglimmer Polyurethan Handentrostung |»ausbessern »ausbessern »ausbessern NDFT 240 pm
-20°C < T < + 150°C niedrig legierte E o g 5 12944-4 NDFT 80 uym NDFT 80 uym NDFT 80 pym St3, PMa touch up touch up touch up (nominal dry film
» Korrosivitatskategorie bis C4 C-Stéhle IS S N SSPC-SP10 Airless-Verf. Airless-Verf. Airless-Verf. thickness)
System 1.5 (EE g »Strahlen Sa 22 1)|» 2K » 2KEP 2 K PUR » partielle HE / Farbtonzonzept
» Betriebstemperatur(T) » unlegierte / & é DIN EN ISO EP Zinkstaub Eisenglimmer Polyurethan Handentrostung |»ausbessern »ausbessern »ausbessern NDFT 240 pm
-20°C < T < + 150°C niedrig legierte A i 12944-4 NDFT 80 uym NDFT 80 pym NDFT 80 pym St3, PMa touch up touch up touch up (nominal dry film
» Korrosivitatskategorie bis C5-I (M) C-Stéhle - SSPC-SP10 Airless-Verf. Airless-Verf. Airless-Verf. thickness)
System 1.6 A »Strahlen Sa 2%z t)» 2 KEP » 2KEP 2 K PUR » partielle HE / Farbtonzonzept
» Betriebstemperatur(T) » unlegierte / DIN EN ISO Zinkphosphat Eisenglimmer Polyurethan Handentrostung [P ausbessern »ausbessern »ausbessern NDFT 280 pm
-20°C < T < + 150°C niedrig legierte 12944-4 NDFT 120 pm NDFT 80 pym NDFT 80 uym St3, PMa touch up touch up touch up (nominal dry film
» Korrosivitatskategorie bis C5-M (M) SSPC-SP10 Airless-Verf. Airless-Verf. Airless-Verf. thickness)
System 1.7 »Strahlen Sa 2%z t)» 2 KEP » 2KEP 2 K PUR » partielle HE / Farbtonzonzept
» Betriebstemperatur(T) » unlegierte / DIN EN ISO Zinkphosphat Eisenglimmer Polyurethan Handentrostung |»ausbessern »ausbessern »ausbessern NDFT 320 pm
-20°C < T < + 150°C niedrig legierte 12944-4 NDFT 120 pm NDFT 120 pm NDFT 80 pm St3, PMa touch up touch up touch up (nominal dry film
» Korrosivitatskategorie bis C5-M(H) SSPC-SP10 Airless-Verf. Airless-Verf. Airless-Verf. thickness)

1) Anmerkung: Kann das " blasting” nicht angewandt werden, so sind andere Beschichtungssysteme einzusetzen. Der Korrosionsschutz ist reduziert.
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9.2 - System 2.0 - Komplettbeschichtung von unlegierten & niedrig legierten Stahl beim Hersteller / Ausbesserungsarbeiten auf der Baustelle - Wasserbasierte Lacke

Beschichtungsysteme fiir Anlagenteile beim Hersteller bzw. temporéren
Strahl- und Beschichtungshallen

Beschichtung von Anlagenteile, Teilfléchen auf der Baustelle

Innenflachen AuBenfldachen
Beschichtung Art Oberflachen- Grund- Zwischen- Deck- Oberflachen- Grund- Zwischen- Deck- Total NDFT pm
System Substrat vorbereitung beschichtung beschichtung beschichtung vorbereitung beschichtung beschichtung beschichtung Complete system
Paint-system No Surface preperation Primer coat Sealer coat Top coat Surface preperation| Prime coat Sealer coat Top coat Farbton
System 2.1 »Strahlen Sa 2%z 1)|» 1 K Acryl-Hydro 1 K Acryl-Hydro] » partielle HE / Farbtonzonzept
» Betriebstemperatur(T) » unlegierte / DIN EN ISO Zinkphosphat Blatt 92 Handentrostung »ausbessern »ausbessern NDFT 80 pm
-20°C < T < + 150°C niedrig legierte . 12944-4 Blatt 92 NDFT 40 pm St3, PMa touch up touch up (nominal dry film
» Korrosivitatskategorie bis C1 C-Stéhle S E SSPC-SP10 NDFT 40 pm thickness)
System 2.2 %, 3 »Strahlen Sa 22 1)|» 1 K Acryl-Hydro 1 K Acryl-Hydro] » partielle HE / Farbtonzonzept
» Betriebstemperatur(T) » unlegierte / g g DIN EN ISO Zinkphosphat Blatt 92 Handentrostung »ausbessern »ausbessern NDFT 160 pm
-20°C < T < + 150°C niedrig legierte 2 € 12944-4 Blatt 92 NDFT 80 pm St3, PMa touch up touch up (nominal dry film
» Korrosivitatskategorie bis €2 C-Stéhle U,i ; SSPC-SP10 NDFT 80 um thickness)
System 2.3 é & E’E »Strahlen Sa 2%z 1)|» 1 K Acryl-Hydro 1 K Acryl-Hydro] » partielle HE / Farbtonzonzept
» Betriebstemperatur(T) » unlegierte / E 8 % 2 DIN EN ISO Zinkphosphat Blatt 92 Handentrostung »ausbessern »ausbessern NDFT 180 pm
-20°C < T < + 150°C niedrig legierte § z ﬁ é 12944-4 Blatt 92 NDFT 80 pm St3, PMa touch up touch up (nominal dry film
» Korrosivitatskategorie bis C3 C-Stéhle E z % E SSPC-SP10 NDFT 100 pm thickness)
System 2.4 é ?\ 5 E »Strahlen Sa 22 1) » 2 K-Epoxyd » 2 K-Epoxyd 2 K-Polyurethan] » partielle HE / Farbtonzonzept
» Betriebstemperatur(T) » unlegierte / Le O x DIN EN ISO Hydro Hydro Hydro Handentrostung »ausbessern »ausbessern »ausbessern NDFT 240 pm
-20°C < T < + 150°C niedrig legierte © z E 12944-4 Zinkphosphat NDFT 80 pm NDFT 80 pm St3, PMa touch up touch up touch up (nominal dry film
» Korrosivitatskategorie bis C4 C-Stéhle 2 E SSPC-SP10 NDFT 80 um thickness)
System 2.5 % 2 »Strahlen Sa 22 1) » 2 K-Epoxyd » 2 K-Epoxyd 2 K-Polyurethan] » partielle HE / Farbtonzonzept
» Betriebstemperatur(T) » unlegierte / ﬁ f DIN EN ISO Hydro Hydro Hydro Handentrostung »ausbessern »ausbessern »ausbessern NDFT 320 pm
-20°C < T < + 150°C niedrig legierte A A 12944-4 Zinkphosphat NDFT 2 x 80 pm NDFT 80 pm St3, PMa touch up touch up touch up (nominal dry film
» Korrosivitétskategorie bis C5-I (M) C-Stéhle SSPC-SP10 NDFT 80 pm thickness)
System 2.6 »Strahlen Sa 2'2 1) » 2 K-Epoxyd » 2 K-Epoxyd 2 K-Polyurethanf » partielle HE / Farbtonzonzept
» Betriebstemperatur(T) » unlegierte / DIN EN ISO Hydro Hydro Hydro Handentrostung »ausbessern »ausbessern »ausbessern NDFT 320 pm
-20°C < T < + 150°C niedrig legierte 12944-4 Zinkphosphat NDFT 2 x 80 pm NDFT 80 pm St3, PMa touch up touch up touch up (nominal dry film
» Korrosivitatskategorie bis C5-M (M) SSPC-SP10 NDFT 80 um thickness)

1) Anmerkung: Kann das " blasting" nicht angewandt werden, so sind andere Beschichtungssysteme einzusetzen. Der Korrosionsschutz ist reduziert.
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9.3 - System 3.0 - Pulverbeschichtung nach DIN 55633, Komplettbeschichtung beim Hersteller

Strahl- und Beschichtungshallen

Beschichtungsysteme fiir Anlagenteile beim Hersteller bzw. temporéren

Beschichtung von Anlagenteile, Teilflichen auf der Baustelle

» unlegierte / niedrig legierte C-Stahl

Beschichtung Art Oberflachen- GB Pulver- DB Pulver- Oberfléachen- GB Pulver- Zwischen- DB Pulver- Total NDFT pm
System Substrat vorbereitung beschichtung beschichtung vorbereitung beschichtung beschichtung beschichtung Complete system
Paint-system No Surface preperation DIN 55633 DIN 55633 [Surface preperation DIN 55633 Sealer coat DIN 55633 Farbton
System 3.1 . o . . »Strahlen Sa 272 » 2 Komponenten Farbtonzonzept
» unlegierte / niedrig legierte C-Stahl .
» Betriebstemperatur(T) . . Entfettung / Phosphatieren SP. PUR NDFT 80 pm
Verzinkte Oberflachen .
-20°C < T < + 200°C - Chromatisieren NDFT 80 pm (nominal dry film
o . Aluminium
» Korrosivitatskategorie bis C1 Anodisieren Pulverspriih-Verf. thickness)
System 3.2 . o . . »Strahlen Sa 2%z »2 Komponenten Farbtonzonzept
» unlegierte / niedrig legierte C-Stahl .
» Betriebstemperatur(T) . . Entfettung / Phosphatieren SP. PUR NDFT 80 pm
Verzinkte Oberflachen o
-20°C = T < + 200°C L Chromatisieren NDFT 80 pm (nominal dry film
o o Aluminium
» Korrosivitatskategorie bis C2 Anodisieren Pulverspriih-Verf. thickness)
System 3.3 . o . . »Strahlen Sa 2%z »2 Komponenten Farbtonzonzept
» unlegierte / niedrig legierte C-Stahl .
» Betriebstemperatur(T) . B Entfettung / Phosphatieren SP. PUR NDFT 80 um
Verzinkte Oberfldchen o
-20°C = T =< + 200°C L Chromatisieren NDFT 80 pm (nominal dry film
e o Aluminium
» Korrosivitatskategorie bis C3 Anodisieren Pulverspriih-Verf. thickness)
System 3.4 »Strahlen Sa 272 » 2 Komponenten | »2 Komponenten Farbtonzonzept

» Betriebstemperatur(T)
-20°C < T < + 200°C
» Korrosivitdtskategorie bis C5-I (M)

» unlegierte / niedrig legierte C-Stahl
Verzinkte Oberflachen

Aluminium

Entfettung / Phosphatieren
Chromatisieren

Anodisieren

SP. PUR Primer
NDFT 80 um

Pulver-Verf.

SP. PUR
NDFT 80 pm

Pulversprih-Verf.

» Betriebstemperatur(T) . B Entfettung / Phosphatieren| SP. PUR Primer SP. PUR NDFT 120 pm
Verzinkte Oberfldchen o
-20°C = T < + 200°C Alumini Chromatisieren NDFT 60 pm NDFT 60 um (nominal dry film
uminium
» Korrosivitatskategorie bis C4 Anodisieren Pulver-Verf. Pulverspruh-Verf. thickness)
System 3.5 »Strahlen Sa 2> » 2 Komponenten | »2 Komponenten Farbtonzonzept

NDFT 160 pm
(nominal dry film

thickness)

1) Anmerkung: Kann das " blasting” nicht angewandt werden, so sind andere Beschichtungssysteme einzusetzen. Der Korrosionsschutz ist reduziert.
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9.4 - System 4.0 - Beschichtung von unlegierten & niedrig legierten Stahl beim Hersteller / Ausbesserung (touch up) oder Deckbeschichtung auf der Baustelle

Beschichtungsysteme fiir Anlagenteile beim Hersteller bzw. temporéren
Strahl- und Beschichtungshallen

Beschichtung von Anlagenteile, Teilflichen auf der Baustelle

Innenflachen AuBenflachen
Beschichtung Art Oberflachen- Grund- Zwischen- Deck- Oberflachen- Grund- Zwischen- Deck- Total NDFT um
System Substrat vorbereitung beschichtung beschichtung beschichtung vorbereitung beschichtung beschichtung beschichtung Complete system
Paint-system No Surface preperation Primer coat Sealer coat Top coat Surface preperation| Prime coat Sealer coat Top coat Farbton/ coloring
System 4.1 »Strahlen Sa 2% )] » 1 K Kunstharz » partielle HE / » 1 K Kunstharz | Farbtonzonzept
» Betriebstemperatur(T) » unlegierte / DIN EN ISO Kombination masch. Entrostung »ausbessern Kombination NDFT 80 pm
-20°C < T < + 150°C niedrig legierte 12944-4 NDFT 40 pm St3, PMa touch up NDFT 40 pm (nominal dry film
» Korrosivitétskategorie bis C1 C-Stéhle SSPC-SP10 Airless-Verf. SSPC SP3 Airless-Verf. thickness)
»ausbessern
touch up
System 4.2 »Strahlen Sa 2%2 1) » 1 K PUR Zink » partielle HE / » 2 KPUR Farbtonzonzept
» Betriebstemperatur(T) » unlegierte / DIN EN ISO Polyurethan masch. Entrostung »ausbessern Acryl-Polyurethan | NDFT 160 um
-20°C = T < + 150°C niedrig legierte % 12944-4 NDFT 80 pm St3, PMa touch up NDFT 80 pm (nominal dry film
» Korrosivitatskategorie bis C2 C-Stahle i SSPC-SP10 Airless-Verf. SSPC SP3 Airless-Verf. thickness)
i é »ausbessern
% < touch up
N 1S
System 4.3 o0 ;‘ »Strahlen Sa 22 1) > 2K » partielle HE / » 2 KPUR Farbtonzonzept
» Betriebstemperatur(T) » unlegierte / % 2 %’E DIN EN ISO EP Primer masch. Entrostung »ausbessern Acryl-Polyurethan NDFT 180 pm
-20°C = T < + 150°C niedrig legierte E ; ] % g 12944-4 NDFT 100 pm St3, PMa touch up NDFT 80 pm (nominal dry film
» Korrosivitatskategorie bis C3 C-Stahle § o %. ﬁ _5 SSPC-SP10 Airless-Verf. / SSPC SP3 Airless-Verf. thickness)
_n:E ; 5 % E »ausbessern
% % 5 _g touch up
System 4.4 0 G}V »Strahlen Sa 22 1) » 2K » 2 KEP » partielle HE / » 2 KPUR Farbtonzonzept
» Betriebstemperatur(T) » unlegierte / © é _E:E“ DIN EN ISO Zinkphosphat Acryl-Polyurethan / masch. Entrostung »ausbessern »ausbessern Acryl-Polyurethan | NDFT 240 pm
-20°C < T < + 150°C niedrig legierte g E 12944-4 NDFT 80 pym NDFT 80 pym St3, PMa touch up touch up NDFT 80 pm (nominal dry film
» Korrosivitatskategorie bis C4 C-Stahle A 2 SSPC-SP10 Airless-Verf. Airless-Verf. SSPC SP3 Pinsel / Rolle thickness)
System 4.5 f »Strahlen Sa 2%2 1) > 2K » 2KEP » partielle HE / » 2 KPUR Farbtonzonzept
» Betriebstemperatur(T) » unlegierte / A DIN EN ISO EP Zinkstaub Eisenglimmer masch. Entrostung »ausbessern »ausbessern Acryl-Polyurethan | NDFT 240 pm
-20°C = T < + 150°C niedrig legierte 12944-4 NDFT 80 pm NDFT 80 pm St3, PMa touch up touch up NDFT 80 pm (nominal dry film
> Korrosivitatskategorie bis C5-I (M) C-Stéhle SSPC-SP10 Airless-Verf. Airless-Verf. SSPC SP3 Pinsel / Rolle thickness)
System 4.6 »Strahlen Sa 2%2 1) > 2K > 2 KPUR » partielle HE / » 2 KPUR Farbtonzonzept
» Betriebstemperatur(T) » unlegierte / DIN EN ISO Zinkphosphat Acryl-Polyurethan masch. Entrostung »ausbessern »ausbessern Acryl-Polyurethan | NDFT 280 pm
-20°C = T £ + 150°C niedrig legierte 12944-4 NDFT 120 pm NDFT 80 ym St3, PMa touch up touch up NDFT 80 ym (nominal dry film
» Korrosivitatskategorie bis C5-M (M) SSPC-SP10 Airless-Verf. Airless-Verf. SSPC SP3 Pinsel / Rolle thickness)
System 4.7 »Strahlen Sa 22 1) > 2K » 2 KEP »2 K PUR (1.DB) » partielle HE / »2 K PUR (2.DB) Farbtonzonzept
» Betriebstemperatur(T) » unlegierte / DIN EN ISO EP Zinkstaub Epoxidharz EG | Acryl-Polyurethan | masch. Entrostung »ausbessern »ausbessern Acryl-Polyurethan | NDFT 320 pm
-20°C = T < + 150°C niedrig legierte 12944-4 NDFT 80 pym NDFT 80 pm NDFT 80 pym St3, PMa touch up touch up NDFT 80 pym (nominal dry film
» Korrosivitatskategorie bis C5-M(H) SSPC-SP10 Airless-Verf. Airless-Verf. Airless-Verf. SSPC SP3 Pinsel / Rolle thickness)

1) Anmerkung: Kann das " blasting” nicht angewandt werden, so sind andere Beschichtungssysteme einzusetzen. Der Korrosionsschutz ist reduziert.
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9.5 - System 5.0 - Feuerverzinkung und Beschichtung von feuerverzinkten Stahl beim Hersteller / Ausbesserung (touch up) auf der Baustelle

Strahl- und Beschichtungshallen

Beschichtungsysteme fiir Anlagenteile beim Hersteller bzw. temporédren

Beschichtung von Anlagenteile, Teilflichen auf der Baustelle

Beschichtung Art Oberflachen- Vel Grund- Deck- Oberflachen- Grund- Deck- Total NDFT pm
. erzinkun
System Substrat vorbereitung 1) 9 beschichtung beschichtung vorbereitung beschichtung beschichtung Complete system
Paint-system No Surface preperation Primer coat Top coat Surface preperation Prime coat Top coat Farbton/ coloring
System 5.1 . » Oberflachen- .
» unlegierte / min. 50 pm
» Betriebstemperatur(T) o . vorbereitung ist
niedrig legierte
-20°C = T < + 200°C . Bestandteil des
L . C-Stéhle
» Korrosivitatskategorie C1 / C2 Verzinkungsprozess
System 5.2 . » Oberflachen- .
» unlegierte / min. 60 pm
» Betriebstemperatur(T) o . vorbereitung ist
niedrig legierte
-20°C = T < + 200°C . Bestandteil des
L . C-Stéhle
» Korrosivitatskategorie C3 / C4 Verzinkungsprozess
System 5.3 i » Oberflachen- X » 2KEP » 2 KPUR » partielle HE / Farbtonzonzept
» unlegierte / min. 60 pm »ausbessern »ausbessern
» Betriebstemperatur(T) o . vorbereitung ist Zinkphosphat Acryl-Polyurethan Entrostung NDFT 180 pm
niedrig legierte touch up touch up
-20°C < T < + 150°C C-stahl Bestandteil des NDFT 120 pm NDFT 80 pm St3, PMa (nominal dry film
-Stahle
» Korrosivitatskategorie C5 I (M) / C5 M (H) Verzinkungsprozess Airless-Verf, Airless-Verf. SSPC SP3 thickness)

1) Anmerkung: Kann das "Swee blasting” nicht angewandt werden, so sind andere Beschichtungssysteme einzusetzen. Der Korrosionsschutz ist reduziert.
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9.6 - System 6.0 - Hitzebestandige Beschichtungssysteme fir periodische wechselnde Temperaturen beim Hersteller / Baustelle

Beschichtungsysteme fiir Anlagenteile beim Hersteller bzw. temporéren
Strahl- und Beschichtungshallen

Beschichtung von Anlagenteile, Teilflichen auf der Baustelle

Innenflachen AuBenfldachen
Beschichtung Art Oberflachen- Grund- Zwischen- Deck- Oberflachen- Grund- Zwischen- Deck- Total NDFT um
System Substrat « vorbereitung beschichtung beschichtung beschichtung vorbereitung beschichtung beschichtung beschichtung Complete system
Paint-system No $|° Surface preperation Primer coat Sealer coat Top coat Surface preperation| Prime coat Sealer coat Top coat Farbton/ coloring
System 6.1 < g »Strahlen Sa 3 1) » 1 KESI(*) > 1K » 1K Farbtonzonzept
Komplett beim Hersteller » unlegierte / § '5( DIN EN ISO thylsilikat-Zinkstau Silikon-Harz Silikon-Harz NDFT 100 pm
»  Betriebstemperatur(T) niedrig legierte - § 12944-4 NDFT 40 pm NDFT 30 pm NDFT 30 pm (nominal dry film
+ 150°C < T + 400°C C-Stéhle gg m% SSPC-SP5 Airless-Verf. Airless-Verf. Airless-Verf. thickness)
System 6.2 'Jé E ° 5 E »Strahlen Sa 3 1) » 1K » 1K » 1K Farbtonzonzept
Komplett beim Hersteller » unlegierte / -:'2_, E g g i DIN EN ISO Silikon-Harz Silikon-Harz Silikon-Harz NDFT 90 pm
»  Betriebstemperatur(T) niedrig legierte g -~ g‘ § % 12944-4 NDFT 30 pm NDFT 30 pm NDFT 30 pm (nominal dry film
+400°C < T + 600°C C-Stéhle S =8 § £ SSPC-SP5 Airless-Verf. Airless-Verf. Airless-Verf. thickness)
System 6.3 tTe 5 E > partielle > 1K > 1K > 1K Farbtonzonzept
Komplett auf der Baustelle » unlegierte / 8 S N masch. " Bristle Silikon-Harz Silikon-Harz Silikon-Harz NDFT 90 pm
»  Betriebstemperatur(T) niedrig legierte (Eg % Blasting method" NDFT 30 pm NDFT 30 pm NDFT 30 pm (nominal dry film
+ 150°C < T + 400°C C-Stahle 0 E St3, PMa Pinsel / Rolle Pinsel / Rolle Pinsel / Rolle thickness)
System 6.4 4 i »Strahlen Sa 3 1) » SI - Al » SI - Al » partielle » SI- Al Farbtonzonzept
Deckanstrich auf der Baustelle » unlegierte / - DIN EN ISO Silicone-Alu Silicone-Alu masch. " Bristle »ausbessern »ausbessern Silicone-Alu NDFT 90 pm
»  Betriebstemperatur(T) niedrig legierte A 12944-4 NDFT 30 pm NDFT 30 pm Blasting method" touch up touch up NDFT 30 pm (nominal dry film
+ 400°C < T + 600°C C-Stahle SSPC-SP5 Airless-Verf. Airless-Verf. St3, PMa Pinsel / Rolle thickness)

(*): Alternativ 1K - Silikon-Harz (System 6.2)

1) Anmerkung: Kann das "Swee blasting” nicht angewandt werden, so sind andere Beschichtungssysteme einzusetzen. Der Korrosionsschutz ist reduziert. Gréf3er > 600°C keine

Beschichtung moglich

Achtung:

- Bei geringer Anzahl an An- und Abfahrzyklen / Jahr (z.B. Dauerbetrieb mit einer Wartungsschicht / Woche) kann auf den Deckanstrich verzichtet werden.
- Bei haufigen An- und Abfahrzyklen / Jahr sollte der Deckanstrich aufgebracht werden, da starke Kondensatbildung zu erwarten ist.
- Isolierte Anlagenteile erhalten nur einen Grundanstrich
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9.7 - System 7.0 - Beschichtung von nichtrostendem austenitischen Stahl beim Hersteller / Ausbesserung und Deckbeschichtung auf der Baustelle

Strahl- und Beschichtungshallen

Beschichtungsysteme fiir Anlagenteile beim Hersteller bzw. temporédren

Beschichtung von Anlagenteile, Teilflichen auf der Baustelle

Beschichtung Art Oberflachen- Grund- Zwischen- Deck- Oberflachen- Grund- Zwischen- Deck- Total NDFT pm
System Substrat vorbereitung 1) beschichtung beschichtung beschichtung vorbereitung beschichtung beschichtung beschichtung Complete system
Paint-system No Surface preperation Primer coat Sealer coat Top coat Surface preperation| Prime coat Sealer coat Top coat Farbton/ coloring
System 7.1 Hersteller » Nichtrostende| »sweep-Strahlen » 2 KEP » 2KEP » 2 KPUR Farbtonzonzept
» Betriebstemperatur(T) austenitischen sweep-Blasting Zinkphosphat Eisenglimmer Acryl-Polyurethan NDFT 240 pm
-20°C < T < + 150°C Stahl 12944-4 NDFT 80 pym NDFT 80 pym NDFT 80 pum (nominal dry film
» Korrosivitétskategorie  C5-M (M) 1SO 8501-1 Airless-Verf. Airless-Verf. Airless-Verf. thickness)
System 7.2 » Nichtrostende| »sweep-Strahlen » 2 KEP » 2KEP » 2 KPUR » partielle HE / » 2 KPUR Farbtonzonzept
» ausbessern » ausbessern
» Betriebstemperatur(T) austenitischen sweep-Blasting Zinkphosphat Eisenglimmer Acryl-Polyurethan Entrostung touch up touch up Acryl-Polyurethan NDFT 320 pm
-20°C < T < + 150°C Stahl 12944-4 NDFT 80 um NDFT 80 uym NDFT 80 pm St3, PMa NDFT 80 ym (nominal dry film
» Korrosivitdtskategorie C5-M (H) 1SO 8501-1 Airless-Verf. Airless-Verf. Airless-Verf. SSPC SP3 Pinsel / Rolle thickness)

1) Anmerkung: Kann das "Swee blasting" nicht angewandt werden, so sind andere Beschichtungssysteme einzusetzen. Der Korrosionsschutz ist reduziert.
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