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_ 1. Grundlagen des Korrsosionsschutzes
-Eisen und Stahl rosten-

ﬁhﬁttung
(mit Energie)

Eisen-Erz Eisen
= Eisenoxid und
= Rost Stahl

Korrosion
(H,0, O,, Salze)




Abb. 2-1: Evans'scher Tropfenversuch

1 Anodische Auflésung von Eisen, 2 Elektronenfluss zur Kathode,
3 Kathodische Reduktion von Saverstoff, 4 Bildung von
Elsenhydroxid, 5 Ablagerung von Eisen-Korrosionsprodukten



e eMer  Korrosion

Korrosion ist die Reaktion eines Werkstoffes mit seiner
Umgebung, die eine messbare Veranderung des
Werkstoffes bewirkt und zu einem Korrosionsschaden

fuhren kann.

Korrosion ist stets eine Grenzflachenreaktion zwischen
Werkstoff und Umgebung.



_ 1.3.2 Korrosion

» DIN EN ISO 12944-2:

3.1
Korrosivitat
Fahigkeit einer Umgebung,
Korrosion eines Metalls in einem
gegebenen Korrosionssystem zu verursachen

» ...durch chemische, mechanische und thermische
Belastungen!

» Umwelteinflisse, Klima, atmospharische Belastung, Wasser
» konstruktive Gestaltung des Bauwerks
» insbesondere die Nutzung!!!




1.3  Stahl - von der Erzeugung bis zur
Korrosion

1.3.1 Stahlherstellung:

Der Hochofenprozess

wan Thimas Scedrachi

Gichtgase (zu den
Winderbitzern)

2. Kohlungszone

Schlacke




1.3.1 Stahlherstellung

Stahl — Eigenschaften von Guss:

WEOEENRNEEEN - Kohlenstoffgehalt 3,5 — 5%

» siliciumhaltig

» Kohlenstoff kristallisiert als Graphit

» Herstellung von Grauguf3

» hohe Druckfestigkeit, sprode nicht
schmiedbar

» Leitungsrohre, Schachtabdeckungen
Bodeneinlaufe, Badewannen

GulReisen

Rz > Kohlenstoffgehalt 3,5 — 5%

» Kohlenstoff als Carbid, manganhaltig

» Weiterverarbeitung zu Stahl und
Tempergul3

» zah, dehnbar, druckfest

» Beschlage, Rohrverbindungsstlcke,
GerUstkupplungen




GEHOLIT 1.3.1 Stahlherstellung
+WieMeR

Stahl — Eigenschaften von Stahl:

Stahl Einteilung nach Verwendung (Baustahl),
Legierung (Edelstahl) bzw. nach Eigenschaften
(Cortenstahl)

2400 Stahlsorten in EU

Einteilung nach Guteklassen gemai EN 10020
(unlegierte, nichtrostende, legierte Stahle)

Baustahl Einteilung nach Zugfestigkeit
Stahl Kohlenstoffgehalt < 1,9%
div. Herstellverfahren
Weiterverarbeitung von Walzstahl zu
Flach — und Profilstahl
schweil3bar, elektrisch leitfahig, zug- und
druckfest, elastisch formbar
thermisch bearbeitbar (Harten)
,KORRODIERT*
konstruktiver Stahlbau (S235 + S355)




1.3.2 Korrosion

Erscheinungsformen der Korrosion bei Stahl:

GleichmalBige
Flachenkorrosion

Korrosion mit nahezu gleicher Abtragsrate auf der gesamten
Oberflache

Muldenkorrosion

Korrosion mit ortlich unterschiedlicher Abtragsrate, bedingt durch
das Auftreten von raumlich getrennten Anoden- und
Kathodenflachen

Kontaktkorrosion

Korrosion, die auftritt, wenn zwei Metalle mit unterschiedlichem

elektrochemischem Potential leitend miteinander verbunden sind
und durch Elektrolyte ein elektrochemischer Kreislauf hergestellt
wird

Lochkorrosion
(LochfraB)

Korrosion auf nahezu punktformig kleinen Anodenstellen,
verursacht z. B. durch Chloridionen an Fehlstellen der
Beschichtung

RiBRkorrosion

Korrosionsrisse, die sich durch gleichzeitigen Angriff von aggres-
siven Medien und Zugspannung bilden und die den tragenden
Querschnitt beeintrachtigen

Wasserstoffinduzierte
Korrosion

Korrosionsrisse, die durch Aufnahme von atomarem Wasserstoff
entstehen
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_ 2. Bestandteile von Beschichtungsstoffen

Korrosionsschutzbeschichtung

- Bindemittel

- Losemittel / Wasser

- Additive




% 1. Bestandteile von Beschichtungsstoffen

Bindemittel

Pigment und Fullstoff in Bindemittelmatrix (schematisch)




_ 1. Bestandteile von Beschichtungsstoffen

Bindemittel
Unterteilung in zwei Hauptgruppen:

- physikalisch trocknend
z.B. irreversibel Acryl (AC), Vinyl und
reversibel PVC, Bitumen,
Chlorkautschuk

- chemisch hartend
z.B. Epoxidharze (EP),
Polyurethanharze (PUR)
Ethylzinksilikat (ESI)




_ 1. Bestandteile von Beschichtungsstoffen

Herstellungsprozess

- Vorlegen der Rohstoffe
- Dispergieren (Dissolver)
- Reiben (Perl-/Kugelminhle)
- Komplettieren
-> Einstellen Farbton, Viskositat etc.
- Qualitatskontrolle Priflabor
- Freigabe Priflabor
- Absieben
- Abflllen
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_ 3. Vorliegende Untergrinde

» Stahl/ Guss
e S235 und S355

» Verzinkung
® Feuerverzinkung
® Bandverzinkung

» (Alt)-Beschichtungen
» Mischkonstruktionen (Aluminium, Kupfer usw.)

» Kunststoffe




Mischkonstruktion in der Praxis







—— DIN EN ISO 12944-8
tWIeMER  |NSTANDSETZUNG, Zitate

Bei Instandsetzungen ist der Zustand der
vorhandenen Altbeschichtung zu prafen,
um festzulegen ob Teil- oder
Vollerneuerung vorzusehen ist.

Der Beschichtungsstofflieferant™ sollte fir Empfehlungen
herangezogen werden

* Ergdnzung G+W: oder von einem unabhangigen Institut/Sachverstandigen

Zur Uberpriifung von Empfehlungen und /
oder der Vertraglichkeit mit der vorhandenen
Beschichtung konnen Probeflachen angelegt
werden.



_ Beurteilung von
(Alt-) Beschichtungen

Blasengrad DIN EN ISO 4628-2

Rostgrad DIN EN ISO 4628-3

Rissgrad DIN EN ISO 4628-4

Abblatterungsgrad DIN EN ISO 4628-5

Messung der Trockenschichtdicke DIN EN ISO 2808
Gitterschnittprifung DIN EN ISO 2409
Haftzugprifung DIN EN ISO 4624

Radierprobe

Losemittelbestandigkeit

v v vy vvyvyvyyvyy




Blasengrad gemafi DIN EN ISO 4628-2

Menge 3 — 3(52) Menge 3 — 3(S3)




IN EN ISO 4628-3

Ri 0

Rostfreiheit



e eMer  Messung der Trockenschichtdicke (DFT)




GeHler  Messung der Trockenschichtdicke (DFT)

EnBW Anlage 1830, Bild 2
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3. Untergrunde u. Untergrundprufungen

Oberflachenvorbereitungsgrade nach SO 8501-

Unbeschichtete Oberflache (Angaben nach ISO 8501-1):
Rostgrad [1A [1B []cC [1D
Zusatzliche Angaben:

Rostgrad D - St 2 Rostgrad D - St 3



_ 3. Untergrunde u. Untergrundprufungen

Stahloberflache mit Zinkiiberzug, falls vorhanden:
[] Feuerverzinkte Oberflache
[] Thermisch gespritzte Oberflache
[l Galvanisch verzinkte Oberflache
Zinkkorrosion (z. B. WeiRrost) [] ja L] nein
Zusatzliche Angaben:

Feuerverzinkung Spritzverzinkung galv. Verzinkung
50-150 um 80-150 pum etwa 5 um
kontinuierlich 7-25 um




_ 3. Untergrunde u. Untergrundprufungen

Stahloberflache mit Zinklberzug, falls vorhanden:
[0 Feuerverzinkte Oberflache
. Thermisch gespritzte Oberflache
[0 Galvanisch verzinkte Oberflache
Zinkkorrosion (z. B. WeiRrost) . ja
Zuséatzliche Angaben: -

. nein




_ 3. Untergrunde u. Untergrundprufungen

Trockenschichtdicke SO 2808 / 1S0O 19840

Begriffe und Normen:
- ,DFT“ = Trockenfilmschichtdicke
- ,NDFT* = Sollschichtdicke

- DIN EN I1SO 12944-5
- 150 19840 Messung auf rauhem Stahl

- 150 2808 Messung auf glattem oder feuerverzinktem
Stahl




_ Messung der Trockenschichtdicke (DFT

iTector®6000




GEeHOLIT Messung der Trockenschichtdicke (DFT)
TWEMER  ,uf Stahl und Feuerverzinkung

PosiTector® PosiTector®
T Cal 1 & Cal1

Messung der Beschichtungsdicke ist mit oder ohne
Feuerverzinkung moglich

Gerat muss daflr geeignet sein

i " h .



% 3. Untergrunde u. Untergrundprufungen

Trockenschichtdicke

Korrekturwerte nach

Oberflachenprofil nach Korrekturwert
ISO 8503-1
Fein 10
Mittel 25
Grob 40

Unbekannte Rauhigkeit = Korrekturfaktur 25




_ 2. Untergrunde u. Untergrundprufungen

Trockenschichtdicke SO 2808 / 1SO 19840

Messfehler:

. SOEER

siTector” 6000
rPo g,

Messwertfehler bei unvollstandiger Aushartung und/oder zu
schneller Uberarbeitung

35




% 3. Untergrunde u. Untergrundprufungen

Untergrundprufungen ,,Kontrollflachenprotokoll® nach

Ausgangszustand der Oberfldche:
Unbeschichtete Oberflache (Angaben nach ISO 8501-1):
Rostgrad L]A [1B []cC (1D
Zusatzliche Angaben:
Stahloberflache mit Zinkiiberzug, falls vorhanden:
[[] Feuerverzinkte Oberflache
[ Thermisch gespritzte Oberflache
[l Galvanisch verzinkte Oberflache
Zinkkorrosion (z. B. Weikrost) [] ja [ ] nein
Zusatzliche Angaben:
Beschichtete Oberflache:
Art der Beschichtung (einschlieRlich Dicke und Alter, falls bekannt):

Rostgrad nach ISO 4628-3: ] RiO ] Ri1 [ Ri2 [ Ri3 [] Ri 4 [] Ri5
Blasengrad nach ISO 4628-2: Menge [/ GroRke Bem.:
Rissgrad nach IS0 4628-4: GréRke Bem.:
Abblatterungsgrad nach ISO 4628-5: Menge | / GrolRe Bem.:

Zuséatzliche Angaben:




_ 3. Untergrunde u. Untergrundprufungen

Weitere Prufungen auf unbeschichteter Flache
- Rauheit gestrahlter Oberflachen IS0 8503
- Staubtest DIN EN 150 8502-3 (It. ZTV-ING neu)
- Salzgehalt DIN EN SO 8502-6 und 9 (lt. ZTV-ING neu)



_ 3. Untergrunde u. Untergrundprufungen

Rauheit gestrahlter Oberflachen SO 8503

Tabelle 1: Nennwerte und GrenzabmaBe
fir die Rauhtiefen der Segmente

von ISO-Rauheitsvergleichsmustern

a) Vergleichsmuster fur Stahl,
gestrahlt mit kantigen Strahimitteln

Nennwert') GrenzabmaBe
Segment um um
1 25 B
2 60 10
3 100 15
4 150 20

) Bei dem Mikroskopverfahren (sighe ISO 8503-3)
beziehen sich die Nennwerte auf hy, _beim Tast-
schnittverfahren (siehe ISO 8503-4) auf Rys.

Tabelle 2: Grenzwerte der Rauheitsgrade

a) Vergleichsmuster flr Stahl,
gestrahlt mit kantigen StrahImitteln

fein (G) Rauheiten wie Segment 1 und gréber, aber
weniger grob als Segment 2

mittel (G) | Rauheiten wie Segment 2 und gréber, aber
weniger grob als Segment 3

grob (G) | Rauheiten wie Segment 3 und gréber, aber
weniger grob als Segment 4




3. Untergrunde u. Untergrundprufungen

Segment 291 Segment

4 s 1
Segment

Segment 2

3




3. Untergrunde u. Untergrundprufungen

“Hever

LACK

‘ Staubtest nach DIN EN 1S0O 8502-3 | AWT-Nossen
Staubtest -

DIN EN ISO 8502-3 = e
(It. ZTV-ING neu)

Felder fur Klebeband




_ 3. Untergrunde u. Untergrundprufungen

Salzgehalt 15O 8502-6 und 9 (It. ZTV-ING neu)

BRESLE-DSP (pirekt sampling Procedure) Report
1S0 8502-6 &S0 8502-9 MeRgerat: ECTestr 11+ LACK- UND KUNSTSTOFF-CHEMIE GMBH
FIRMA / COMPANY':

ANWENDER |/ USER:

OBJEKT/ OBJECT:

L Probe L null lgsliche Salze
ol B e | e ||
1 =
2 =
3
4
5
6
7

ANMERKUNGEN / ANNOTATIONS:

Stempel / Unterschrift




_ 3. Untergrunde u. Untergrundprufungen

Weitere mogliche Prufungen von beschichteten
Flachen

- Gitterschnittprifung 150 2409

- Kreuzschnittprifung 150 162/6-2

- Haftzugprifung ISO 4624

- Radierprobe (GEHOLIT+WIEMER)



_ 2. Untergrunde u. Untergrundprufungen

Gitterschnittprifung 15O 2409




% 3. Untergrunde u. Untergrundprufungen

Gitterschnittprifung
Schnittabstand flr Gitterschnitt:

Schichtdicke Schnittabstand

bis 60um 1mm, flr harte Substrat

bis 60um 2mm, Substrat weich (Holz, Putz)
61 - 120um 2mm, harte u. weiche Substrate
121 - 250um 3mm, harte u. weiche Substrate

uber 250um Kreuzschnittprufung



GeHOLIT
+WieMeR

3. Untergrunde u. Untergrundprufungen

Gitterschnittprifung

Einstufung der Ergebnisse

Gitterschnitt-
Kennwert -

Beschreibung

Aussshen der Oberfliche
im Bereich des Gitterschnittes,
an der Abplatzen aufgetreten ist
(Beispiel fir je 6 parallele Schnitte) |

Die Schnittrdnder sind vollkommen glatt; keines der Quadrate
des Gitters ist abgeplatzt.

An den Schaittpunkten der Gitterlinien sind kleine Splitter der
Beschichtung abgeplatzt.

Abgeplatzte Fldche nicht wesentlich grifer ais 5% der Gitter-
schnittflache. :

Die Beschichtung ist 1&ngs der Schnittrénder und/oder an den
Schnittpunkten der Gitterlinien abgeplaizi.

Abgeplatzte Flache deutlich grifler als 5%, aber nicht wesent-

lich gréBer als 15 % der Gitterschnittflache.

Die Beschichtung ist IAngs der Schnittrander teilweise oder
ganz in breiten Streifen abgeplatzt, und/oder einige Quadrate
sind ganz oder teilweise abgepiatzt.

Eine Gitterschnittflache, die deutiich grdter als 15%, aber nicht
wesentlich gréBer als 35 % ist, ist betroffen.

T

Die Beschichtung ist 1Angs der Schnittrander in breiten Streifen
abgeplatzt, und/oder einige Quadrate sind ganz oder teilweise
abgeplatzt.

Eine Gitterschnittfiache, die deutlich gréBer als 35 %, aber nicht
wesentlich groBer als 685 % ist, ist betroffen.

Jedes Abplatzen, das nicht mehr als Gitterschnitt-Kennwert 4
eingestuft werden kann.




% 3. Untergrunde u. Untergrundprufungen

Kreuzschnittprifung
Prafung:

Mit Einschneidengerat einen Kreuzschnitt bis auf den
gereinigten UG durchfuhren.

Beide Schnitte mindestens 40mm lang.

Winkel zwischen beiden 30 - 45°.

Klebebandtest wie bei Gitterschnitt.



_ 3. Untergrunde u. Untergrundprufungen

Kreuzschnittprifung |50 162/6-2

Ergebnisse:
Kennwert 0 Kennwert 1

kein Abplatzen der Beschichtung geringflgiges Abplatzen oder gering-
flgige Entfernung an den Schnitten
oder an deren Schnittpunkten




_ 3. Untergrunde u. Untergrundprufungen

Messung der Haftzugfestigkeit |1SO 4624




_ 3. Untergrunde u. Untergrundprufungen

Messung der Haftzugfestigkeit |1SO 4624

- Kohasion =

Zusammenhangskrafte zw. den Atomen bzw.
MolekUlen eines Stoffes.

- Adhasion =

Adhasions- oder Anhangskraft genannt, ist der
mechanische Zusammenhalt zweier in Kontakt
tretender Stoffe an der Grenzflache.






_ 2. Untergrunde u. Untergrundprufungen

1.4.5 Radierprobe G+W-Prufvorschrift 7.02

Auswertung:

Rp O: vollkommen glatte Schnittrander,
optimale Haftung

Rp 1: glatte Schnittrander

Rp 2: leicht eingezackte Schnittrander

Rp 3: kleine Absplitterungen an den
Schnittrandern

Rp 4: starke Absplitterungen an den

Schnittrandern
Rp 5: Absplittern fast ohne Widerstand
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_ 4. Oberflachenvorbereitung

Entfernen artfremder Verunreinigungen:

- Schmutz, Staub, Sand ...

- Ole, Fette, SchweiBsprays ...
- Feuchtigkeit

- (Alt-) Beschichtungen

- Metallische Uberziige (z. B. Verzinkung)

Entfernen arteigener Schichten:

- Walzhaut, Zunder

- Korrosionsprodukte (Rost, Weil3rost)




_ 4. Oberflachenvorbereitung

DIN EN ISO 12944, Teil 4:

Oberflachenvorbereitung

 Strahlen

* Druckwasserstrahlen
« Handwerkzeuge

* sweepen




_ 4. Oberflachenvorbereitung

- Als Grundlage fur eine einwandfreie Beschichtung ist eine
grundliche Vorbereitung der Oberflache erforderlich.
In der Praxis wird unterschieden zwischen

> mechanischer Oberflachenvorbereitung,
d. h. abrasive Reinigung der Oberflachen vor dem
Beschichten und

> chemischer Oberflachenvorbehandlung
(schichtbildend), d. h. Aufbringen von Konversions-
oder anderen Schichten.




Gel-Dl:rr 4.1.1 Grundlagen der Qualitatskontrolle
+WieMeR 9

eltschutz

Leistungs-
abnahme




Baustart

AN mit rechtsverbindlichem Bauvertrag
|

Beschichtungsstoffhersteller |

schichter ﬁ
il
.

0.

information

o

- s | I V.:Z IIIII l tEChniSChe DO

Leistungs-
abnahme




4.1.2 Prufparameter
Beschichtungsstoffhersteller

Etikettierung zur Produktidentifikation:
@

Bezeichnung und
Produktnummer

LACK- UND KUNSTSTOFF-CHEMIE GMBH

: F GB-14-L-7005

DE: GEFAHR enthilt: BISPHENOL A-EPOXIDHARZE DURCHSCH. MOL.GEW. >700
< 1200 2-METHYL-1-PROPANOL
Flissigkeit und Damplamzundbar Verursach aden. Verursacht
W Hautrszunusn Kapo g Farluonen verursachsn Sabhr giftig fir
z in EpSTIa N mit IangfnshgerWnrkung {Von Hitze/Funkenfoffener Flamme/heiten
2C-EP Primaire riche en Zinc ‘Oberflachen femhalten. Nicht rauchen. Behéiter dicht verschiossen halten Behaltar und zu
2K-EP Podkiad wysokocynkowy

beflillende Anlage erden. Sofort GIFTINFORMATIONSZENTRUM ode
Besondere Behandlung (siehe ... auf diesem Kennzeichnungsetikett).
bellfteten Ort aufgewahren. Nur fir gewerbliche Nutzung. Lagerung:

EU 2004/42/11Afj (500):<500g/L Vor Frost und direkter Sonneneinstrahlung schiitzen.
Farbton / Telnts / Kolor ca. RAL 7005 FR: DANGER contient: RESINES EPOXYDIQUES-|
1200 2-METHYLPROPANE-1-OL
Charge / No. de lot / Nr. paltil 806555 m;ﬁ:nn: u\-;ﬁ:zrs I;::??r::uhc:ﬁ:rzwne : e lésions ocl
Harter / Durci: ! aquatiques, epntcaig e
Utwardzacz EX-Y14 (U ' bl Kg) Tehaudes, des étlncellas des ﬂammﬂs nues et de touldimen
i . pas l'umar Maintenir le récipient fermé de mamém étamhe MLae a Ia Mliai
m::hz::ign;hﬂélanga : 1 5 ! 0 g 1 (kg) équipotentielle du récipient et du matériel de réception. Ap un CENTRE
-1 (I ANTIPOISON/un médecin. Traiternent spécifique (voir .. sur cel'ha étiquette). Stnckar dans u P
assende Verdiunnung

sndmlt bien ventilé. Tenir au frais. Umquament pourusa e professionnel. Stoc

Verdinnung / Diluant / V_538 F

Rozpuszczat

Mind. vacatheiitiar is | Utiable: 21 min. PL: ZAGROZENIE zawiera: BISPHENOL A-EPOXIDHARZE DURCHSCH. MOL.GEW. >700 -
< 1200 2METYLOPROPAN-1-OL

ie 5740 Dzlalad 21 Ko
02!2016 < Mniapomduwaéraa ]eaerg nq '.-:. 2 chonas =

powodujac diugotrwate skutki. / Przenl'mwwae z dala od zrwer cielﬂ UﬂfﬂﬂYCh pumarzchnl
#rodel iskrzenia, otwartego ognia i innych Zrédet zaplonu. Nie palié. Przechowywac pojemnik

Haltbarkeit
szczelnie zamknigty. Uziemié/polaczyé pojemnik | sprzet odbiorczy. Natychmiast skontaktowaé

sig z OSRODKIEM ZATRUCdakamem Zaswmwae oknaélone leczenie (patrz ... na etykiecie).
-.‘. d pmemys}cwych Magazynowme w suchym miejscu, w temp.5-30 M
* kac promieni stonecznych. e n g e

Gebindenummer

9,00 kg net




4.1.2 Prufparameter
Beschichtungsstoffhersteller

Etikettierung zur Produktidentifikation — GHS Kennzeichnungq:

T Platz fir GHS
Symbole
LACK- UND KUNSTSTOFF-CHEMIE GMBH dargeSte"t

RWE-STOFF GB:9-1.-3009

DE: ACHTUNG enthilt: LOSUNGSMI'I'I’ELN&PHTHA: BENZOLGEHALT KLEINER 0,1 %)
U . o = ' L Vi fie C9-C12. n-Alkane. Isoalkane. Cvclene. | C10-G13. nfkane.
L Flissigkeit und Dampf entziindbar. Kann die Organe schidigen bei langarsr oder wiedegholter
Exposition. Kann Schiafrigkeit und Banammenhan ven hen. Giftig fur 1,
- mit langfristiger Wirkung. / Von Hitze/Funken/ fheiften Oberflachen fernhgiten.
[ ] I n a w o rt Nicht rauchen. Behélter dicht verschlossen halten. Ean Unwohlsein
9 GIFTINFORMATIONSZENTRUM oder Arzt anrufen. BEI EINATMEN: An die frische Lu
bringen und in einer Posuljon ruhngstellsn, d|s das Atmen erieichtert. Kihl an einem gut|

beliifteten Ort aufe hren. Unter Vi wren. { Wiederholter Kontakt kaffn zu

an
L4 G efa h rsatze u n d sproder oder nssngar Haut fiihren. Nur fiir gewerbliche Nutzung. Lagerung: trocken bei b bis 30
*C. Vor Frost und direkter Sonneneinstrahlung schiitzen.
L] L] L] L]
» Sicherheitshinweise £ ATIENION __ pon syt e e e Enfure

0.1 %) White Soirit (Teneur en C10-C13. n-Qlkane.
Liquide et vapeurs inflammables. Risque présumé d'effets graves pour les organes & |ajsuite
d'expositions répétées ou d'une exposition prolongée. Peut provoquer somnolence ou verliges.
Toxique pour les organismes aquatiques, entraine des effets néfastes a long terme. / Tqnir &
I'écart de la chaleur, des surfaces chaudes, des étincelles, des flammes nues et de tout§ autre
. source d'inflammation. Ne pas fumer. Maintenir le récipient fermé de maniére étancha. |
I n 3 S p r aC h e n un CENTRE ANTIPOISON/un médecin en cas de malaise. EN CAS D'INHALATION:
transporter la personne a l'extérieur et la maintenir dans une position ol elle peut
confortablement respirer. Stocker dans un endroit bien ventilé. Tenir au frais. Garder soud clef. /|
L'exposition répérée peut provoquer desséchement ou gercures de la peau. Uniquement Jour

veraunnang r oios 0

Rozpuszczat V-89 usage professionnel. Stockage: Au sec & 5-30 *C. Proteger du gel et du rayonnement soldre!

M : PL: UWAGA zawiera: SOLVENT NAPHTHA Kohlenwasserstoffe C8-C12, n-Alkand
Ik Cvclena. Kohl fie. C10-C13. n-Alkane. |soalkane. Cvclene.

- -
tatwopalna ciecz i pary. Moze powodowad uszkodzenie narzadow poprzez diugotrwale lub
o n a I n o rm a I o n e n narazenie powtarzane. Mote wywolywaé uczucie sennosci lub zawroty glowy. Dziala toksycznie
urgaruzmy wudne puwodujqc diugotrwate skutki. / Przechowywaé z dala od Zrédet ciepd, goracych
P Zrbdot twartego ognia i innych Zrodet zaplonu. Nie pali¢. Przechowywad

der Niederlassu ngen T o S lowy Lo

lub wyniesé poszkodowanego na swieze powietrze | zapewnlé mu warunki do swobodnego

oddychania, Przechowywaé w dobrze wentylowanym miejscu. Przechowywaé w chiodnym miejscu,
Przechowywadé pod zamkrugmem | Powtarzajace sie naraenie moze powodowat wysuszanie lub
. . L pekani skdry Dn przemystowych. Magazynownie: w suchym miejscu, w

« @00




4.1.3 Prufparameter
+WIeMeR Mastanstrichsunternehmen

Qualitatssicherung wahrend der Beschichtunqgsarbeiten:

Die Arbeitssicherheit hat oberste Prioritat!

Die Grundlage fir die Qualitatssicherung ist i.R. DIN EN ISO 12944-7,
Pkt. 6, ,Ausfiihrung von Beschichtungsarbeiten®.

Basis ist die geschuldete Leistung aus dem Bauvertrag/
Leistungsverzeichnis.

Die Inhalte mitgenannter Normung/ Richtlinien im Leistungsverzeichnis
sind Vertragsgegenstand.

Die Werksspezifikationen beinhalten u.U. gesonderte Vereinbarungen!




_ 4.1.3 Prufparameter
Mastanstrichsunternehmen
Prufkriterien fur die Bauuberwachung:

» Eignung des Personals prufen! (elektrotechnisch geprift!?)

» Festlegung zur Eigentberwachung! (Klimadaten u. a. fir
Arbeitsbeginn/-ende!

» Fachgerechte und vereinbarte Oberflachenvorbereitung
(Bauanlaufberatung mit Vorfhrung!)

» Applikation mit Vorbereitung der Beschichtungsstoffe, Bereitstellen
geeigneter Werkzeuge/ Ausristung und fachgerechte Ausfihrung
sicherstellen!

» SchutzmalBBnahmen abstimmen (Anlieger)!

» Abnahme jedes Arbeitsganges und Freigabe zur
Folgebeschichtung oder Nachbesserung!

» Kontrolle der fachgerechten Lagerung der Beschichtungsstoffe.
» Erfassung von Leistungs- und Klimadaten im Bautagebuch o. a.!
» VerstoRBe ansprechen, mahnen und ggf. ahnden!




4.2 Fundamente




S o emer 4.2 Stahlrohrrammpfahle

Verwendung:

»—Griindung von Hochspannungsmas
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4.2 Stahirohrrammpfahle?

Fundamentgrindung far
Mole Vorupor (DK)

Korrosivitatskategorie
Meeresklima C5 / CX
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4.2. Sanierung von Stahlrohrrammpfahlen

» Bilder 2011-05, Enso BV » Bilder 2015
Radebeul Hochstdruckwasserstrahlen-
Mitnetz Raum Cottbus
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% 5. ,Allwetter” - Oberflachenvorbereitung

Auszug Technische Information WIEMERDUR-Z10AW

Stahlflachen

Strahlen Sa 2 2 gemani DIN EN I1ISO 12944-4, alternativ

Maschinelle oder Handentrostung im Vorbereitungsgrad St 2 gemaf3
DIN EN ISO 12944-4

Bewitterte, stiickverzinkte/feuerverzinkte Stahlflachen

Haftungsmindernde Substanzen, insbesondere Zinksalze, entfernen, z. B. Reinigen,
Waschen, alkalische Netzmittelwasche, alternativ

Sweepstrahlen gemai DIN EN ISO 12944-4.

Die Oberflache muss nach der Oberflachenvorbereitung ein einheitlich mattes
Aussehen aufweisen.

Vorliegende Altbeschichtungen

Haftungsmindernde Substanzen entfernen, z. B. Reinigen, Waschen

Bei partiellen Korrosionserscheinungen: Maschinelle oder Handentrostung in
Vorbereitungsgrad PMa bzw. PSt 2 gemal3 DIN EN ISO 12944-4

Vor einer Uberlackierung von Altbeschichtungen wird die Durchfiihrung von
Kompatibilitatsprifungen empfohlen.



_ 5. ,,Allwetter” - Verarbeitungsparameter

Taupunktbestimmung Gber:

— Messung der Umgebungstemperatur,
— Messung der relativen Luftfeuchtigkeit,

— Ablesen der Taupunkttemperatur bzw. Ermittlung
anhand folgender Tabelle,

— Messung der Objekttemperatur;



_ 5. ,, Allwetter” - Oberflachenvorbereitung

Beispiel:

PRJNT T1 rrzrm

T1/T2/td

Umgebungstemperatur relative Luftfeuchte
Taupunkt Oberflachentemperatur




_ 5. Unterschiede/Vorteile WIEMERDUR
Allwettersystem

Applikations- und Trocknungsbedingungen:

Parameter WIEMERDUR- herkommliche
Allwetter-System Systeme
Oberflache feucht ohne trocken
stehendes Wasser
Lufttemperatur > -5°C min. 2 0°C
Luftfeuchtigkeit > 20 % <80 %

Taupunktabstand zur
Objekttemperatur Reif und Eisfrei AT > 3 Kelvin




_ 6. Referenzen und Prufzertifikate

System und Prufzertifikate

Grundbeschichtung: WIEMERDUR-Z10AW
Deckbeschichtung: WIEMERDUR-Z20AW

Prafzertifikate C3-hoch auf entfetteten, gesweepten
sowie bis C5-hoch bei 240um auf gestrahltem Stahl

Einschichter: WIEMERDUR-Z25AW

Prafzertifikat C3-hoch bei 160 um auf gestrahltem
Stahl




_ 5. Referenzen und Prufzertifikate

» Grundierung:
02+03.12.2019

» Deckbeschichtung:
04.12.2019

» Temperatur: 2,5—-6,5 °C
» Luftfeuchtigkeit: bis 95%

» Untergrundvorbereitung:
KEINE => Mikrofasertuch




OeVeMeRr 5. Referenzen und Priifzertifikate
Umspannwerk Vatel £

Bruchbild
Stempel AbreiBfestigkeit B: Grundbeschichtung |
C: Deckbeschichtung

10,26 MPa 40 % B, 60 % C
6,58 MPa 20 % B, 80 % C
8,38 MPa 40 % B, 60 % C

10,09 MPa 5%B, 95 %C

7,87 MPa 70 % B, 30 % C
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_ 5. Referenzen und Prufzertifikate

Skihal e

.-.‘._: "
11

vV v v v v v v V¥V

Lufttemperatur: -5 °C
Luftfeuchtigkeit: 68%
Kein Regen
Schneekanonen
365Tage/Jahr
Klimakammer
10+11.12.2019

Abmusterung:
29.01.2020



_ Fazit Korrosionsschutz
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